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|. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE EMPLEQO Y SEGURIDAD SOCIAL

1583 Real Decreto 985/2013, de 13 de diciembre, por el que se establecen diez
certificados de profesionalidad de la familia profesional Artes y artesanias que
se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad y se
actualizan los certificados de profesionalidad establecidos como anexos Il y Il
del Real Decreto 613/2013, de 2 de agosto.

La Ley 56/2003, de 16 de diciembre, de Empleo, establece, en su articulo 3, que
corresponde al Gobierno, a propuesta del actual Ministerio de Empleo y Seguridad Social,
y previo informe de este Ministerio a la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos
Laborales, la elaboracion y aprobacion de las disposiciones reglamentarias en relaciéon
con, entre otras, la formacion profesional ocupacional y continua en el ambito estatal, asi
como el desarrollo de dicha ordenacién.

El articulo 26.1 de la citada Ley 56/2003, de 16 de diciembre, tras la modificacion
llevada a cabo por el Real Decreto-ley 3/2011, de 18 de febrero, de medidas urgentes
para la mejora de la empleabilidad y la reforma de las politicas activas de empleo, se
ocupa del subsistema de formacién profesional para el empleo, en el que, desde la
entrada en vigor del Real Decreto 395/2007, de 23 de marzo, que lo regula, han quedado
integradas las modalidades de formacion profesional en el ambito laboral —la formacion
ocupacional y la continua—. Dicho subsistema, segun el resefiado precepto legal y de
acuerdo con lo previsto en la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones
y la Formacion Profesional, se desarrollara en el marco del Sistema Nacional de
Cualificaciones y Formacién Profesional y del Sistema Nacional de 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 integraciéon
de las ofertas de formacion profesional y la evaluacion y acreditacion de las competencias
profesionales. Instrumentos principales de ese Sistema son el Catalogo Nacional de las
Cualificaciones Profesionales y el procedimiento de reconocimiento, evaluacion,
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 Administracion General del Estado, de conformidad con lo que
se establece en el articulo 149.1.1.2, 7.2 y 30.2 de la Constitucion y previa consulta al
Consejo General de la Formacién Profesional, determinard los titulos y los certificados de
profesionalidad, que constituiran las ofertas de formacién 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.
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El Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados de
profesionalidad, 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 Unién 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.

La Ley 3/2012, de 6 de julio, de medidas urgentes para la reforma del mercado
laboral, cuyo antecedente es el Real Decreto-ley 3/2012, de 10 de febrero, introduce
medidas para la mejora de la oferta formativa, y de la calidad y eficiencia del sistema de
formacion profesional. En concreto modifica la regulacién del contrato para la formacion y
el aprendizaje contenida en el articulo 11.2 del texto refundido de la Ley del Estatuto de
los Trabajadores, estableciendo que la cualificacion o competencia profesional adquirida
a través de esta modalidad contractual podra ser objeto de acreditacion segun lo previsto
en la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, y su normativa de desarrollo, mediante la
expedicion, entre otros medios, del correspondiente certificado de profesionalidad o, en
su caso, acreditacion parcial acumulable. Dicho contrato se ha desarrollado por el Real
Decreto 1529/2012, de 8 de noviembre, por el que se desarrolla el contrato para la
formacion y el aprendizaje y se establecen las bases de la formacion profesional dual.
Asimismo, con el fin de introducir las modificaciones de la regulacion de los certificados
de profesionalidad en relacién con el nuevo contrato para la formacion y el aprendizaje, la
formacion profesional dual, asi como en relacion con su oferta e implantacién y aquellos
aspectos que dan garantia de calidad al sistema se ha aprobado el Real Decreto
189/2013, de 15 de marzo, por el que se modifica el Real Decreto 34/2008, de 18 de
enero, que regula los certificados de profesionalidad y los reales decretos por los que se
establecen certificados de profesionalidad dictados en su aplicacion.

Finalmente hay que tener en cuenta que, segun el nuevo apartado 10 del articulo 26
de la Ley de Empleo, introducido por la citada Ley 3/2012, de 6 de julio, la formacion
recibida por el trabajador a lo largo de su carrera profesional, de acuerdo con el Catalogo
de las Cualificaciones Profesionales, se inscribird en una cuenta de formacién, asociada
al numero de afiliacion de la Seguridad Social.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca diez certificados de
profesionalidad de la familia profesional Artes y artesanias de las areas profesionales de
Artesania tradicional, Joyeria y orfebreria, Fabricacion y mantenimiento de instrumentos
musicales, Recuperacion, reparacién y mantenimiento artisticos y Artes escénicas, y 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, de 5 de septiembre, anteriormente citado.

Asimismo, mediante este real decreto se procede a la actualizacién de los certificados de
profesionalidad establecidos como anexos Il y lll del Real Decreto 613/2013, de 2 de agosto.

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 de la Ministra de Empleo y Seguridad Social y previa
deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del dia 13 de diciembre de 2013,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer diez certificados de profesionalidad de la
familia profesional Artes y artesanias 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. Asimismo, mediante este real
decreto se actualizan los certificados de profesionalidad establecidos como anexos Il y I
Real Decreto 613/2013, de 2 de agosto.
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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 Artes y artesanias y son los que a continuacién se relacionan, cuyas
especificaciones se describen en los anexos que se indican:

Familia profesional: ARTES Y ARTESANIAS.

— Anexo |. Elaboracion de obras de forja artesanal - Nivel 2.

— Anexo Il. Reposicién, montaje y mantenimiento de elementos de relojeria fina -
Nivel 2.

— Anexo Ill. Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-metal - Nivel 2.

— Anexo IV. Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-madera - Nivel 2.

— Anexo V. Mantenimiento y reparacién de instrumentos musicales de cuerda - Nivel 3.

— Anexo VI. Afinacion y armonizacion de pianos - Nivel 3.

— Anexo VII. Regulacion de pianos verticales y de cola - Nivel 3.

— Anexo VIII. Restauracion y reparacion de relojes de época, histoéricos y autématas -
Nivel 3.

— Anexo IX. Construccion de decorados para la escenografia de espectaculos en
vivo, eventos y audiovisuales - Nivel 3.

— Anexo X. Asistencia a la direccion técnica de espectaculos en vivo y eventos -
Nivel 3.

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 IlI: 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.

Articulo 4. Requisitos de acceso a la formacion de los certificados de profesionalidad.

Los requisitos de acceso a la formacion de los certificados de profesionalidad seran
los establecidos en los articulos 5.5.c) y 20 del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero.

Articulo 5. Formadores.

1. Las prescripciones sobre formacion 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
en la de teleformacion.

2. De acuerdo con lo establecido en el articulo 13.3 del Real Decreto 34/2008, de 18
de enero, podran ser contratados como expertos para impartir determinados modulos
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 persona experta
debera estar en posesion del certificado de profesionalidad de Formador ocupacional o
del certificado de profesionalidad de docencia de la formacién profesional para el empleo.
La formacién en metodologia didactica de formacion profesional para adultos sera
equivalente al certificado de profesionalidad de formador ocupacional o del certificado de
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profesionalidad de docencia de la formacién profesional para el empleo, siempre que
dicha formacion se haya obtenido hasta el 31 de diciembre de 2013.
Del requisito establecido en el parrafo anterior estaran exentos:

a) Quienes estén en posesion de las titulaciones universitarias oficiales de licenciado
en Pedagogia, Psicopedagogia o de Maestro en cualquiera de sus especialidades, de un
titulo universitario de graduado en el ambito de la Psicologia o de la Pedagogia, o de un
titulo universitario oficial de posgrado en los citados ambitos.

b) Quienes posean una titulacion universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesion del Certificado de Aptitud
Pedagdgica o de los titulos profesionales de Especializacion Didactica y el Certificado de
Cualificacion Pedagodgica. Asimismo estaran exentos quienes acrediten la posesion del
Master Universitario habilitante para el ejercicio de las Profesiones reguladas de Profesor
de Educacién Secundaria Obligatoria y Bachillerato, Formacion Profesional y Escuelas
Oficiales de Idiomas y quienes acrediten la superaciéon de un curso de formacion
equivalente a la formacion pedagodgica y didactica exigida para aquellas personas que,
estando en posesion de una titulacidon declarada equivalente a efectos de docencia, no
pueden realizar los estudios de master, establecida en la disposicion adicional primera del
Real Decreto 1834/2008, de 8 de noviembre, por el que se definen las condiciones de
formacion para el ejercicio de la docencia en la educacién secundaria obligatoria, el
bachillerato, la formacion profesional y las ensefianzas de régimen especial y se
establecen las especialidades de los cuerpos docentes de ensefianza secundaria.

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

4. Los tutores-formadores que impartan formaciéon mediante teleformacién, ademas
de cumplir las prescripciones especificas que se establecen para cada certificado de
profesionalidad, deberan cumplir las establecidas en el articulo 13.4 del Real Decreto
34/2008, de 18 de enero.

Articulo 6. Contratos para la formacion y el aprendizaje.

La formacién inherente a los contratos para la formacion y el aprendizaje se realizara,
en régimen de alternancia con la actividad laboral retribuida, en los términos previstos en
la normativa de aplicacion.

Articulo 7. Formacién mediante teleformacién.

Los mddulos formativos que constituyen la formacion de los certificados de
profesionalidad podran ofertarse mediante teleformacion en su totalidad o en parte,
combinada con formacién presencial, en los términos establecidos en el Real Decreto
34/2008, de 18 de enero.

Articulo 8. Centros autorizados para su imparticion.

Los centros y entidades de formacion que impartan la formacién conducente a la
obtencién de un certificado de profesionalidad deberan cumplir lo establecido en el Real
Decreto 34/2008, de 18 de enero.

Articulo 9. Correspondencia con los titulos de formacion profesional.

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion de
los médulos profesionales de los titulos de formacion profesional surtiran los efectos de
exencion del moédulo o moédulos formativos de los certificados de profesionalidad
asociados a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.
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Disposicion 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 espafnoles 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 vy
profesionales y normas basicas para el desarrollo del articulo 27 de la Constitucién, a fin
de garantizar el cumplimiento de las obligaciones de los poderes publicos en esta materia.

Disposicion final segunda. Actualizacion de los certificados de profesionalidad
establecidos como anexos Il y Il del Real Decreto 613/2013 de 2 de agosto, por el
que se establecen tres certificados de profesionalidad de la familia profesional Artes y
artesanias que se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad
y se actualizan los certificados de profesionalidad establecidos como anexos Il y V del
Real Decreto 1521/2011, de 31 de octubre.

Conforme a lo establecido en el articulo 7 del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero,
se procede a la actualizacion de los certificados de profesionalidad establecidos como
anexos Il y Il del Real Decreto 613/2013, de 2 de agosto, por el que se establecen tres
certificados de profesionalidad de la familia profesional Artes y artesanias que se incluyen
en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad y se actualizan los certificados
de profesionalidad establecidos como anexos Il y V del Real Decreto 1521/2011, de 31 de
octubre, en los términos siguientes:

Se modifican los certificados de profesionalidad establecidos como anexos «ll
Elaboracion de articulos de plateria» y «lll Reparacion de joyeria» sustituyendo los
contenidos del médulo MF1690_2 Organizacion de la actividad profesional de un taller
artesanal por los que a continuacién se especifican:

1. Normativa para los talleres artesanos:

— Normativa laboral referida a los trabajadores auténomos como férmula de
autoempleo en los talleres artesanos.

— Formas juridicas de la empresa: Empresario individual; Sociedad Civil y
Comunidad de bienes.

— Procedimientos para la puesta en marcha para constituir la empresa o taller
artesano.

— Personas juridicas: Sociedad anénima. Sociedad Limitada, Sociedad Laboral,
Sociedad Limitada de Nueva Empresa.

— Normativa laboral para la contratacién de trabajadores por cuenta ajena en talleres
artesanos. Normativa fiscal para las micropymes aplicable a los talleres artesanos.

— Contratacién laboral por cuenta ajena: Obligaciones y derechos de los firmantes,
periodo de prueba, tipos de contrato.

— Afiliaciéon y alta del trabajador.

— Obligaciones fiscales. Calendario.

2. Gestién administrativa y comercial de un taller artesano:
— Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos.

— Nociones basicas de contabilidad empresarial.
— Facturacion.
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Valoracién de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares,
energia y mano de obra en un taller artesano.

— Calculo de costes de produccion: Mano de obra, materia prima/materiales, gastos
generales.

Sistemas de inventario de productos artesanos. Stock de seguridad. Elementos de
marketing e imagen comercial.

— Inventario y amortizaciones.

— Necesidades de aprovisionamiento.

— Plan de comercializacion: EI mercado, estrategia y politica de productos, el
precio, la promocion.

Medidas de seguridad laboral y medioambiental:
Consecuencias y danos derivados del trabajo:

— Accidente de trabajo.

— Enfermedad profesional.

— Otras patologias derivadas del trabajo.

— Repercusiones econdmicas y de funcionamiento.

Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:

— La ley de prevencion de riesgos laborales.

— El reglamento de los servicios de prevencion.

— Alcance y fundamentos juridicos.

— Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:

— Organismos nacionales.
— Organismos de caracter autonoémico.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.

Riesgos generales y su prevencion.

Riesgos especificos y su prevencion en el sector correspondiente a la actividad de
la empresa.

Elementos basicos de gestién de la prevencién de riesgos.

Primeros auxilios.

Riesgos generales y su prevencion:

Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
Riesgos en la manipulacién de sistemas e instalaciones.
Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
Riesgos asociados al medio de trabajo:

— Exposicién a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
— El fuego.

Riesgos derivados de la carga de trabajo:

— La fatiga fisica.
— La fatiga mental.
— La insatisfaccion laboral.

La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:

— La proteccion colectiva.
— La proteccion individual.
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5. Actuaciéon en emergencias y evacuacion:

— Tipos de accidentes.

— Evaluacion primaria del accidentado.

— Primeros auxilios.

— Socorrismo.

— Situaciones de emergencia.

— Planes de emergencia y evacuacion.

— Informacion de apoyo para la actuacién de emergencias.

Disposicion final tercera. Desarrollo normativo.

Se autoriza a la Ministra de Empleo y Seguridad Social para dictar cuantas
disposiciones sean precisas para el desarrollo de este real decreto.

Disposicién final cuarta. 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 13 de diciembre de 2013.

JUAN CARLOS R.

La Ministra de Empleo y Seguridad Social,
FATIMA BANEZ GARCIA
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ANEXO |

IDENTIFICACION del certificado de profesionalidad

Denominacion: Elaboracion de obras de forja artesanal

Cadigo: ARTA0112

Familia profesional: Artes y Artesania

Area profesional: Artesania Tradicional

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Cualificacion profesional de referencia:

ART666_2 Elaboracién de obras de forja artesanal (RD 1788/2011, de 16 de diciembre)

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

UC2244 2: Definir el proceso de elaboracion de obras de forja artesanal

UC2245 2: Elaborar piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas de corte
UC2246 _2: Conformar piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas vy
procedimientos en caliente en frio

UC2247_2: Realizar el montaje, repasado y proteccion de obras de forja artesanal
UC1690_2: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Competencia general:

Elaborar obras de forja artesanal, en condiciones de calidad y seguridad, a partir de
proyectos previos, confeccionando las piezas mediante técnicas artesanales especificas,
realizando su union, montaje y proteccion y organizando la actividad del taller.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional como trabajador por cuenta ajena en empresas y
talleres de caracter artesanal, ya sean publicos o privados, pequefios, medianos y
grandes dedicados a la elaboracién de obras de forja artesanal; como profesional
independiente, en régimen de sociedad o asociado en cooperativa.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector artesano relacionado con el subsector de la forja artesanal en
particular.

Ocupaciones vy puestos de trabajo relacionados:

7321.1020 Herreros forjadores, en general.
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8121.1157 Operadores de procesos de forjado de metales.
Herrero.

Forjador

Duracién de la formacion asociada: 510 horas

Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF2244 2: Definicion de procesos de elaboracion de obras de forja artesanal. (100

horas)

o UF2638: Interpretacion y analisis del proyecto y determinacién de necesidades (50
horas).

o UF2639: Redaccion del plan de elaboracion de la pieza 'y su presupuesto en obras
de forja artesanal (50 horas)

MF2245 2: Técnicas de corte en la elaboracidon de piezas de obras de forja artesanal.

(70 horas)

MF2246_2: Técnicas y procedimientos de conformacion en caliente y en frio de piezas

de obras de forja artesanal. (160 horas)

e UF2640: Operaciones previas a la conformacion en caliente y frio de piezas de obras
de forja artesanal (30 horas)

o UF2641: Técnicas y procedimientos en caliente de conformacion de piezas de obras
de forja artesanal (70 horas)

o UF2642: Técnicas y procedimientos en frio de conformacion de piezas de obras de
forja artesanal (60 horas)

MF2247 _2: Técnicas de montaje, repasado y proteccion de obras de forja artesanal.

(50 horas)

MF1690_2: (Transversal) Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal.

(50 horas)

MPO0551: Mdédulo de practicas profesionales no laborales de Elaboracién de obras de
forja artesanal. (80 horas)

Vinculacion con capacitaciones profesionales:

La formacién establecida en el médulo MF1690_2 “Organizacion de la actividad
profesional de un taller artesanal” del presente certificado de profesionalidad, garantiza
el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la habilitacion para el
desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel basico, de acuerdo

al anexo |V del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el Real Decreto
39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: DEFINIR EL PROCESO DE ELABORACION DE OBRAS DE FORJA
ARTESANAL

Nivel: 2

Cédigo: UC2244_2

cve: BOE-A-2014-1583
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Definir las piezas de obras de forja artesanal a partir de la interpretacion del
proyecto y/o demandas del cliente y/o responsable superior para garantizar la viabilidad
y calidad de su elaboracion.
CR1.1 El proyecto y/o las demandas del cliente y/o responsable superior se
interpretan mediante el analisis de sus condicionantes formales y técnicos, entre
otros y la consulta de material bibliografico, iconografico y de trabajos anteriores,
para garantizar la calidad y el estilo formal de la obra de forja artesanal.
CR1.2 El material grafico se realiza mediante técnicas graficas manuales y/o
informaticas, a partir de la interpretacion del proyecto y de la informacién analizada y
consultada para definir la forma de la obra de forja artesanal y su aspecto final.
CR1.3 Las dimensiones de las piezas de obras de forja artesanal se definen
analizando el tamafo y proporciones establecidas en el proyecto, mediante planos,
croquis y dibujos, para garantizar su coherencia e integracién en el conjunto.
CR1.4 Las soluciones formales y dimensionales de las piezas de obras de forja
artesanal se valoran y seleccionan, teniendo en cuenta su ajuste a las especificaciones
del proyecto y la disponibilidad de materiales, medios y herramientas, realizando
modificaciones en su caso y acordando las mismas con el cliente y/o responsable
superior, para optimizar recursos materiales, humanos y econémicos.

RP2: Prever los consumos de materiales, herramientas, utiles, medios auxiliares,
energia y mano de obra, de la obra de forja artesanal determinando las necesidades de
suministro, a partir de la interpretacion del proyecto previo para garantizar la calidad de
su elaboracion y viabilidad econdmica.
CR2.1 El consumo de herramientas y medios auxiliares se establece teniendo en
cuenta su desgaste, para determinar las necesidades de aprovisionamiento y
calcular su coste.
CR2.2 El consumo de materiales, combustible y electricidad se prevé teniendo en
cuenta su merma y el tamafo de la obra de forja artesanal a realizar, para determinar
las necesidades de aprovisionamiento y calcular su coste.
CR2.3 La cantidad y tipos de los materiales se prevén a partir del proyecto para
calcular su despiece y aprovechamiento.
CR2.4 Las necesidades de material se desglosan por tipos (perfileria estandarizada,
entre otros), en funcion del despiece realizado, para proceder a su aprovisionamiento
y prever alternativas de sustitucién en su caso.
CR2.5 Los utiles y medios auxiliares (plantillas, utiles de sujecion, troqueles, entre
otros) se prevén en funcidn de las especificaciones del proyecto, para su
aprovisionamiento o elaboracion en su caso.
CR2.6 Los utiles y medios auxiliares (plantillas, utiles de sujecion, troqueles, entre
otros) se elaboran, en su caso, respetando las normas de seguridad, comprobando
su ajuste a las dimensiones y formas establecidas en el proyecto, realizando
correcciones en su caso, para garantizar la uniformidad y calidad de las piezas de
obras de forja artesanal.

RP3: Determinar el plan de elaboracion de las piezas de obras de forja artesanal, a partir
de las piezas definidas e incorporando la documentacion grafica y técnica para
garantizar la calidad y viabilidad econdmica de su ejecucion.
CR3.1 El plan de elaboracion se realiza determinando la secuencia de operaciones,
teniendo en cuenta las fases y plazos establecidos en el proyecto, las caracteristicas
de las piezas de obras de forja artesanal a realizar, la técnica a utilizar y las
herramientas, utiles y medios disponibles, para garantizar su confeccion en
condiciones de calidad y seguridad y el cumplimiento de los plazos establecidos.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR3.2 La técnica de elaboracion se determina teniendo en cuenta las caracteristicas
formales de las piezas de obras de forma artesanal y la disponibilidad de materiales,
medios y herramientas, para garantizar su viabilidad y calidad.

CR3.3 La técnica de elaboracion se describe en el plan de elaboracion para tomarla
como referencia y garantizar su aplicacion en condiciones de seguridad y calidad.
CR3.4 Las necesidades de herramientas, utiles, materiales y medios auxiliares se
incorporan en el plan de elaboracién ordenandolas por fases, para garantizar su
disponibilidad y la continuidad de los procesos.

CR3.5 Las normas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales se describen
en el plan de elaboracién de las piezas de obras de forja artesanal para garantizar la
seguridad de los procesos.

CR3.6 La documentacion grafica y técnica se incorpora al plan de elaboracion,
revisada y ordenada por operaciones, realizando correcciones y adaptaciones en su
caso, mediante el uso de herramientas manuales y/o informaticas, para facilitar la
elaboracion de las piezas de obras de forja artesanal.

RP4: Elaborar el presupuesto de la obra de forja artesanal, a partir del plan de
elaboracién para su presentacion y aceptacion por el cliente y/o responsable.
CR4.1 La informacién a utilizar en la elaboracién del presupuesto (cantidades de
materiales, energia, transporte, mano de obra, entre otros) se obtiene consultando la
documentacion disponible para obtener datos fiables.
CR4.2 Las horas de trabajo se establecen a partir del plan de elaboracién para
determinar el coste de la mano de obra.
CR4.3 Las necesidades de materiales y utiles se valoran a partir del plan de
elaboracion y de la consulta de catalogos de distribuidores para determinar su coste.
CR 4.4 Los costes de subcontrataciéon de servicios como transporte, en su caso, se
valoran a partir de la informacion recopilada, para determinar su coste.
CR 4.5 El precio final de la obra de forja artesanal se calcula incluyendo los costes
totales de elaboracion, presentacion, embalaje y transporte, los gastos de
mantenimiento y amortizacién del taller y el valor afiadido para garantizar su
viabilidad econdémica.
CR4.6 El presupuesto se redacta utilizando herramientas manuales y/o informaticas,
cuidando la presentacion e incluyendo las condiciones de pago y otras informaciones
que se consideren de interés para someterlo a la aceptacion del cliente y/o responsable.

Contexto profesional

Medios de produccion

Material grafico. Medios informaticos. Planos, croquis y dibujos, Materiales.
Documentacién grafica y técnica. Herramientas, utiles y materiales para la elaboracién
de plantillas.

Productos y resultados

Definicion grafica de las obras de forja artesanal. Interpretacién del proyecto previo.
Prevision de consumos de materiales, herramientas, medios auxiliares. Plan de
elaboracion de las piezas de obras de forja artesanal.

Presupuestos de obras de forja artesanal.

Informacién utilizada o generada

Proyecto previo. Demandas de cliente y/o responsable. Manuales de programas
informaticos. Normas sobre calidad, prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manuales de herramientas y Uutiles de las piezas de obras de forja artesanal.
Documentacién grafica y técnica manuales. Informacién bibliografica, iconografica y
antecedentes sobre trabajos anteriores. Catalogos de distribuidores.

cve: BOE-A-2014-1583
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Unidad de competencia 2

Denominacion: ELABORAR PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL MEDIANTE
TECNICAS DE CORTE

Nivel: 2
Cédigo: UC2245 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidon

RP1: Realizar el corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante cizalla,
guillotina y/o tijeras, a partir del plan de elaboracion establecido teniendo en cuenta las
dimensiones del material en bruto y las de las piezas, en condiciones de calidad y
seguridad, para optimizar el aprovechamiento del material.
CR1.1 El proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante cizalla,
guillotina y/o tijeras se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o
zona de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la operacion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 La eleccion de la herramienta o maquinaria de corte manual 0 mecanica se
realiza considerando el perfil, las secciones y el trazado de corte, para garantizar la
calidad y seguridad de la operacion.
CR1.3 El reparto de las piezas de obras de forja artesanal se realiza teniendo en
cuenta sus dimensiones y las del material disponible, empezando de mayor a menor,
para minimizar el desperdicio de material.
CR1.4 El marcado de dimensiones, formas, perfiles y angulos se realiza verificando
las dimensiones y formas establecidas en el plan de elaboracion, su ajuste a la
plantilla previa, utilizando elementos de trazado y marcaje perceptibles (tiza, entre
otros) para evitar errores y garantizar la calidad.
CR1.5 El corte de las piezas de obras de forja artesanal se realiza utilizando medios
de sujecion y apriete, asegurando la estabilidad del material a cortar durante la
operacion, para garantizar la calidad y seguridad de la operacion y las condiciones
de trabajo de las maquina y herramientas.
CR1.6 Las cizallas, guillotinas y/o tijeras se utilizan verificando su estado de uso,
afilado y estabilidad, realizando correcciones en su caso, para garantizar la calidad y
seguridad de la operacion.
CR1.7 El desbarbado se realiza retirando los restos del corte, mediante medios
manuales y/o mecanicos (lima, lija, cortafrios, carda, amoladora, esmeriladora, entre
otros) para garantizar la calidad de la operacion, facilitar el posterior montaje y evitar
accidentes en su manipulacion.
CR1.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual o con instrumentos de medidas para garantizar la
calidad del proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal.

RP2: Realizar el corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante serrado
(manual y/o mecanico) a partir del plan de elaboracién establecido teniendo en cuenta
las dimensiones del material en bruto y las de las piezas, en condiciones de calidad y
seguridad, para optimizar el aprovechamiento del material.
CR2.1 EIl proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante
serrado (manual y/o mecanico) se realiza previa seleccion, preparacion y
acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, superficies de apoyo y
soportes, entre otros), de los materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion
personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la operacion y
prevenir riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR2.2 La eleccion de la herramienta o maquinaria de corte manual o mecanico se
realiza considerando el perfil, las secciones y el trazado de corte, para garantizar la
calidad y seguridad de la operacion.

CR2.3 El reparto de las piezas de obras de forja artesanal se realiza teniendo en
cuenta sus dimensiones y las del material disponible, empezando de mayor a menor,
para minimizar el desperdicio de material.

CR2.4 El marcado de dimensiones, formas, perfiles y angulos se realiza verificando
las dimensiones y formas establecidas en el plan de elaboracion o su ajuste a la
plantilla previa, utilizando elementos de trazado y marcaje perceptibles (tiza, entre
otros) para evitar errores y garantizar la calidad.

CR2.5 El corte de las piezas de obras de forja artesanal se realiza utilizando medios
de sujecion y apriete y medios de refrigeracion, en su caso, asegurando la
estabilidad del elemento, para garantizar la calidad y seguridad de la operacion y las
condiciones de trabajo de las maquina y herramientas.

CR2.6 Las herramientas de aserrado (manuales y/o mecanicas, en su caso) se
utilizan verificando su estado uso, afilado y estabilidad, realizando correcciones en su
caso, para garantizar la calidad de la operacion.

CR2.7 El desbarbado se realiza retirando los restos del corte, mediante medios
manuales y/o mecanicos (lima, lija, cortafrios, carda, amoladora, esmeriladora, entre
otros) para garantizar la calidad de la operacion, facilitar el posterior montaje y evitar
accidentes en su manipulacion.

CR2.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual o con instrumentos de medidas para garantizar la
calidad del proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal.

RP3: Realizar el corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante plasma vy
soplete, a partir del plan de elaboracién establecido teniendo en cuenta las dimensiones
del material en bruto y las de las piezas, en condiciones de calidad y seguridad, para
optimizar el aprovechamiento del material.
CR3.1 El proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal mediante plasma
y soplete se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o
zona de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la operacion y prevenir riesgos laborales
y ambientales.
CR3.2 La elecciéon de plasma o soplete se realiza considerando el perfil, las
secciones y el trazado de corte, para garantizar la calidad y seguridad de la
operacion.
CR3.3 El reparto de las piezas de obras de forja artesanal se realiza teniendo en
cuenta sus dimensiones y las del material disponible, empezando de mayor a menor,
para minimizar el desprecio de material.
CR3.4 El marcado de dimensiones, formas, perfiles y angulos se realiza verificando
las dimensiones y formas establecidas en el plan de elaboracién o su ajuste a la
plantilla previa, utilizando elementos de trazado y marcaje perceptibles (tiza, entre
otros) para evitar errores y garantizar la calidad.
CR3.5 El corte de las piezas de obras de forja artesanal se realiza utilizando medios
de sujecion y apriete, asegurando la estabilidad del elemento, para garantizar la
calidad y seguridad de la operacion y las condiciones de trabajo de las maquina y
herramientas.
CR3.6 Las piezas de obras de forja artesanal de caracter repetitivo se realizan
mediante plantillas, siguiendo su contorno con la herramienta de corte, apoyando la
boquilla (tanto del soplete como del plasma) en su borde, para garantizar la
uniformidad y calidad de las piezas.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR3.7 El desbarbado se realiza retirando los restos del corte, mediante medios
manuales y/o mecanicos (lima, lija, cortafrios, carda, amoladora, esmeriladora, entre
otros) para garantizar la calidad de la operacion, facilitar el posterior montaje y evitar
accidentes en su manipulacion.

CR3.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad y seguridad establecidas en el
plan se verifica mediante control visual o con instrumentos de medidas, respetando
las medidas de seguridad de la operacion y de almacenamiento de gases para
garantizar la calidad del proceso de corte de las piezas de obras de forja artesanal y
el cumplimiento de las normas de prevencién y seguridad laboral.

Contexto profesional

Medios de produccion

Sistemas de iluminacion. Soportes y elementos de apoyo. Cizallas, guillotinas y tijeras de
herrero. Herramientas e instrumentos de medicion y marcado. Medios de sujecion y
apriete. Herramientas y maquinas de desbarbado y repaso. Sierras de metal de cinta y
circulares. Medios de refrigeracién. Sistemas de corte por plasma y por soplete.
Plantillas y medios auxiliares.

Productos y resultados
Piezas de obras de forja artesanal cortadas mediante cizalla, guillotina, tijeras, sierras
manuales y mecanicas, plasma o soplete.

Informacién utilizada o generada

Proyecto previo. Planos y croquis de dimensiones de piezas. Plan de elaboracion.
Documentacién técnica sobre herramientas manuales y mecanicas. Normativa sobre
calidad, prevencion de riesgos laborales y ambientales.

Unidad de competencia 3

Denominacion: CONFORMAR PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL
MEDIANTE TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS EN CALIENTE Y EN FRIO

Nivel: 2
Cédigo: UC2246 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Acondicionar y preparar la fragua, en condiciones de calidad y seguridad, para su
uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja artesanal.
CR1.1 El proceso de acondicionamiento y preparacion de la fragua se realiza previa
preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo (ventilacion, superficies
de apoyo y soportes, aprovisionamiento de agua, entre otros), de los combustibles
(carbén mineral o vegetal, gases, segun el caso), utiles y equipos de proteccion
personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la operacion y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 EIl proceso de encendido de la fragua de carbdén se realiza iniciando la
combustion y controlando el aporte de aire, verificando la progresion, para garantizar
la uniformidad de la combustién.
CR1.3 La temperatura de la fragua se controla mediante la regulacién del aporte de
aire, enfriado por salpicado de agua, entre otros procedimientos, para ajustarse a las
especificaciones térmicas de la técnica a utilizar.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR1.4 La temperatura de la fragua a gas, en su caso, se controla mediante
mecanismos integrados en la misma, para ajustarse a las especificaciones térmicas
de la técnica a utilizar.

CR1.5 La limpieza de la fragua se realiza en frio, retirando la escoria y cenizas para
garantizar la ventilacidon y ausencia de impurezas en su uso posterior y garantizar la
calidad del producto final.

RP2: Acondicionar y preparar utiles y herramientas de corte, en condiciones de calidad y

seguridad, para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja

artesanal.
CR2.1 El proceso de preparacion de utiles y herramientas de corte se realiza previo
acondicionamiento del area o zona de trabajo, utiles y equipos de proteccion
personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la operacion y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR2.2 Las herramientas de corte se preparan verificando su temple y afilado para
garantizar su efectividad en el proceso de realizacion de piezas obras de forja artesanal.
CR2.3 El aguzado en caliente se realiza previa conformacién y ajuste de su forma en
fragua y trabajo en yunque, posterior repasado con muela para facilitar el afilado
posterior.
CR2.4 El templado de las herramientas de corte y utiles, en su caso, se realiza
mediante calentamiento controlado en la fragua, en funcidon del material, y
enfriamiento controlado posterior, para garantizar su grado 6ptimo de dureza y su
efectividad en el trabajo de conformacion de piezas de obras de forja artesanal.
CR2.5 El afilado se realiza, mediante elementos abrasivos (piedras, limas, lijas, entre
otros) evitando el calentamiento para garantizar la conservacion de su templado y la
calidad, efectividad y seguridad en su uso posterior.
CR2.6 EI cumplimiento de las condiciones de calidad y seguridad establecidas en el
plan se verifica mediante control visual o con instrumentos de medidas, respetando
las medidas de seguridad de la operacion para garantizar la calidad del proceso de
acondicionamiento y preparaciéon de herramientas de corte y el cumplimiento de las
normas de prevencion y seguridad laboral.

RP3: Conformar las piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas especificas de
forja en caliente, en condiciones de calidad y seguridad y a partir del plan de elaboracion
establecido, para su posterior montaje.
CR3.1 El proceso de conformacion de piezas de obras de forja artesanal mediante
técnicas especificas de forja en caliente se realiza previo acondicionamiento del area o
zona de trabajo, utiles y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la operacidn y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 La zona de la pieza de forja a conformar se calienta en la fragua, verificando
su color y estado, elevando o rebajando su temperatura, en su caso, para garantizar
la maleabilidad especifica de la técnica a utilizar.
CR3.3 El conformado en el yunque se realiza garantizando la sujecion y estabilidad
de la pieza de forja a conformar mediante el uso de utiles (soportes, tenazas,
mordazas, entre otros), para garantizar la precision y efectividad del martilleo.
CR3.4 El martilleo se realiza en funcion de la técnica a utilizar, de forma ritmica y
ajustando la potencia del golpe, mediante ayudas (caballetes, martillo pilén o
ayudantes en su caso, entre otros), para garantizar su efectividad.
CR3.5 Las dimensiones de la pieza de forja a conformar (espesor, grosor, longitud, entre
otros) se ajustan a las especificaciones establecidas en el proyecto eligiendo y utilizando
técnicas de aguzado, estirado, ensanchado y rebajado, entre otras, por medio del trabajo
en fragua y yunque, verificandolas con plantillas o referencias y realizando correcciones
en su caso, para obtener las especificaciones establecidas en el proyecto.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR3.6 La forma definida en el proyecto se obtiene eligiendo y empleando técnicas
especificas de curvado, doblado, recalcado y hendido, entre otras, mediante trabajo
en fragua y yunque, para garantizar su ajuste al conjunto.

CR3.7 Las curvas, dobleces y torsiones se realizan con técnicas especificas,
verificando su ajuste al conjunto o al proyecto, en su caso, a través de trabajo en
forja y yunque, verificando su forma con plantillas y referencias y realizando
correcciones en su caso, para garantizar su calidad final.

CR3.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad y seguridad establecidas en el
plan de elaboracion se verifica promedio de control visual y/o con instrumentos de
medidas para garantizar la calidad del proceso de conformacién de las piezas de
obras de forja artesanal.

RP4: Conformar las piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas especificas de
forja en frio, en condiciones de calidad y seguridad y a partir del plan de elaboracion
establecido, para su posterior montaje.
CR4.1 El proceso de conformacion de piezas de obras de forja artesanal utilizando
técnicas especificas de forja en frio se realiza previo acondicionamiento del area o
zona de trabajo, utiles y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la operacion y prevenir riesgos laborales vy
ambientales.
CR4.2 La eleccion del procedimiento de perforado se realiza considerando el
diametro de la perforacion y el espesor del material, para garantizar la efectividad y la
calidad de la operacion.
CR4.3 Los taladros se realizan previo marcado con buril, con una unica broca o con
taladros sucesivos con brocas progresivamente mayores, en funcion del diametro y
del espesor de la pieza a perforar, utilizando medios de refrigeracion (taladrinas,
entre otros) en su caso, para evitar la rotura de las brocas, el calentamiento excesivo
y garantizar la calidad y precision de la operacion.
CR4.4 El procedimiento de perforado se realiza garantizando la sujecion y estabilidad
de la pieza a perforar mediante el uso de Utiles (gatos, mordazas, entre otros), para
garantizar la calidad, seguridad y precisiéon de la operacion.
CR4.5 El procedimiento de repujado se realiza sobre chapa, a partir de las
especificaciones, plantillas y dibujos establecidos en el proyecto, mediante martillado
y burilado, sobre un asiento de plomo que permita la deformacion de la chapa, para
garantizar la reproduccion en relieve de los motivos y decoraciones definidas.
CR4.6 Los procedimientos de curvado, doblado y retorcido se realizan, teniendo en
cuenta el grosor del material, utilizando utiles como palancas, llaves, mordazas o
utiles especificos, entre otros, verificando la integridad del material para garantizar su
ajuste al proyecto y su calidad final.
CRA4.7 Los procedimientos de astillados se realizan mediante el uso de cortafrios o
herramientas de corte especificas, teniendo en cuenta el grosor del material,
utilizando utiles como palancas, llaves, mordazas o Utiles especificos, entre otros,
verificando la integridad del material para garantizar su ajuste al proyecto y su
calidad final.

Contexto profesional

Medios de produccion

Fragua de carbon. Fragua de gas. Utiles de fragua. Equipos de proteccién personal
(EPIs). Yunque. Martillos. Cortafrios. Punteros. Buriles. Soportes. Tenazas. Gatos.
Mordazas. Caballetes. Martillo pilon. Plantillas. Elementos de referencia. Taladros.
Brocas. Medios de refrigeracion. Palancas. Llaves. Utiles especificos de conformado en
frio y en caliente.
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Productos y resultados

Fragua de carbon encendida y acondicionada. Fragua de carbdn limpia. Fragua de gas
controlada. Herramientas cortantes y punzantes verificadas, aguzadas, templadas vy
afiladas. Material de piezas de forja calentado a temperaturas especificas de trabajo.
Piezas de forja conformadas en caliente y en frio, perforadas y verificadas.

Informacién utilizada o generada

Proyecto previo. Planos y croquis de dimensiones de piezas. Plan de elaboracion.
Normas sobre calidad, prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manuales de
herramientas y utiles de las piezas de obras de forja artesanal. Documentacion grafica y
técnica.

Unidad de competencia 4

Denominacién: REALIZAR EL MONTAJE, REPASADO Y PROTECCION DE OBRAS
DE FORJA ARTESANAL

Nivel: 2
Coédigo: UC2247 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Unir las piezas de obras de forja artesanal, mediante técnicas especificas de
soldadura en condiciones de seguridad y a partir del plan de elaboracion establecido
para garantizar la calidad de su acabado final.
CR1.1 El proceso de unién de piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas
especificas de soldadura se realiza previo acondicionamiento del area o zona de
trabajo, utiles y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la operacion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 La eleccion del procedimiento de soldadura se realiza teniendo en cuenta el
material, dimensiones, uso y estilo de la obra de forja artesanal, para garantizar su
calidad, funcionalidad, resistencia y uniformidad estética.
CR1.3 Las superficies a soldar se preparan mediante limpieza de impurezas y
eliminacion de rebabas para facilitar la operacion de soldadura y garantizar su
calidad.
CR1.4 La posicion de las piezas de obras de forja artesanal se controla mediante
soldadura progresiva, realizando una primera fijacion mediante puntos evitando el
sobrecalentamiento de las zonas de soldadura para garantizar la ausencia de
deformaciones.
CR1.5 EI procedimiento de soldadura en fragua (calda) se realiza mediante
calentamiento previo de las piezas de obras de forja artesanal, verificando su
temperatura mediante comprobacién de su color, aplicacién de fundentes (aceites
gruesos, borax, entre otros) y martilleo, evitando la oxidacién, para conseguir una
unién homogénea y resistente.
CR1.6 EIl procedimiento de soldadura por arco eléctrico (electrodo recubierto o hilo)
se realiza manteniendo estable la distancia entre el electrodo o lanza, en su caso, y
la pieza de obras de forja artesanal para garantizar a su vez la estabilidad de
intensidad del arco eléctrico y la uniformidad de la soldadura.
CR1.7 EIl procedimiento de soldadura con gas (oxiacetilénica) se realiza mediante
calentamiento de las piezas de obras de forja artesanal con el soplete, incorporando
material con la varilla, verificando la uniformidad de la temperatura y la continuidad
del aporte para conseguir una uniébn homogeénea y resistente.
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CR1.8 EI cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual o con instrumentos de medida para garantizar la
calidad del proceso union mediante soldadura de las piezas de obras forja artesanal.

RP2: Realizar el montaje de las piezas de obras de forja artesanal, mediante técnicas de
remachado y/o atornillado y a partir del plan de elaboraciéon establecido para garantizar
la calidad de su acabado final.
CR2.1 El proceso de montaje de piezas de obras de forja artesanal mediante
técnicas de remachado y/o atornillado se realiza previo acondicionamiento del area o
zona de trabajo, utiles y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la operacion y prevenir riesgos laborales y
ambientales.
CR2.2 La eleccion del procedimiento de montaje de piezas de obras de forja
artesanal se realiza teniendo en cuenta el material, dimensiones, uso y estilo de la
obra de forja artesanal, para garantizar su calidad, funcionalidad, resistencia y
uniformidad estética.
CR2.3 Las perforaciones se realizan teniendo en cuenta las especificaciones del
proyecto, mediante técnicas especificas, verificando su posicién para garantizar su
funcion.
CR2.4 Los remaches se colocan verificando sus dimensiones y corrigiendo errores
en su caso, comprobando la ausencia de holguras y movimientos entre las piezas de
obras de forja artesanal a unir y el propio remache para garantizar su funcién de
sujecion.
CR2.5 Los tornillos y tuercas se eligen en funcion de las dimensiones y espesores,
realizando el apriete y verificandolo para garantizar su funcién de sujecion y la
ausencia de holguras.
CR2.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual o con instrumentos de medida para garantizar la
calidad del proceso montaje mediante remachado y/o atornillado de las piezas de
obras forja artesanal.

RP3: Realizar el repasado de la obra de forja artesanal mediante técnicas especificas
(esmerilado, lijado y pulido, en su caso), y a partir del plan de elaboraciéon establecido
para garantizar la calidad de su acabado final.
CR3.1 El proceso de repasado de la obra de forja artesanal se realiza previo
acondicionamiento del area o zona de trabajo, utiles y equipos de proteccion
personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la operacion y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 La eleccién del procedimiento de repasado se realiza teniendo en cuenta las
caracteristicas de las herramientas a utilizar y sus posibilidades de ajustarse a la
forma de la obra de forja artesanal para garantizar la calidad del acabado establecido
en el plan de elaboracion.
CR3.3 El repasado mediante esmerilado se realiza mediante la utilizacién de muelas
abrasivas rotativas o manuales, para eliminar el material sobrante y garantizar el
acabado establecido en el plan de elaboracion.
CR3.4 El repasado manual se realiza mediante técnicas especificas de limado,
cepillado y lijado, entres otros, eligiendo el grado de abrasion en funciéon del material
sobrante a eliminar, y utilizando sucesivamente grados mas finos, para garantizar el
acabado especificado en el plan de elaboracion.
CR3.5 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual y/o con instrumentos de medida para garantizar la
calidad del proceso de repasado de obras de forja artesanal.

cve: BOE-A-2014-1583
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RP4: Realizar el acabado mediante aplicacién de imprimacion, anticorrosivos y esmaltes

para garantizar la calidad, la proteccion y estética de la obra de forja artesanal.
CR4.1 El proceso de acabado mediante aplicacion de imprimacién de protecciéon y
esmaltes se realiza previo a condicionamiento del area o zona de trabajo y equipos
de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la
operacion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR4.2 La eleccién del procedimiento y material se realiza considerando su ubicacién
definitiva para garantizar la proteccion y conservacion o evolucion previsible
posterior, en su caso, ante la exposicion a los agentes atmosféricos.
CR4.3 EIl proceso de imprimacion se realiza, mediante técnicas especificas de
pintura (brocha o pistola, entre otros), uniformemente y evitando la alteracion de la
forma de la obra de forja artesanal, para impedir la formacién de herrumbre, facilitar
la aplicacion de pinturas de acabado y garantizar la conservacion de la calidad
definida en el plan de elaboracion.
CR4.4 La pintura y esmaltado de acabado se realizan sobre la imprimacion,
mediante técnicas especificas de pintura, de forma uniforme y evitando la alteracion
de la forma de la obra de forja artesanal, controlando su secado, para garantizar el
aspecto estético (color, brillo, textura, entre otros) especificado.
CR4.5 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual para garantizar la calidad del proceso acabado de
obras forja artesanal.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de soldadura por arco eléctrico y electrodo recubierto. Equipos de soldadura por
arco eléctrico e hilo. Fragua de carbén y de gas. Utiles de fragua. Yunque. Martillos.
Equipos de soldadura oxiacetilénica. Equipos de proteccion personal (EPIs). Remaches.
Tornilleria. Llaves de apriete. Limas. Lijas. Piedra esmeril. Esmeriladoras. Cepillos
metalicos. Brochas. Pistolas de pintar.

Productos y resultados
Piezas de obras de forja artesanal unida mediante soldaduras, montada mediante
tornilleria y/o mediante remachado, repasadas, protegidas y acabadas.

Informacién utilizada o generada

Proyecto previo. Normas sobre calidad, prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manuales de herramientas y utiles de las piezas de obras de forja artesanal.
Documentacion grafica y técnica.

Unidad de competencia 5

Denominacion: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL

Nivel: 2

Cédigo: UC1690_2

cve: BOE-A-2014-1583
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacidon

RP1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo en
cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.
CR1.1 Las inversiones para la creacion de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacién para garantizar la rentabilidad del taller artesano.
CR1.2 Las posibilidades de realizacion de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversién en dotacién de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.
CR1.3 La produccion se estima teniendo en cuenta la situacion de mercado para
hacer rentable la inversion realizada en el taller artesanal.
CR1.4 La imagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
grafica de cara al mercado.

RP2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccion.
CR2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las
condiciones de almacenaje de materias primas y productos elaborados.
CR2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.
CR2.3 La dotacién de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta las
necesidades de produccion para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.
CR2.4 La distribucion de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta la
normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad de
los trabajadores.
CR2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestién ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.
CR3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y laboral
para iniciar la actividad econémica.
CR3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de solicitar
en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.
CR3.3 Las opciones para la contrataciéon de trabajadores se consideran teniendo en
cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccion.
CR3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social se
revisa periédicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al corriente
de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.
CR4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia, se
valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracion del presupuesto.
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CR4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR4.3 Los costes de presentacion, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacion del taller
y el valor afiadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RP5: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccion prevista.
CR5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.
CR5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.
CR5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo sus
caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
ordenes de pedido necesarias.
CR5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefalando las caracteristicas de los
materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos en
la actividad del taller artesano.

RP6: Definir la estrategia de comercializacion de la produccion del taller en funcion de
los canales de distribucion del producto artesano para garantizar su venta.
CR6.1 Las formulas de comercializacion de productos artesanos se seleccionan en
base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.
CR6.2 El plan de presentacion de los productos se propone teniendo en cuenta la
formula de comercializacion de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.
CR6.3 EI sistema de valoracion y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacion para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion

Medios para la elaboracién de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral y
fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados

Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones tributarias. Propuestas de plan de presentacién de productos. Sistema
de elaboracion y control de venta. Plan de comercializacion. Presupuesto de productos
de artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de
suministros. Pedidos de suministros.

Informacién utilizada o generada

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracién local,
regional y estatal. Férmulas de comercializacién. Fichas técnicas de materiales. Disefios
de piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacion de
proveedores. Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias
primas, medios auxiliares, utiles y herramientas.

cve: BOE-A-2014-1583
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lll. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DEFINICION DE PROCESOS DE ELABORACION DE OBRAS DE
FORJA ARTESANAL

Caodigo: MF2244 2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2244 2 Definir el proceso de elaboracion de obras de forja artesanal
Duracién: 100 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: INTERPRETACION Y ANALISIS DEL PROYECTO Y
DETERMINACION DE NECESIDADES

Caédigo: UF2638
Duracion: 50 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1y RP2.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Interpretar y analizar proyectos con criterios de calidad y seguridad, definiendo las
piezas de obras de forja artesanal.
CE1.1 Identificar estilos de forja relacionandolos con sus caracteristicas formales
especificas.
CE1.2 Describir fuentes bibliograficas, iconograficas y de antecedentes relativas a
estilos formales de forja artesanal justificando su utilidad en el proceso de definicion
de obras de forja artesanal.
CE1.3 Describir técnicas y procedimientos de interpretacion de proyectos
relacionandolos con las técnicas de analisis de condicionantes.
CE1.4 Enumerar técnicas graficas manuales y/o informaticas justificando su utilidad y
uso en las distintas fases del proceso de definicion de piezas de obras de forja
artesanal.
CE1.5 En un supuesto practico de aplicacién de técnicas y procedimientos de
definicién de piezas de obras de forja artesanal a partir de proyectos y/o encargos, a
partir de un proyecto o unas demandas previas:

- Identificar los condicionantes formales y técnicos relacionandolos con el estilo
de la obra.

- Definir dimensional y formalmente la obra considerando las especificaciones
del proyecto o las demandas del cliente y/o responsable, en su caso,
justificando las decisiones en funcion de estilo.

- Describir mediante técnicas graficas manuales y/o informaticas el aspecto y
forma final de la obra.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Definir las dimensiones de las piezas de obras de forja artesanal mediante
planos, croquis y dibujos, verificando su coherencia e integracién en el
conjunto y realizando correcciones en su caso.

- Valorar las soluciones formales definidas comprobando su ajuste a las
especificaciones del proyecto o demandas de cliente y/o responsable, en su caso,
necesidades de materiales, medios y herramientas, justificando su seleccion.

- Realizar las operaciones en condiciones de calidad y seguridad.

C2: Determinar necesidades de suministros de materiales, herramientas, medios
auxiliares, energia y mano de obra a partir de interpretaciones de proyectos de obras de
forja artesanal, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir herramientas y medios auxiliares utilizados en el proceso de forja
artesanal, relacionandolos con su uso en las fases del proceso.
CE2.2 Describir tipos de combustibles utilizados en el proceso de forja artesanal,
enumerando sus caracteristicas, ventajas e inconvenientes y relacionandolo con la
determinacion de su coste en una obra de forja artesanal.
CEZ2.3 Describir materiales utilizados en el proceso de forja artesanal, enumerando
sus presentaciones comerciales estandarizadas y relacionando sus caracteristicas
con sus posibilidades expresivas en el proceso de forja artesanal.
CE2.4 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
determinacion de necesidades de suministros de materiales, herramientas, medios
auxiliares, energia y mano de obra, a partir de la interpretacién de un proyecto y/o
encargo de cliente y/o responsable dado:
- Determinar los tipos y cantidades de materiales necesarios para la
elaboracién de la obra propuesta, garantizando su aprovechamiento.
- Valorar el gasto previsible de energia (carbén, gas, electricidad, en su caso)
en funcién de las operaciones a realizar.
- Enumerar las herramientas y medios auxiliares a utilizar, justificando su uso
en el proceso de elaboracion.
- Elaborar plantillas, utiles de sujecion, troqueles, en su caso, a partir de la
definicién de las piezas de obras de forja artesanal.
- Realizar las operaciones en condiciones de calidad y seguridad.

Contenidos

1. Interpretacion de proyectos de obras de forja artesanal
- Caracteristicas formales de las obras de forja artesanal.

- Propiedades fisicas de los metales: densidad, tenacidad, maleabilidad,
ductilidad, fusibilidad, elasticidad, dilatabilidad, plasticidad, soldabilidad,
forjabilidad, fragilidad y dureza.

- Ensayo mecanico de los metales: por traccion, compresién al choque.

- Tratamientos mecanicos: forjado, laminado, estirado, estampacion.

- Tratamientos térmicos: temple, recocido y revenido.

- Aspectos y condicionantes funcionales de obras de forja artesanal.

- Organizacién del espacio artistico: composicion de reticulas, pautas
matematicas y organicas, secuencias, articulaciones, variaciones y divisiones
fundamentales.

- Uso en las artes aplicadas del metal.

- Tipologia y estilos histéricos de obras de forja artesanal: fuentes bibliograficas e
iconograficas.

- Tipologias de obras de forja artesanal: enrejados, ornamentacion, mobiliario y
complementos.

- Arte de los metales en la prehistoria.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Arte de los metales en Egipto, Asiria y Persia
- Desarrollo de la forja en Grecia y Roma.
- Trabajo del hierro en la Peninsula durante la antigliedad.
- Forja medieval: labores férricas en la Espafia visigoda y en la Espana arabe.
Uso del hierro entre los mozarabes y en las zonas cristianas (s. X y XI).
- Rejeria romanica.
- Rejeria gotica.
- Forja del Renacimiento: rejeria renacentista.
- Forja Barroca: rejeria barroca.
- Forja en el Neoclasico
- Forja en los siglos XIX y XX. Rejeria modernista y rejeria contemporanea.
- Nuevos conceptos de produccion e industrializacion.
- lconografia.
- Fuentes bibliograficas.
- Metodologia de interpretacion de proyectos: analisis de factores y toma de
decisiones.

2. Técnicas graficas aplicadas a planes de elaboracion de obras de forja artesanal
- Sistemas de representacion grafica:
- Tipos
- Caracteristicas.
- Técnicas de croquizado y bocetado.
- Sistemas de representacion normalizada: Elaboracién de planos.
- Técnicas graficas informaticas aplicadas a la elaboraciéon de material grafico:
hardware y software.
- Técnicas graficas manuales de ilustracion: técnicas y medios.
- Técnicas y procedimientos de elaboracion de plantillas:
- Materiales
- Medios.

3. Materiales y suministros para la elaboracion de obras de forja artesanal

- Materiales derivados del hierro: caracteristicas fisicas y estructurales.
- Acero.
- Oftros derivados.

- Tipos de materiales derivados del hierro: caracteristicas y aplicaciones en forja
artesanal.
- Tipos de acero y sus aplicaciones mas comunes en un taller de forja.
- Otros derivados y sus aplicaciones.

- Presentaciones comerciales estandarizadas de materiales férricos: chapas,
perfiles, tubos y barras.
- Secciones y perfiles industriales en hierro y materiales especiales.
- Su elaboracion, empleo, conservacion y almacenamiento en el taller.

- Combustibles: caracteristicas, sistemas de almacenamiento y suministro de
gases y carbon.
- Carbén mineral.
- Gases: oxigeno, acetileno, argén, propano y butano.

- Energia eléctrica: necesidad y condiciones de taller.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: REDACCION DEL PLAN DE ELABORACION DE LA PIEZA Y SU
PRESUPUESTO EN OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Cédigo: UF2639

cve: BOE-A-2014-1583
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Duracién: 50 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de confeccion de planes de elaboracion de piezas
de obras de forja artesanal, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir planes de elaboracién de piezas de obras de forja artesanal
enumerando las partes y elementos y su utilidad en el proceso posterior.
CE1.2 Describir técnicas utilizadas en la confeccion de planes de elaboracién de
piezas de obras de forja artesanal, relacionando sus caracteristicas con sus
posibilidades expresivas en el proceso de forja artesanal.
CE1.3 Describir los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de forja artesanal, relacionandolos con los
procedimientos, materiales, Utiles y herramientas.
CE1.4 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
confeccién de planes de elaboracion de piezas de obras de forja artesanal, a partir
de la definicion grafica de unas piezas dadas:

- Establecer la secuencia de operaciones, dividiéndola en fases y valorando los
tiempos de elaboracion.

- Determinar la técnica de elaboracién, considerando la disponibilidad de
materiales, medios y herramientas, justificando las decisiones.

- Estimar las necesidades de herramientas, utiles, materiales y medios
auxiliares relacionandolos con su uso en las distintas fases del proceso de
elaboracion.

- Incorporar la normativa relativa a prevencion de riesgos laborales y
ambientales aplicable considerando las operaciones a ejecutar.

- Ordenar la documentacién grafica y técnica, revisandola y realizando
correcciones en su caso.

- Redactar el documento del plan de elaboracion, incorporando la
documentacion grafica y técnica utilizada y las decisiones y documentacion
elaborada, mediante el uso de herramientas informaticas.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de confeccion de presupuestos de obras de forja
artesanal, a partir de un plan de elaboracion, con criterios de calidad.
CE2.1 Describir el proceso de confeccién de presupuestos de obras de forja
artesanal, relacionando cada operacion con las herramientas informaticas vy
manuales a utilizar y documentos a consultar y elaborar.
CE2.2 Enumerar los capitulos a considerar valorando su incidencia en el presupuesto.
CE2.3 En un supuesto practico de confeccion de presupuestos de obras de forja
artesanal, a partir de un plan de elaboraciéon dado y documentacion grafica y escrita:
- Seleccionar la informacion pertinente a partir de la documentacién dada
verificando la fiabilidad de los datos.
- Determinar el coste de la mano de obra considerando la estimacion de los
tiempos de ejecucion y su categoria laboral.
- Estimar las necesidades de materiales, utiles y transporte, en su caso
valorando su coste a partir de la documentacion dada.
- Calcular el precio final de la obra de forja artesanal, teniendo en cuenta los
factores que lo condicionan.
- Redactar el presupuesto mediante herramientas manuales e informaticas
especificando capitulos, condiciones de pago y las que puedan considerarse
de interés para la aceptacion del cliente y/o responsable.

cve: BOE-A-2014-1583
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Contenidos

1.

Técnicas y procedimientos de confecciéon de planes de elaboraciéon de obras de

forja artesanal

- Caracteristicas especificas de la obras de forja artesanal:

- Identificacion de materiales: metal y perfiles industriales.
- Seleccion de la técnica de elaboracion.

- Criterios de seleccion de materiales, técnicas y procedimientos: prevision de
necesidades.

- Criterios de seleccion de energia y combustibles: prevision y necesidades.

- Estimacion de tiempos de ejecucion de trabajos: fases y cronogramas.

- Herramientas informaticas en la confeccién de planes de elaboraciéon de obras
de forja artesanal.

- Software para busqueda de informacion.
- Procesadores de textos.
- Programas de disefio tridimensional.

- Normativa de prevencion de riesgos laborales y ambientales aplicable a la
elaboracion de obras de forja artesanal: elaboracién de planes de prevencion de
riesgos.

- Impacto ambiental de la industrial del metal. Contaminantes que genera.
- Eliminacién y reutilizacion de residuos.

- Sistemas preventivos.

- Manipulacion de materiales y sustancias toxicas.

- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de confeccién de planes de elaboracion de obras de forja artesanal: medidas
preventivas.

Técnicas y procedimientos de elaboracidon de presupuestos de elaboraciéon de
obras de forja artesanal
- Fuentes de informacién en la elaboracion de presupuestos de elaboraciéon de
obras de forja artesanal.
- Bibliografia.
- Catalogos de materiales y tarifas actualizadas.
- Internet.
- Otros presupuestos.
- Técnicas de valoracion econémica de elaboracion de obras de forja artesanal.
- Evaluacion basada en costes.
- Meétodo de valor de precio de mercado.
- Método de precios econdmicos ajustados.
- Método del bien afin.

- Herramientas informaticas para la elaboracion de presupuestos:

- Hojas de célculo.
- Otros.

- Normativa legal aplicable a presupuestos de elaboraciéon de obras de forja

artesanal.
- Costes sociales.
- Impuestos.

Orientaciones metodolégicas

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.

cve: BOE-A-2014-1583
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: TECNICAS DE CORTE EN LA ELABORACION DE PIEZAS DE
OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Caédigo: MF2245 2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2245 2 elaborar piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas de corte
Duracién: 70 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante cizalla, guillotina y tijeras, a partir de planes de elaboracion establecidos, con
criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja
artesanal mediante cizalla, guillotina y tijeras, relacionando cada operacion con los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante cizalla, guillotina y tijeras, relacionandolos con procedimientos, materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de corte
de piezas de obras de forja artesanal mediante cizalla, guillotina y tijeras, a partir de
un plan de elaboracién dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Seleccionar la herramienta considerando la seccion, el perfil y el trazado de
corte, justificando la decision.

- Realizar el reparto y marcado de las piezas de obras de forja artesanal,
teniendo en cuenta las dimensiones del material en bruto, garantizando la
optimizacion del material y la claridad del marcado, verificando su ajuste a la
plantilla y realizando correcciones en su caso.

- Realizar el corte seleccionando y aplicando medios de sujecion y apriete,
garantizando la estabilidad del material a cortar durante la operacion y
verificando el progreso de la operacion, realizando correcciones en su caso.

- Verificar el estado de uso, afilado y estabilidad de la herramienta, realizando
correcciones en su caso.

- Realizar el desbarbado mediante medios mecanicos o manuales, verificando
la calidad del acabado del corte mediante inspeccién visual y comprobacion
con instrumentos y utiles, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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C2: Aplicar técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante serrado manual y mecanico a partir de planes de elaboracién establecidos, con
criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja
artesanal mediante serrado manual y mecanico, relacionando cada operacién con los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante serrado manual y mecanico, relacionandolos con procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de corte
de piezas de obras de forja artesanal mediante serrado manual y mecanico, a partir
de un plan de elaboracion dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Seleccionar la herramienta considerando la seccion, el perfil y el trazado de
corte, justificando la decision.

- Realizar el reparto y marcado de las piezas de obras de forja artesanal,
teniendo en cuenta las dimensiones del material en bruto, garantizando la
optimizacion del material y la claridad del marcado, verificando su ajuste a la
plantilla y realizando correcciones en su caso.

- Seleccionar y aplicar medios de sujecién y apriete garantizando la estabilidad
del material a cortar durante la operacion.

- Decidir el uso de refrigerantes de corte considerando la seccion, el perfil y el
trazado de corte, justificando la decision.

- Realizar el corte seleccionando y aplicando medios de sujecién y apriete y de
refrigeracion, en su caso, garantizando la estabilidad del material a cortar
durante la operacién y verificando el progreso de la operacion, realizando
correcciones en su caso.

- Realizar el desbarbado mediante medios mecanicos o manuales, verificando
la calidad del acabado del corte mediante inspeccién visual y comprobacion
con instrumento y utiles, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante plasma y soplete, a partir de planes de elaboracién establecidos, con criterios
de calidad y seguridad.
CE3.1 Describir técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja
artesanal mediante plasma y soplete, relacionando cada operacion con los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de corte de piezas de obras de forja artesanal
mediante plasma y soplete, relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de corte
de piezas de obras de forja artesanal mediante plasma y soplete, a partir de un plan
de elaboracién dado:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Seleccionar la herramienta considerando la seccion, el perfil y el trazado de
corte, justificando la decision.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Realizar el reparto y marcado de las piezas de obras de forja artesanal,
teniendo en cuenta las dimensiones del material en bruto, garantizando la
optimizacion del material y la claridad del marcado, verificando su ajuste a la
plantilla y realizando correcciones en su caso.

- Seleccionar y aplicar medios de sujecion y apriete garantizando la estabilidad
del material a cortar durante la operacion.

- Realizar el corte mediante el uso de plantilla verificando el progreso de la
operacion, realizando correcciones en su caso.

- Realizar el desbarbado mediante medios mecanicos o manuales, verificando
la calidad del acabado del corte mediante inspeccién visual y comprobacion
con instrumento y utiles, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Técnicas y procedimientos de corte por cizalla, guillotina y tijera de piezas de
obras de forja artesanal
- Corte por cizalla guillotina y tijera: preparacion y ajuste de la herramienta.
- Criterios de seleccion de herramientas segun diversos factores de decision:
- Espesores.
- Dimensiones.
- Contornos de corte.
- Técnica de corte con cizalla: aplicaciones en obras de forja artesanal.
Corte recto de chapa.
Corte curvo de chapa.
Corte de perfiles pequefios y medianos en frio.
Corte de perfiles gruesos en caliente.
- Técnica de corte con guillotina: aplicaciones en obras de forja artesanal.
- Corte recto de chapa fina.
- Técnica de corte con tijera: aplicaciones en obras de forja artesanal.
- Corte de alambre.
- Corte recto de chapa fina.
- Corte curvo de chapa fina.
- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de corte por cizalla, guillotina y tijera de piezas de obras de forja artesanal.

- Calidad en el corte.

- Riesgos laborales asociados al corte por cizalla, guillotina y tijera.
Almacenamiento y mantenimiento de las herramientas para evitar riesgos.
Sefializacion de los riesgos de las herramientas. Equipos de proteccion
individual.

- Riesgos medio ambientales. Recortes y desechos. Reutilizacion y
reciclaje.

2. Técnicas y procedimientos de corte por serrado manual y mecanico

- Herramientas manuales de serrado de metales:
- Antecedente el corte a cincel.
- Tipos: sierras de arco y segueta de pelos.
- Caracteristicas.

- Herramientas mecanicas de serrado de metales:
- Tipos: brocas y taladros, caladora eléctrica, cizalla eléctrica, amoladoras,

sierra de corte en cinta y tronzadora.

- Caracteristicas.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Criterios de selecciéon de herramientas segun diversos factores de decision:
- Espesores.
- Dimensiones.
- Contornos de corte como factores de decision.
- Corte por serrado: preparacion y ajuste de la herramienta.
-  Sistemas y materiales de refrigeracion del corte.
- Sistemas tradicionales.
- Nuevos sistemas.
- Técnica de corte con sierras manuales: aplicaciones en obras de forja artesanal.
- Corte recto o ligeramente curvo en macizos o tubos con esfuerzo fisico.
- Corte ingleteado en macizos o tubos con esfuerzo fisico.
- Corte artistico en chapa con esfuerzo fisico.
- Técnica de corte con sierras mecanicas: aplicaciones en obras de forja
artesanal.
- Corte recto o ligeramente curvo en macizos o tubos sin esfuerzo fisico.
- Corte ingleteado en macizos o tubos sin esfuerzo fisico.
- Corte artistico en chapa sin esfuerzo fisico.
- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de corte por serrado manual y mecanico de piezas de obras de forja artesanal.
- Calidad en el corte.
- Riesgos laborales asociados al corte por serrado manual y mecanico.
- Almacenamiento y mantenimiento de las herramientas para evitar riesgos.
Sefializacion de los riesgos en la maquinaria.
- Equipos de proteccién individual.
- Riesgos medio ambientales. Recortes y desechos. Reutilizacion y
reciclaje.

Técnicas y procedimientos de corte por plasma y soplete
-  Sistema de corte por plasma:

- Elementos: generador de corriente continua, compresor; antorcha y sus
consumibles: protecciéon, tapa de retencién, boquilla, electrodo y anillo
difusor.

- Caracteristicas.

-  Sistema de corte por soplete:

- Elementos: bombonas de oxigeno, bombona de gas combustible, manguera,
manometros, pistola y boquillas.

- Caracteristicas.

- Criterios de seleccion de herramientas segun diversos factores de decision:

- Espesores.

- Dimensiones.

- Contornos de corte.

- Corte por plasma y soplete:

- Preparacién y ajuste de la herramienta.

- Uso de plantillas.

- Técnica de corte con plasma: aplicaciones en obras de forja artesanal.

- Corte recto o ligeramente curvo en macizos o tubos, rapidos y sin esfuerzo
fisico.

- Corte artistico complejos en chapa y en macizos, rapidos, sin esfuerzo fisico.

- Técnica de corte con soplete: aplicaciones en obras de forja artesanal.

- Corte recto o ligeramente curvo en macizos o tubos, rapidos y sin esfuerzo
fisico.

- Corte artistico complejos en chapa y en macizos, rapidos, sin esfuerzo fisicos.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de corte por plasma y soplete de piezas de obras de forja artesanal.

- Calidad en el corte por plasma y soplete.

- Riesgos laborales asociados al corte por plasma y soplete.

- Almacenamiento y mantenimiento de las herramientas para evitar riesgos.
Senfalizacion de los riesgos en la maquinaria.

- Equipos de proteccion individual.

- Equipos de proteccion colectivos: extraccion de humos.

- Riesgos medio ambientales. Recortes y desechos. Reutilizacion y
reciclaje.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS DE CONFORMACION EN
CALIENTE Y EN FRIO DE PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Codigo: MF2246 2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2246_2 Conformar piezas de obras de forja artesanal mediante técnicas y
procedimientos en caliente y en frio

Duracion: 160 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERACIONES PREVIAS A LA CONFORMACION EN CALIENTE Y
FRIO DE PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Caédigo: UF2640
Duracién: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y RP2.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de la fragua
para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja artesanal, con
criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de la
fragua para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja
artesanal, relacionando cada operacidon con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de acondicionamiento y preparacion de la fragua
para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja artesanal,
relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs).

cve: BOE-A-2014-1583
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CE1.3 Describir tipos de fraguas relacionandolos con las instalaciones, sistemas y
elementos caracteristicos que las diferencian.

CE1.4 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
acondicionamiento y preparacion de una fragua tradicional de carbén, a partir de
unas instalaciones definidas:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar el encendido del carbén controlando el aporte de aire.

- Ajustar la temperatura mediante la regulacién del aporte de aire y
enfriamiento con agua, comprobando su color, realizando correcciones y
garantizando unas condiciones especificas de calor.

- Realizar la limpieza de la fragua, controlando previamente su enfriamiento,
verificando la eliminacién de escoria y cenizas.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

CE1.5 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
acondicionamiento y preparaciéon de una fragua a gas, a partir de unas instalaciones
definidas:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el éarea de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Verificar el sistema comprobando su seguridad y estado de uso, realizando
correcciones en su caso

- Realizar el encendido del gas verificando su homogeneidad.

- Ajustar la temperatura mediante los reguladores, realizando correcciones y
garantizando unas condiciones especificas de calor.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparaciéon de utiles y
herramientas de corte para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de
forja artesanal, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de
utiles y herramientas de corte para su uso en el proceso de conformacion de piezas
de obras de forja artesanal, relacionando cada operacién con los materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de acondicionamiento y preparacion de utiles y
herramientas de corte, relacionandolos con procedimientos, materiales, (utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
acondicionamiento y preparacién de utiles y herramientas de corte para su uso en el
proceso de conformacién de piezas de obras de forja artesanal, a partir de unas
herramientas y utiles dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Verificar los utiles y herramienta a mantener y preparar, seleccionando la
operacion a realizar y justificando la decision.
- Realizar el aguzado en caliente, en su caso, verificando el resultado y
realizando correcciones en su caso.
- Realizar el templado en fragua, en su caso, verificando el resultado y
realizando correcciones en su caso.
- Realizar el afilado, en su caso, garantizando el mantenimiento del templado,
verificando el resultado y realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) Tk:.
g &)

o] ‘nn;

7.

i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13494

Contenidos

1. Técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de la fragua en
trabajos de forja artesanal

Estructura y funcionamiento de una fragua tradicional:

- Sistemas: manual y eléctrico.

- Elementos: el hogar, la campana y la chimenea.

- Instalaciones: fuelle o ventilador, regulador de potencia de fuego y ventilacion.
Estructura y funcionamiento de una fragua a gas: instalaciones, sistemas y
elementos.

Combustibles de uso en la fragua:

- Tipos: carbdn y gases (oxigeno, acetileno, propano, butano).

- Efectividad.

- Acopio y almacenamiento: los requisitos del carbon frente a los de los gases.
Sistemas de encendido de fragua.

Procedimientos de regulacion de la temperatura mediante aporte de aire.

Control de la temperatura mediante color.

- Calda.

- Coloracion y temperatura.

- Factores que influyen en la rapidez del calentamiento.

Limpieza y mantenimiento de la fragua.

Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de acondicionamiento y preparacion de la fragua.

2. Técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de utiles y
herramientas de corte en trabajos de forja artesanal

Herramientas de uso en forja: tipos y caracteristicas.

- Yunque, tenazas y los utiles auxiliares.

- Martillos y tornillos de herrero.

- Oftros utiles de herrero: garras o grifas, horquillas, punzones, plantillas para
curvado.

- Herramientas auxiliares: reglas y flexémetros, escuadras y compases.

Herramientas, maquinas y sistemas en las operaciones de aguzado, templado y

afilado de herramientas de corte.

- Yunque, el martillo y las tenazas para el aguzado.

- Utensilios para el templado: el agua, el aceite mineral, el plomo y las limas.

- El afilado previo a lima y el posterior a electroesmeriladora.

Técnica de aguzado: aplicaciones en la preparacion de utiles y herramientas de

corte.

- Técnica de aguzado para la elaboraciéon de herramientas de corte.

Elaboracion de cinceles y buriles.

- Punzones.

Gradinas.

Hachas, podaderas, cuchillos y espadas.

Procedimiento de templado: aplicaciones en la preparacion de utiles y

herramientas de corte.

- Procedimiento de templado con diversos materiales.

- Aumento de resistencia, dureza y fragilidad de las piezas.

Procedimiento de afilado: aplicaciones en la preparacion de utiles y herramientas

de corte.

- Afilado de cinceles: rectos y curvos.

- Afilado de buriles.

- Afilado de punzones.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Afilado de gradinas: destemplado, limado y templado.
- Afilado de hachas, podaderas, cuchillos, espadas.

- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de acondicionamiento y preparacion de utiles y herramientas de corte.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS EN CALIENTE DE CONFORMACION
DE PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Codigo: UF2641
Duracién: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos en caliente de conformacion de piezas de obras de
forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos en caliente de conformacion de piezas de
obras de forja artesanal, relacionando cada operacion con los materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso en caliente de conformacién de piezas de obras de
forja artesanal, relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas
y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos en
caliente de conformacion de piezas de obras de forja artesanal, a partir de un plan de
elaboracién dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar el calentamiento de la pieza de forja considerando las zonas a
conformar, ajustando su maleabilidad con la temperatura.

- Elegir la técnica o técnicas de conformacién considerando la forma a obtener
y el plan de elaboracion establecido, justificando la decision.

- Conformar la pieza de forja mediante técnicas especificas de aguzado,
estirado, ensanchado, rebajado, curvado, doblado, recalcado y hendido, en
funcién de la forma y dimensiones del plan de elaboracion dado, utilizando
medios de sujecion, verificando el progreso con plantillas o referencias y
realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Comportamiento del hierro en los procesos de forja
- Maleabilidad y dureza del hierro.
- Maleabilidad: facultad de ser laminado.
- Dureza: Escala mineraldgica (Escala de Mohs) y escala metalurgica.
- Tenacidad:
- Deformacioén.
- Flexibilidad.
- Rotura del hierro.

cve: BOE-A-2014-1583
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Comportamiento del hierro con el calor:

- Conductividad térmica.

- Cambio de coloracioén.

- Grado de maleabilidad.

Referencias de color en el control de la temperatura de trabajo en fragua.
- No maleable: negro - azul.

- Maleabiles: rojo - naranja - amarillo

- Fundicién: blanco.

2. Aplicaciéon de técnicas y procedimientos en caliente de conformacion de piezas
de obras de forja artesanal mediante control dimensional

Herramientas de uso en la fragua: tipos y caracteristicas especificas para el

control dimensional.

- Yunque, tenazas y utiles auxiliares.

- Martillos y tornillos de herrero.

- Oftros utiles de herrero: garras o grifas, horquillas, punzones, plantillas para
curvado.

- Herramientas auxiliares: reglas y flexdmetros, escuadras y compases.

Técnicas de aguzado: aplicaciones en la conformaciéon de piezas de obras de

forja artesanal.

- Técnica de de aguzado o afilado.

- Afilados cénicos y en piramide.

- Afilados en punta y en filo de barrotes, barras y pletinas.

Técnicas de estirado: aplicaciones en la conformacion de piezas de obras de forja

artesanal.

- Técnica de de estirado en yunque y con otros utiles.

- Tipos de estirado en extremos y en el centro de la barra.

Técnicas de ensanchado: aplicaciones en la conformacion de piezas de obras de

forja artesanal.

- Técnica de ensanchado, laminado, aplanado o despalmado.

- Laminados en los extremos de las barras.

- Laminados para la conformacion de hojas y volutas.

Técnicas de rebajado: aplicaciones en la conformacion de piezas de obras de

forja artesanal.

Plantillas y referencias de control dimensional.

Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos

en caliente de conformacion de piezas de obras de forja artesanal mediante

control dimensional.

3. Aplicacion de técnicas y procedimientos en caliente de conformacion de piezas
de obras de forja artesanal mediante control de la forma

Herramientas y utiles de uso en la fragua: tipos y caracteristicas especificas para
el control de la forma.

Técnicas de recalcado: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras de
forja artesanal.

- Caldeamiento de los hierros.

- Martillado.

- Métodos de recalcado: sobre el yunque o en el tornillo de banco.

- Tipos de recalcados en extremo y en el centro.

- Elaboracién de clavos forjados.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Técnica de astillado: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras de forja
artesanal.
- Barrotes.
- Pletinas.

- Técnica de rajado y entallado: aplicaciones en la conformacion de piezas de
obras de forja artesanal.

- Técnicas de hendido: aplicaciones en la conformacion de piezas de obras de forja
artesanal.
- Con tajadera de yunque.

Con tajadera de mano.

Hendido de ojal simple

Hendido de ojal compuesto
- Perforado y punzonado.

- Técnicas de curvado en caliente: aplicaciones en la conformacion de piezas de
obras de forja artesanal.
- Caldeamiento de los hierros.
- Martillado.
- Métodos de recalcado: sobre el yunque o en el tornillo de banco.
- Enrollados y volutas.
- Volutas estirada.
- Anudados y enredados.

- Técnicas de doblado en caliente: aplicaciones en la conformacion de piezas de
obras de forja artesanal.
- Caldeamiento de los hierros.
- Martillado.
- Meétodos de recalcado: sobre el yunque o con util especial.
- Acodados y plegados en esquina.
- Abrazaderas.
- Trenzados.

- Técnicas de retorcido en caliente: aplicaciones en la conformacion de piezas de
obras de forja artesanal.
- Retorcido de perfiles.
- Retorcido de ojal simple.
- Retorcido de pifia de seis partes.
- Retorcido de ojal doble.

- Técnica de acanalado y deguellos: aplicaciones en la conformacion de piezas de
obras de forja artesanal.

- Técnica de estampado: aplicaciones en la conformacion de piezas de obras de
forja artesanal.

- Plantillas y referencias de control formal.

- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
en caliente de conformacion de piezas de obras de forja artesanal mediante
control de la forma.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS EN FRIO DE CONFORMACION DE
PIEZAS DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Cédigo: UF2642

Duracion: 60 horas

cve: BOE-A-2014-1583
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos en frio de conformacion de piezas de obras de
forja artesanal a partir de planes de elaboracién establecidos, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos en frio de conformacién de piezas de
obras de forja artesanal, relacionando cada operacion con los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso en frio de conformacién de piezas de obras de forja
artesanal, relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos en frio de
conformacion de piezas de obras de forja artesanal, a partir de un plan de
elaboracion dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar el calentamiento de la pieza de forja considerando las zonas a
conformar, ajustando su maleabilidad con la temperatura.

- Elegir la técnica o técnicas de conformacién considerando la forma a obtener
y el plan de elaboracion establecido, justificando la decision.

- Conformar la pieza de forja mediante técnicas especificas de perforado,
repujado, curvado, doblado y o retorcido en funcion de la forma vy
dimensiones del plan de elaboracion dado, utilizando medios de sujecion,
verificando el progreso con plantillas o referencias y realizando correcciones
en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Perforado y repujado de piezas de obras de forja artesanal

- Herramientas y utiles de uso.

- Técnicas de perforado: aplicaciones en la conformacioén de piezas de obras de
forja artesanal.
- Calado de chapas.
- Perforado de piezas para unién mediante remaches.

- Técnicas de repujado: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras de
forja artesanal.
- Repujado sobre tas de plomo.
- Repujado sobre pez.
- Repujado sobre estaca.
- Cincelado.

- Plantillas y referencias de control.

- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados.

2. Curvado, perforado y retorcido en frio de forja artesanal
- Herramientas y utiles de uso.
- Técnicas de curvado en frio: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras
de forja artesanal.
- Curvado con garras.
- Curvado sobre utiles de yunque.

cve: BOE-A-2014-1583
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Fabricacion de usillos para el curvado de varillas o pletinas.
- Curvadora de rodillos.
- Curvadora hidraulica.

- Técnicas de doblado en frio: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras
de forja artesanal.

- Técnicas de retorcido en frio: aplicaciones en la conformacién de piezas de obras
de forja artesanal.

- Plantillas y referencias de control.

- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados.

Orientaciones metodoldégicas

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

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: TECNICAS DE MONTAJE, REPASADO Y PROTECCION DE OBRAS
DE FORJA ARTESANAL

Caodigo: MF2247_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2247_2 Realizar el montaje, repasado y proteccion de obras de forja artesanal
Duracién: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos especificos de soldadura en la union de piezas de
obras de forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de
calidad y seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos especificos de soldadura en la unién de
piezas de obras de forja artesanal, relacionando cada operacién con los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de soldadura en la union de piezas de obras de
forja artesanal, relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas
y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos
especificos de soldadura en fragua (calda) en la uniéon de piezas de obras de forja
artesanal, a partir de un plan de elaboracion establecido dado:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar el acondicionamiento térmico de las piezas de obras de forja
artesanal verificando las especificaciones establecidas en el plan.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Realizar el trabajo en yunque aplicando fundentes en su caso, evitando la
oxidacion y verificando la uniformidad de la soldadura, realizando
correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

CE1.4 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos
especificos de soldadura por arco eléctrico en la unién de piezas de obras de forja
artesanal, a partir de un plan de elaboracion establecido dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar la preparacion de las piezas de obras de forja artesanal verificando la
ausencia de impurezas y rebabas, realizando correcciones en su caso.

- Realizar la operacion de soldadura con arco eléctrico garantizando la
uniformidad de la soldadura, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

CE1.5 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos
especificos de soldadura con gas (oxiacetilénica) en la unién de piezas de obras de
forja artesanal, a partir de un plan de elaboracion establecido dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar la preparacién de las piezas de obras de forja artesanal verificando la
ausencia de impurezas y rebabas, realizando correcciones en su caso.

- Realizar la operacion de soldadura con gas garantizando la uniformidad de la
soldadura, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de remachado y atornillado en el montaje de
piezas de obras de forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con
criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir técnicas y procedimientos de montaje de piezas de obras de forja
artesanal, relacionando cada operacion con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de montaje de piezas de obras de forja artesanal,
relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs).
CE2.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
montaje de piezas de obras de forja artesanal, a partir de unas herramientas y utiles
dados:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar la seleccion de sistema de montaje (remachado y atornillado)
considerando las caracteristicas de la obra y justificando la decision.

- Realizar perforaciones y taladros teniendo en cuenta las caracteristicas de la
obra y garantizando el ajuste con los elementos de unién.

- Colocar los remaches, en su caso, verificando dimensiones y espesores,
ausencia de holguras y movimientos, realizando correcciones en su caso.

- Ajustar la tornilleria, en su caso, seleccionando tornillos y tuercas, verificando
dimensiones y espesores, ausencia de holguras y movimientos, realizando
correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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C3: Aplicar técnicas y procedimientos en caliente de repasado de obras de forja
artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de calidad y
seguridad.
CE3.1 Describir técnicas y procedimientos de repasado, relacionando cada
operaciéon con los materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal
(EPIs).
CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de repasado de obras de forja artesanal,
relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs).
CE3.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
repasado de obras de forja artesanal, a partir de un plan de elaboracion dado:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Seleccionar el procedimiento de repasado en funcion de las caracteristicas de
las piezas de obras de forja artesanal justificando la decision.
- Realizar el repasado de forma progresiva garantizando el acabado final
establecido en el plan de elaboracién.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C4: Aplicar técnicas y procedimientos de acabado y proteccion de obras de forja
artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de calidad y
seguridad.
CE4.1 Describir técnicas y procedimientos de acabado y proteccién de obras de forja
artesanal, relacionando cada operacion con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CEA4.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de acabado y protecciéon de obras de forja
artesanal, relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE4.3 En un supuesto practico de aplicacion de técnicas y procedimientos de
acabado y proteccion de obras de forja artesanal, a partir de un plan de elaboracion

dado:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Uutiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Seleccionar el procedimiento de acabado y proteccion en funcién de las
caracteristicas de las piezas de obras de forja artesanal justificando la
decision.

- Realizar el proceso de imprimacién de la obra de forja artesanal, en su caso
seleccionando el procedimiento de aplicacion, garantizando Ilas
especificaciones del plan de elaboracién y realizando correcciones en su
caso.

- Aplicar pintura y/o esmalte a la obra de forja artesanal, en su caso,
seleccionando el procedimiento, garantizando las especificaciones del plan de
elaboracion y realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Técnicas y procedimientos de soldadura en obras de forja artesanal
-  Tipos de soldaduras: usos y caracteristicas.
- Instalaciones, sistemas y elementos de soldaduras en procesos de forja
artesanal.

cve: BOE-A-2014-1583
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Soldadura en fragua (calda): aplicaciones en la union de piezas de obras de forja
artesanal.

- Soldadura a tope.

- Soldadura de costado.

- Soldadura a fondo.

- Soldadura de pletinas en ranura.

- Soldadura en angulo y en “T”.

- Soldadura de flauta o fagot.

- Soldadura a fuego en ranura.

Soldadura por arco eléctrico y electrodo recubierto: aplicaciones en la union de
piezas de obras de forja artesanal.

- Soldador de clavijas.

- Soldador inverter.

Soldadura de puntos: aplicaciones en la unién de piezas de obras de forja artesanal.
Soldadura por arco eléctrico e hilo: aplicaciones en la union de piezas de obras
de forja artesanal.
- MIG.
- MAG.

Soldadura TIG: aplicaciones en la unién de piezas de obras de forja artesanal.
Soldadura oxiacetilénica: aplicaciones en la union de piezas de obras de forja
artesanal.

- Equipo.

- Aplicaciones.

Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de soldadura en obras de forja artesanal.

2. Técnicas y procedimientos de montaje, repasado y proteccion de obras de forja
artesanal

Técnicas de montaje:

- Tipos.

- Caracteristicas.

Montaje por remachado:

- Elementos: tipos de remaches.

- Especificaciones.

- Procedimiento de aplicacién: a simple cortadura y a doble cortadura.
Montaje por atornillado: elementos, especificaciones y procedimiento de ajuste.
- Rosca-chapa.

- Tuerca.

- Terrajas y machos.

Técnicas de repasado:

- Esmerilado: por piedra, por ferodo y por lija.

- Limado.

- Lijado: manual y eléctrico.

Imprimaciones de proteccion: tipos y procedimientos de aplicacion.

- Pavonado.

- Dorado, nielado.

- Otras patinas.

Pinturas y esmaltes:

- Tipos.

- Procedimientos.

- Aplicacion.

Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados a técnicas y procedimientos
de montaje, acabado y proteccién de obras de forja artesanal.
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.
MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: ORGANIZACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL.

Cédigo: MF1690_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1690_2 Organizar la actividad profesional de un taller artesanal
Duracién: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Determinar el proyecto de un taller artesano teniendo en cuenta su plan de viabilidad
en el mercado.
CE1.1 Describir el proceso de elaboracion del proyecto de un taller artesano teniendo
en cuenta las formulas de financiacién y amortizacién de la inversion propuesta.
CE1.2 Elaborar el proyecto de viabilidad del taller artesano teniendo en cuenta el
proyecto de una empresa artesana.
CE1.3 Definir la produccion artesana del taller a la vista del proyecto de empresa y
del plan de viabilidad.
CE1.4 Definir la imagen corporativa del taller teniendo en cuenta el plan de viabilidad
mediante descripciones, dibujos y otras técnicas graficas.

C2: Configurar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos de
trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad
e higiene en el trabajo.
CE2.1 Identificar las areas de un taller artesano acotandolas segun necesidades
productivas y que garanticen las condiciones de almacenaje de materias primas y
productos elaborados teniendo en cuenta la normativa vigente en seguridad e
higiene en el trabajo.
CE2.2 Definir la relacion de puestos de trabajo necesarios para el proceso productivo
del taller teniendo en cuenta la normativa laboral.
CE2.3 Seleccionar la dotacion de las herramientas y maquinaria para garantizar los
diferentes procesos productivos del taller artesano teniendo en cuenta el proyecto
empresarial del taller.
CE2.4 En un supuesto practico: organizar y distribuir la maquinaria segun areas de
trabajo a partir de un plano dado y teniendo en cuenta las normativas que regulan la
actividad laboral y la seguridad e higiene en el trabajo.
CE2.5 En un supuesto practico comprobar las condiciones de seguridad de la
maquinaria teniendo en cuenta los manuales de usuario y la normativa en seguridad
e higiene en el trabajo.
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C3: Definir y elaborar un plan de obligaciones tributarias y de solicitud de subvenciones
teniendo en cuenta la normativa laboral y fiscal vigente en el lugar de establecimiento del
taller artesano.
CES3.1 Identificar la documentacion necesaria en el ambito local, regional y estatal
para la puesta en marcha de un taller artesano, teniendo en cuenta normativa fiscal y
laboral vigente para iniciar la actividad econémica.
CE3.2 Reconocer las subvenciones y bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal para solicitar en tiempo y forma todas las posibles ayudas
destinadas a los talleres artesanos, teniendo en cuenta los requisitos y plazos
requeridos en cada solicitud.
CE3.3 Definir las necesidades de contratacion laboral para cubrir las expectativas de
produccién teniendo en cuenta el plan de empresa.
CE3.4 Valorar bonificaciones de la normativa laboral para la contratacion de
trabajadores teniendo en cuenta las necesidades planteadas en el plan de empresa.
CE3.5 En un supuesto practico: realizar un calendario de obligaciones para la
realizacion de todos los pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el
calendario de los impuestos referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones
a la Seguridad Social.

C4: Definir un presupuesto de una pieza o serie a realizar para decidir la viabilidad
economica teniendo en cuenta todos los costes de produccion.
CE4.1 Valorar el consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y
energia para la elaboracion del presupuesto de la pieza o serie a producir.
CE4.2 En un supuesto practico: calcular e incorporar en un presupuesto los costes
de mano de obra utilizados en la elaboracién de una pieza o serie para repercutirlos
en el precio final del producto.
CE4.3 En un supuesto practico: identificar e incluir en el presupuesto los costes de
presentacién, embalaje y transporte para repercutirlos en el precio final del producto.
CE4.4 En un supuesto practico: determinar e incluir los costes proporcionales de los
gastos generales de mantenimiento y amortizacién del taller y el valor afiadido del
producto de la pieza o serie a producir para repercutirlos en el precio final del
producto.

C5: Determinar aprovisionamientos de suministros para abastecer una produccion
prevista teniendo en cuenta necesidades y existencias.
CE5.1 En un supuesto practico: realizar la prevision de aprovisionamiento de
materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible
para abastecer la produccion prevista en un taller.
CES5.2 En un supuesto practico: contabilizar e inventariar las existencias de materias
primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible teniendo en
cuenta la necesidad de mantener actualizado el inventario del taller artesano.
CEb5.3 En un supuesto practico: registrar de forma ordenada en una base de datos
los proveedores de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y
el combustible de un taller artesano teniendo en cuenta sus caracteristicas y otras
singularidades que los identifiquen.
CE5.4 En un supuesto practico: realizar los pedidos de materias primas, los utiles y
herramientas y el combustible que garantice la produccion de un taller teniendo en
cuenta las caracteristicas de los materiales, las cantidades y los plazos de entrega
para evitar desabastecimientos en la actividad del taller artesano.
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C6: Definir un plan de venta de los productos artesanos teniendo en cuenta los canales
de distribucién y comercializacion.
CE6.1 Analizar y comparar las opciones de comercializacién teniendo en cuenta las
caracteristicas del producto y la capacidad de produccion.
CE6.2 En un supuesto practico: elaborar un plan de presentacién de productos
artesanos para el mercado teniendo en cuenta la formula de comercializacion
seleccionada para su venta.
CE®6.3 En un supuesto practico: realizar el seguimiento de los resultados comerciales
teniendo en cuenta las ventas y la aceptacién del producto.

C7: Analizar las medidas de prevencién y de seguridad respecto a las actuaciones de la
manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad de
las empresas del sector.
CE7.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevenciéon y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacién de instalaciones y
equipos.
CE7.2 Identificar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE7.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de las
actuaciones con productos contaminantes.
CE7.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos para
su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos correspondientes y
sus medidas correctoras.
CE7.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos de
accidentes.
CE7.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia de
prevencién y seguridad.

Contenidos

1. Normativa para los talleres artesanos

- Normativa laboral referida a los trabajadores auténomos como férmula de
autoempleo en los talleres artesanos:

- Formas juridicas de la empresa: Empresario individual; Sociedad Civil y
Comunidad de bienes.

- Procedimientos para la puesta en marcha para constituir y la empresa o taller
artesano.

- Personas juridicas: Sociedad anénima. Sociedad Limitada, Sociedad Laboral,
Sociedad Limitada de Nueva Empresa.

- Normativa laboral para la contratacién de trabajadores por cuenta ajena en
talleres artesanos. Normativa fiscal para las micropymes aplicable a los talleres
artesanos:

- Contratacion laboral por cuenta ajena: Obligaciones y derechos de los
firmantes, periodo de prueba, tipos de contrato.

- Afiliacion y alta del trabajador.

- Obligaciones fiscales.

- Calendario.

2. Gestion administrativa y comercial de un taller artesano
- Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos:
- Nociones basicas de contabilidad empresarial.
- Facturacion

cve: BOE-A-2014-1583
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Valoracion de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares,

energia y mano de obra en un taller artesano:

- Calculo de costes de produccién: Mano de obra, materia prima/materiales,
gastos generales.

Sistemas de inventario de productos artesanos. Stock de seguridad.

Elementos de marketing e imagen comercial:

- Inventario y amortizaciones.

- Necesidades de aprovisionamiento.

- Plan de comercializacion: El mercado, estrategia y politica de productos, el
precio, la promocion.

3. Medidas de seguridad laboral y medioambiental

Consecuencias y dafios derivados del trabajo:

- Accidente de trabajo.

- Enfermedad profesional.

- Otras patologias derivadas del trabajo.

- Repercusiones econdmicas y de funcionamiento.

Marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos laborales:

- Laley de prevencion de riesgos laborales.

- El reglamento de los servicios de prevencion.

- Alcance y fundamentos juridicos.

- Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
- Organismos nacionales.

- Organismos de caracter autonémico.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.

Riesgos generales y su prevencion.

Riesgos especificos y su prevencion en el sector correspondiente a la actividad
de la empresa.

Elementos basicos de gestion de la prevencion de riesgos.

Primeros auxilios.

4. Riesgos generales y su prevencion

Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
Riesgos asociados al medio de trabajo:

- Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.

- Elfuego.

Riesgos derivados de la carga de trabajo:

- Lafatiga fisica.

- La fatiga mental.

- Lainsatisfaccion laboral.

La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
- La proteccion colectiva.

- La proteccion individual.

5. Actuacion en emergencias y evacuacion

Tipos de accidentes.

Evaluacion primaria del accidentado.
Primeros auxilios.

Socorrismo.

Situaciones de emergencia.
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- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacion de apoyo para la actuacion de emergencias.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE ELABORACION
DE OBRAS DE FORJA ARTESANAL

Cédigo: MP0551

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacidon

C1: Interpretar y analizar el proyecto, determinar las necesidades y aplicar técnicas y
procedimientos de confeccion del plan de elaboracion y de presupuestos con criterios de
calidad y seguridad.
CE1.1 Identificar los condicionantes formales y técnicos relacionandolos con el estilo
de la obra.
CE1.2. Valorar las necesidades de materiales, medios y herramientas, justificando su
seleccion.
CE1.3 Elaborar plantillas, utiles de sujecion, troqueles, en su caso, a partir de la
definicion de las piezas de obras de forja artesanal.
CE1.4 Redactar el documento del plan de elaboracién, incorporando la
documentacion grafica y técnica utilizada y las decisiones y documentacion
elaborada, mediante el uso de herramientas informaticas.
CE1.5. Calcular, definir y elaborar el presupuesto mediante herramientas manuales e
informaticas especificando capitulos, condiciones de pago y las que puedan
considerarse de interés para la aceptacion del cliente y/o responsable.
CE1.6 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Comprobar y utilizar el espacio de trabajo en el taller artesano y organizar las
herramientas, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la
seguridad e higiene en el trabajo.
CE2.1 Analizar y verificar la distribucion de la maquinaria segun areas de trabajo
teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad e
higiene en el trabajo.
CEZ2.2 Verificar las condiciones de seguridad de la maquinaria teniendo en cuenta los
manuales de usuario y la normativa en seguridad e higiene en el trabajo.
CE2.3 Determinar el aprovisionamiento de suministros y realizar los pedidos de
materias primas, utiles y herramientas que garantice la produccién prevista teniendo
en cuenta necesidades y existencias.

CE2.4 Aplicar la normativa de calidad, seguridad e higiene en el trabajo.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja artesanal a
partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de calidad y seguridad.
CE3.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los tiles,
herramientas, equipos y materiales.
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CE3.2 Seleccionar la herramienta considerando la seccion, el perfil y el trazado de
corte, justificando la decision.

CE3.3 Realizar el reparto y marcado de las piezas de obras de forja artesanal,
teniendo en cuenta las dimensiones del material en bruto, garantizando Ila
optimizacion del material y la claridad del marcado, verificando su ajuste a la plantilla
y realizando correcciones en su caso.

CE3.4 Verificar el estado de uso, afilado y estabilidad de la herramienta, realizando
correcciones en su caso.

CE3.5 Realizar el corte seleccionando y aplicando medios de sujecion y apriete,
utilizando plantillas y garantizando la estabilidad del material a cortar durante la
operacion y verificando el progreso de la operacion, realizando correcciones en su
caso.

CE3.6 Realizar el desbarbado mediante medios mecanicos o manuales, verificando
la calidad del acabado del corte mediante inspeccidén visual y comprobacion con
instrumentos y utiles, realizando correcciones en su caso.

CE3.7 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C4: Aplicar técnicas y procedimientos de acondicionamiento y preparacion de utiles y
herramientas para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de forja
artesanal, con criterios de calidad y seguridad.
CE4.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los tiles,
herramientas, equipos y materiales.
CE4.2 Verificar los utiles y herramienta a mantener y preparar, seleccionando la
operacion a realizar y justificando la decision
CE4.3 Realizar las operaciones de mantenimiento y encendido de la fragua.
CE4.4 Realizar el aguzado, templado y afilado, en su caso, garantizando el
mantenimiento del templado, verificando el resultado y realizando correcciones en su
caso.
CEA4.5 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C5: Aplicar técnicas y procedimientos en caliente y en frio de conformacion de piezas de
obras de forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de
calidad y seguridad.
CE5.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los tiles,
herramientas, equipos y materiales.
CEb5.2 Elegir la técnica o técnicas de conformacién considerando la forma a obtener
y el plan de elaboracion establecido, justificando la decision.
CE5.3 Conformar la pieza de forja mediante técnicas especificas de aguzado,
estirado, ensanchado, rebajado, curvado, doblado, recalcado, hendido, perforado,
repujado o retorcido en funcion de la forma y dimensiones del plan de elaboracion
dado, utilizando medios de sujecion, verificando el progreso con plantillas o
referencias y realizando correcciones en su caso.
CES5.4 Reallizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C6: Aplicar técnicas y procedimientos especificos de soldadura en la union de piezas de
obras de forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con criterios de
calidad y seguridad.
CE6.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
CEB6.2 Reallizar la preparacion de las piezas de obras de forja artesanal verificando la
ausencia de impurezas y rebabas, realizando correcciones en su caso.
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CEB6.3 Realizar la operacién de soldadura mediante calda, soldadura de puntos, arco
eléctrico, o soldadura con gas (oxiacetilénica) en la uniéon de piezas de obras de forja
artesanal, a partir de un plan de elaboracion establecido dado, garantizando la
uniformidad de la soldadura, realizando correcciones en su caso.

CEB6.4 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C7: Aplicar técnicas y procedimientos de montaje, repasado, acabado y protecciéon de
piezas de obras de forja artesanal a partir de planes de elaboracion establecidos, con
criterios de calidad y seguridad.

CE7.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los tiles,
herramientas, equipos y materiales.

CE7.2 Realizar la seleccion y aplicacién del sistema de montaje (remachado y
atornillado) considerando las caracteristicas de la obra y justificando la decision,
garantizando el ajuste con los elementos de union, realizando correcciones en su caso.
CE7.3 Seleccionar y realizar el procedimiento de repasado en funcion de las
caracteristicas de las piezas de obras de forja artesanal justificando la decision y
garantizando el acabado final establecido en el plan de elaboracion.

CE7.4 Seleccionar y realizar el procedimiento de acabado y proteccion, pintura y/o
esmalte en funcion de las caracteristicas de las piezas de obras de forja artesanal
justificando la decision y garantizando las especificaciones del plan de elaboracién y
realizando correcciones en su caso.

CE7.5 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C8: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CEB8.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los
trabajos a realizar.

CEB8.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE8.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CEB8.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE8.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CEB8.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencién de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1.

Interpretacion del proyecto, confeccion del plan de elaboracion y calculo del

presupuesto con criterios de calidad y seguridad

2.

- ldentificacion de condicionantes formales y técnicos relacionandolos con el estilo
de la obra.

- Anadlisis de necesidades de materiales, medios y herramientas, justificando su
seleccion.

- Utilizacion de plantillas, utiles de sujecion y troqueles.

- Redaccion del plan de elaboracion.

- Elaboracion del presupuesto.

Comprobacion y utilizaciéon del espacio del taller artesano, y organizacion de

las herramientas teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad
laboral y la seguridad e higiene en el trabajo

- Analisis y verificacion de la distribucion de la maquinaria segun areas de trabajo
- Verificacion de las condiciones de seguridad de la maquinaria

- Aprovisionamiento de suministros y los pedidos.

- Aplicacién de la normativa de seguridad y calidad
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3. Utilizaciéon de técnicas y procedimientos de corte de piezas de obras de forja
artesanal

- Adecuacion y mantenimiento del area de trabajo, los utiles, herramientas,

equipos y materiales.

- Afilado y mantenimiento de las herramientas de corte.

- Elaboracién de plantillas.

- Ejecucion de distintos tipos de corte.

- Realizacion de desbarbados.

- Respeto de la normativa de seguridad y calidad.

4. Desarrollo de procedimientos de acondicionamiento y preparaciéon de utiles y
herramientas para su uso en el proceso de conformacion de piezas de obras de
forja artesanal

- Preparacion de los utiles, herramientas, equipos y materiales.

- Encendido y mantenimiento de la fragua.

- Realizacion de aguzados, templados y afilados.

- Respeto de la normativa de seguridad y calidad.

5. Desarrollo de procedimientos en caliente y en frio de conformacién de piezas
de obras de forja artesanal

- Aplicacién de técnicas de conformacion en caliente.

- Aplicacién de técnicas de conformacion en frio.

- Respeto de la normativa de seguridad y calidad.

6. Aplicacion de procedimientos de soldadura en la uniéon de piezas de obras de
forja artesanal
- Preparacién de piezas de obras de forja artesanal verificando la ausencia de
impurezas y rebabas, y realizacion de correcciones en su caso.
- Aplicacién de diferentes tipos de soldadura.

- Respeto de la normativa de seguridad y calidad.

7. Montaje, repasado, acabado y proteccion de piezas de obras de forja artesanal
- Montaje de piezas mediante remachado y atornillado.
- Repasado de piezas de obras de forja artesanal.
- Aplicacién de acabados y protecciones.

- Respeto de la normativa de seguridad y calidad

8. Integracién y comunicacioén 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.
- 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 prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccién del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Moédulos
Formativos

MF2244_2:
Definicién de
procesos de
elaboracion de
obras de forja
artesanal.

MF2245 2:
Técnicas de
corte en la
elaboracion de
piezas de
obras de forja
artesanal.

MF2246_2:
Técnicas y
procedimientos
de
conformacion
en caliente y
en frio de
piezas de
obras de forja
artesanal.

MF2247_2:
Técnicas de
montaje,
repasado y
proteccién de
obras de forja
artesanal.

MF1690_2:
Organizacion
de la actividad
profesional de
un taller
artesanal.

Acreditacion requerida

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Técnico Superior de Artes Plasticas y Disefio en Artes
Aplicadas de la Escultura.

Técnico de Artes Plasticas y Disefio de Forja Artistica.
Certificado de profesionalidad del nivel 3 de la familia
profesional Artes y Artesania.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Técnico Superior de Artes Plasticas y Disefio en Artes
Aplicadas de la Escultura.

Técnico de Artes Plasticas y Disefio de Forja Artistica.
Certificado de profesionalidad del nivel 3 de la familia
profesional Artes y Artesania.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Técnico Superior de Artes Plasticas y Disefio en Artes
Aplicadas de la Escultura.

Técnico de Artes Plasticas y Disefio de Forja Artistica.
Certificado de profesionalidad del nivel 3 de la familia
profesional Artes y Artesania.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Técnico Superior de Artes Plasticas y Disefio en Artes
Aplicadas de la Escultura.

Técnico de Artes Plasticas y Disefio de Forja Artistica.
Certificado de profesionalidad del nivel 3 de la familia
profesional Artes y Artesania.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Certificado de profesionalidad de nivel 3 de la familia
profesional de artes y artesanias.

Experiencia profesional
requerida en el ambito de
la unidad de competencia

Con
acreditacion

1 afo

1 afno

Sin
acreditacion

3 afios

3 anos

3 anos

3 afios

3 afios
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Aula de gestion 45 60

Taller de forja artesanal 100 150

Almacén de forja artesanal 20 20
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5

Aula de gestion X X X X X

Taller de forja artesanal X X X

Almacén de forja artesanal X X

Espacio Formativo

Aula de gestion

Taller de forja
artesanal

Equipamiento

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 y silla para formador

Mesas vy sillas para alumnos

Instrumentos para medir y marcar: flexdmetros y reglas metalicas, pie de
rey, escuadras, falsas escuadras, salta reglas, compases, granetes y
puntas de trazar.

Herramientas de sujecion: tornillo de banco, tornillo de fragua, tornillo de
angulo de 90°, entenalla, sargento, alicates de pico de loro.

Martillos de bola y pefia, martillo postillon, martillo de embutir, martillo de
boca de nylon. Martillo pilon

Mazo o macho, martillos tajaderas, llanas de aplanar y destajadoras,
martillos formones, martillos punzones, destajadores de media cafia y
redondos, martillos para acodados, martillos especiales.

Tases: rectangular, ovalado (estacas), de bola y de bola acodado, tases
auxiliares, manguitos y coronas.

Taladradora de columna, taladro portatil, brocas varias.

Cinceles y buriles de corte, granetes.

Tijeras de hojalatero, cizalla manual y eléctrica, caladora eléctrica, sierras
de mano y seguetas, amoladoras grande y pequefia, sierra de cinta,
tronzadora y guillotina.

Zona de corte oxiacetilénico, por plasma o con amoladora de 20 m=:
equipos de oxiacetileno para corte y soldadura.

Zona de fragua y yunque con sistema de extraccién y ventilacion: fragua,
yunque, juegos de tenazas, limas variadas, lijadora orbital, lijadora de
banda, lijadora rotorbital.

Para doblar y curvar: tas de curvado, curvadora de tubos, curvadora de
rodillos, plegadora, garras o grifos.

Utiles de retorcido, doblado y enrollado: horquillas, plantillas.

Utiles para clavos y remaches.

Zona de soldadura eléctrica con extractores y cortinas ignifugas de 20 m2.:
equipo de soldadura de puntos, soldadora invertir, soldadora de clavijas,
equipos de proteccion individual.
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Espacio Formativo Equipamiento

- Soldadora MIG/MAG. Soldadora TIG.

- Zona interior de acabados con extractores y ventilacion y sistemas de
proteccion de 20 m? esmeriladora y utensilios para afilar, limpiar y pulir.

- Zona exterior para acabados y terminaciones por tratamientos corrosivos
de 20 m2.

- Equipos de proteccion individual.

Estanterias
Perfiles
- Chapas

Almacén de forja
artesanal

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 numero 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 formacidn 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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ANEXO Il

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Reposicion, montaje y mantenimiento de elementos de relojeria fina

Coédigo: ARTB0112

Familia profesional: Artes y Artesanias
Area profesional: Joyeria y orfebreria.
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacioén profesional de referencia:

ART634_2 Reposicion, montaje y mantenimiento de elementos de relojeria fina. (R.D.
1036/2011, de 15 de julio)

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

UC2115_2: Reponer y montar elementos parciales de relojeria fina.
UC2116_2: Realizar el mantenimiento de relojeria fina.
UC1690_2: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Competencia general:

Realizar el mantenimiento de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo),
reponiendo elementos parciales, desmontando, montando y verificando el funcionamiento
de las distintas unidades de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo, organizando la
actividad profesional de su taller y cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

Entorno Profesional:

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en comercios, empresas y/o talleres de relojeria
dedicados a la distribucion, venta, reparacion y mantenimiento de relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo). Trabaja por cuenta ajena para grandes marcas de
relojeria, bajo la supervision de un superior jerarquico, o por cuenta propia.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector relacionado con la reparacion, mantenimiento y venta de relojeria
fina. Fabricacion de relojes. Comercio al por mayor de articulos de relojeria y joyeria.
Comercio al por menor de articulos de relojeria y joyeria en establecimientos
especializados. Reparacion de relojes y joyeria.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

52201307 Dependientes de relojeria y joyeria
7611.1011 Constructores de relojes
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7611.1075 Relojeros reparadores

Relojero reparador de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.

Montador de elementos exteriores y baterias de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.
Montador de unidades de movimientos de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.
Comercial y distribuidor de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.

Artesanos vy trabajadores cualificados de industrias manufactureras de relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo.

Duracién de la formacion asociada: 550 horas
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF2115_2: Reposicion y montaje de elementos parciales de relojeria fina. (120 horas)

e UF2427: (Transversal): Recepcion de articulos de relojeria. (90 horas)

e UF2434: Intervencion sobre parciales en relojeria fina. (30 horas)

MF2116_2: Mantenimiento de relojeria fina. (260 horas)

e UF2427: (Transversal): Recepcion de articulos de relojeria. (90 horas)

e UF2435: Diagnostico y planificacidon para el mantenimiento de unidades de
movimiento de relojeria fina de cuarzo, electrénica o hibridos (80 horas).

e UF2436: Mantenimiento y reparacion de unidades de movimiento de relojeria fina de
cuarzo, electrénica o hibridos. (90 horas)

MF1690_2 (Transversal): Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal.

(50 horas).

MPO0511: Mddulo de practicas profesionales no laborales de Reposicién, montaje y
mantenimiento de elementos de relojeria fina. (120 horas)

Vinculacion con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el conjunto de los mddulos del presente certificado de
profesionalidad, garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la
habilitacion para el desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel
basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencién, aprobado
por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO PROFESIONAL
Unidad de competencia 1

Denominacién: REPONER Y MONTAR ELEMENTOS PARCIALES DE RELOJERIA
FINA

Nivel: 2
Codigo: UC2115 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Realizar la recepcion de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo),
examinando la caja del reloj y su entorno, detectando los fallos o deterioros de los
componentes externos del reloj y elaborando y cumplimentando hojas de recepcién, para
identificar la pieza, establecer las intervenciones oportunas, estimar un presupuesto e
informar al cliente.
CR1.1 La recepcion de la pieza de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo)se realiza, elaborando y cumplimentando la hoja de recepcién con los datos
del cliente (nombre direccién, NIF, teléfono y correo electronico) y la informacion del
reloj (marca, modelo, nimero de caja y material de la caja y del «armis», brazalete y
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correa), para identificar la pieza de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo) a reparar y servir como documento acreditativo de deposito.

CR1.2 La relojeria fina (reloj electronico, hibrido o de cuarzo) se recepciona,
examinando el estado de sus elementos exteriores, para detectar los fallos o
deterioros y determinar las operaciones a realizar en funcion de la garantia.

CR1.3 El armis, brazalete y correa se examinan, comprobando el estado de
conservacion, funcionalidad del cierre, deterioros, holguras y articulaciones para
determinar si procede la reposicién.

CR1.4 La correa se analiza, determinando su estado de hidratacion, textura,
flexibilidad, color o tonalidad, asi como el estado de la hebilla, para determinar la
oportunidad de su reposicion.

CR1.5 La hoja de recepcion de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo) se completa, considerando las caracteristicas del reloj, con el fin de estimar
el trabajo y elaborar un presupuesto, detallando:

— El servicio técnico de mantenimiento establecido por la garantia.

— El tiempo previsto en la realizacion del mantenimiento o reposicion.

— La fornitura que precisa dicha reposicion.

— El presupuesto aproximado del trabajo a realizar.

CR1.6 La informacion sobre el estado de la pieza de relojeria fina (reloj electrénico,
hibrido y de cuarzo) se traslada al cliente, indicandole los plazos y el presupuesto
aproximados de la intervencién que permite restablecer el funcionamiento del reloj,
para evaluar la conveniencia o no de la intervencién.

RP2: Realizar las intervenciones parciales de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos
y de cuarzo) organizando el aprovisionamiento de herramientas y materiales,
procediendo a la reposicion y montaje de las piezas de los componentes externos del
mismo, averiadas o deterioradas, y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y proteccidn medioambiental, para satisfacer las demandas del cliente.
CR2.1 EIl aprovisionamiento de herramientas y materiales para la reparacién o
reposicion de elementos parciales de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo) se organiza en funcion de las existencias en el almacén, para proporcionar
un servicio rapido.
CR2.2 Las herramientas para la intervencion en los elementos parciales de relojeria
fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo): pinzas, destornilladores, mandriles,
limatones, fresas, entre otras, se mantienen limpias y afiladas, clasificandolas segun
sus propiedades y aplicacién, para proceder a la intervencion en los elementos
parciales del reloj.
CR2.3 La fuente de alimentacion de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo) se extrae y se evalla su carga con el aparato tester de bateria, para proceder
a la reposiciéon si es necesario, de acuerdo con las especificaciones técnicas del
fabricante y el manual de instrucciones del reloj o la lista de equivalencias, teniendo en
cuenta la polaridad de la fuente de alimentacién y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
CR2.4 Las intervenciones parciales en el armis, brazalete y correa se realizan
reponiendo los brazaletes metalicos y sustituyendo las correas, para realizar el
montaje de los mismos en la caja, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

RP3: Realizar el control de calidad de las intervenciones ejecutadas en los elementos
parciales de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo), comprobando los
acabados, de acuerdo a criterios de calidad establecidos, para entregar el reloj al cliente
y emitir la factura por el trabajo realizado.
CR3.1 El ajuste de los elementos parciales de relojeria fina (relojes electronicos,
hibridos y de cuarzo) se comprueba teniendo en cuenta criterios de calidad
establecidos para asegurar la satisfaccion de las demandas del cliente.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

1%

rE

) ®
g\u

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13517

CR3.2 El acabado del pulido y la limpieza exterior de relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo) se examinan visualmente para desestimar
imperfecciones en la entrega al cliente.

CR3.3 La factura se emite, especificando las operaciones realizadas en la relojeria
fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo), para el conocimiento del cliente y
como comprobante de los arreglos realizados.

CR3.4 El reloj se entrega con la informacion sobre la intervencion realizada y las
recomendaciones de uso que eviten manipulaciones inapropiadas, cumplimentando
el documento de garantia que permita atender las reclamaciones con diligencia y
prontitud, para fidelizar al cliente y promover futuras relaciones comerciales.

Contexto profesional

Medios de produccion

Herramientas: pinzas, destornilladores, mandriles, limatones, fresas, tester de bateria,
pegamento o sellador. Fuentes de alimentacion. Relojeria fina electrénica, hibrida y de
cuarzo. Armis, brazalete y correa. Tester de bateria.

Productos y resultados

Relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo) recepcionada. Estado de relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo, comprobado. Atencion e informaciéon al cliente:
elaboracion de hoja de recepcion, elaboracion del presupuesto de la reparacion, calculo
de tiempos de la reparacién y elaboracién de facturas. Aprovisionamiento de piezas y
materiales. Mantenimiento de las herramientas utilizadas en las reparaciones.
Reposicion de elementos parciales: armis, brazalete y correa y fuente de alimentacion.
Control de calidad de las reparaciones ejecutadas.

Informacioén utilizada o generada

Especificaciones técnicas del fabricante de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.
Garantias y marca. Normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

Unidad de competencia 2

Denominacién: REALIZAR EL MANTENIMIENTO DE RELOJERIA FINA
Nivel: 2

Caodigo: UC2116_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Realizar la recepcion de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo),
examinando la caja del reloj y su entorno, detectando las anomalias o deterioros de los
componentes externos y su influencia sobre los movimientos mecanicos y electronicos
del reloj, elaborando y cumplimentando la hoja de recepcion, para establecer las
intervenciones oportunas bajo la supervision de un técnico superior, hacer una
valoracion de presupuesto e informar al cliente.
CR1.1 La hoja de recepciéon se elabora y cumplimenta, reflejando los datos del
cliente (nombre, direccion, NIF, teléfono y correo electronico) y la informacién del
reloj (marca, modelo, nimero de caja y material de la caja y del armis, brazalete y
correa), para identificar la relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo) a
reparar y servir como documento acreditativo de depdsito.
CR1.2 La caja del reloj y su entorno se examinan, detectando los arafiazos, golpes y
otros deterioros e indicandolos en la hoja de recepcion de relojeria fina (relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo), para identificar bloqueos en el accionamiento de
las funciones.
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CR1.3 Las manipulaciones incorrectas, que puedan provocar anomalias en los
movimientos mecanicos y electronicos y/o suponer la pérdida de la garantia, se
detectan recabando la intervencién de un técnico superior, cuando proceda,
reflejandolo en la hoja de recepcion de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y
de cuarzo), para informar al cliente de la conveniencia o no de la intervencion.

CR1.4 La hoja de recepcion de relojeria fina se cumplimenta, indicando el trabajo a
realizar y el estado de los componentes externos y de los sistemas indicadores del
reloj, para restablecer la garantia, informar al cliente de la conveniencia o no de la
intervencion y utilizarla como documento acreditativo de depdsito.

CR1.5 La informacioén sobre el estado de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos
y de cuarzo) se traslada al cliente, indicandole los plazos y el presupuesto
aproximados, para evaluar la conveniencia o no de la intervencion que permita
restablecer el funcionamiento en éptimas condiciones del relo;.

RP2: Diagnosticar los problemas de funcionamiento de las unidades de movimiento de
relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo), analizando el estado de la
maquinaria, siguiendo el manual de instrucciones y realizando un informe en el
expediente de trabajo para asegurar el nivel de calidad determinado en las
especificaciones técnicas.
CR2.1 Las unidades de movimiento de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y
de cuarzo) se analizan visualmente, comprobando el funcionamiento y verificando su
estado para detectar averias o desajustes.
CR2.2 El estado de las funciones de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo) se revisa, siguiendo el manual de instrucciones de relojeria fina (relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo), para diagnosticar averias o desajustes.
CR2.3 El diagnéstico se plasma en el expediente de trabajo, cumplimentando los
datos referidos a garantias y suministro de fornituras, marcas y propiedad industrial,
para elaborar la correspondiente informacion al cliente sobre la reparacion a efectuar
y el plazo de la misma.
CR2.4 La informacion recogida en el expediente de trabajo, detallando el estado de las
distintas unidades de movimiento de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo), se traslada al taller para indicar intervenciones sobre los médulos del reloj.

RP3: Establecer las operaciones de mantenimiento (reposicion, desmontaje, montaje y
limpieza), de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo) a realizar en el
taller, plasmandolas en el expediente de trabajo, siguiendo las fichas de procedimiento y
las especificaciones técnicas del fabricante, estableciendo el protocolo de intervencion a
seguir, determinando plazos de entrega y respetando la prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental, para asegurar la calidad indicada en las especificaciones
técnicas de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo).
CR3.1 Las operaciones de mantenimiento (reposicion, desmontaje, montaje y
limpieza) de las unidades de movimiento de relojeria fina (relojes electronicos,
hibridos y de cuarzo) se establecen, en funcién de las averias, indicando las
soluciones segun las fichas de procedimiento del fabricante y anotandolo en el
expediente de trabajo, para reponer los elementos dafados y/o restablecer el
funcionamiento del relo;j.
CR3.2 Las operaciones especificas de reposicion se plasman en el expediente de
trabajo, considerando los procedimientos indicados por el fabricante y la prevencion
de riesgos laborales (ergonomia, EPIs, entre otros) y proteccion medioambiental,
para asegurar la calidad indicada en las especificaciones técnicas del fabricante de
relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo).
CR3.3 Las operaciones de ajuste y control final se establecen en el expediente de
trabajo, indicando los resultados a obtener segun los pardmetros sefalados en las
especificaciones técnicas del fabricante de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y
de cuarzo), para asegurar la calidad y mantener la garantia determinada por la marca.
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CR3.4 El protocolo de intervencién a seguir en las operaciones de mantenimiento se
establece, bajo la supervisién de un superior jerarquico, si procede, siguiendo las
especificaciones técnicas del fabricante de relojeria fina (relojes electrénicos,
hibridos y de cuarzo), indicando las herramientas, piezas y materiales que se utilizan,
organizando las operaciones de mantenimiento (reposicion, desmontaje, montaje y
limpieza) a realizar y plasmandolo en el expediente de trabajo, para mantener la
garantia determinada por la marca.

RP4: Ejecutar, en la mesa de relojero, las operaciones de mantenimiento (reposicion,
desmontaje, montaje y limpieza) de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo) especificadas en el expediente de trabajo, usando Uutiles, herramientas, aparatos
de control, afinacion y verificacion en el tiempo estipulado y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental, para asegurar la calidad
establecida en las especificaciones técnicas del fabricante.
CR4.1 Las operaciones de limpieza de la maquina, cajas y brazalete de relojeria fina
(relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo) se realizan, segun el expediente de trabajo,
para asegurar la calidad establecida en las especificaciones técnicas del fabricante.
CR4.2 Las operaciones de desmontaje y montaje de relojeria fina (relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo) se realizan, siguiendo las indicaciones del
expediente de trabajo, sustituyendo y montando las partes moéviles o los
componentes deteriorados de las distintas unidades de movimiento del reloj, para
asegurar la calidad establecida en las especificaciones técnicas del fabricante.
CR4.3 Los elementos que componen la relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y
de cuarzo) (agujas, cristales entre otros) se desmontan con las herramientas
especificas (palancas para la extraccion de agujas, pinzas de distinta forma y dureza,
destornilladores, entre otras), para garantizar la integridad, los aspectos originales y
las especificaciones técnicas del fabricante.
CR4.4 Las distintas unidades del reloj se montan y se verifica su funcionamiento,
siguiendo las especificaciones técnicas del fabricante, empleando herramientas
especificas, engrasando las unidades (a excepcidon de la de indicacion o lectura),
realizando ajustes en el organo regulador, con especial referencia a relojes lunares,
cronémetros, cronoégrafos, controlando la estética y funcionalidad de los 6rganos
distribuidores y reguladores y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (utilizacion de EPIS) y proteccion medioambiental para asegurar la calidad
de las operaciones de reparacion realizadas.
CR4.5 Las operaciones de reposicion y ajuste de las unidades de transmision y
regulacién del reloj se realizan, siguiendo las indicaciones técnicas del expediente de
trabajo y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental, para restablecer el funcionamiento original de relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo).
CR4.6 Las operaciones de reposicion y ajuste de las cajas y brazaletes de relojeria
fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo) se realizan, siguiendo las indicaciones
del expediente de trabajo, empleando herramientas de extraccion, ensamblado y
limpieza, cumpliendo la normativa de prevencidén de riesgos laborales y proteccion
medioambiental y asegurando la calidad establecida en las especificaciones técnicas
de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo), para sustituir elementos
danados (agujas, cristales entre otros) y restablecer su pulido.

RP5: Realizar el control de calidad de las operaciones de mantenimiento (reposicion,
desmontaje, montaje y limpieza) de relojeria fina ejecutadas, comprobando los acabados
y el funcionamiento del reloj y teniendo en cuenta criterios de calidad, para entregar el
reloj al cliente y emitir la factura por el trabajo realizado.
CR5.1 El ajuste de las unidades de transmision y regulacién y de la caja y brazalete y
el funcionamiento del reloj se controlan, segun las fichas de procedimiento y las
especificaciones técnicas del fabricante, comprobando los acabados, para asegurar
el cumplimiento de los criterios de calidad.
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CR5.2 Las operaciones realizadas se registran en el expediente de trabajo, anotando
los resultados obtenidos en la reposicion (elementos sobre los que se ha intervenido)
y en los controles, para informar al cliente sobre fornituras y garantias del trabajo
realizado.

CR5.3 La factura se emite, especificando las operaciones de mantenimiento
(reposicidon, desmontaje, montaje y limpieza) de joyeria fina realizada en relojeria fina
(relojes electronicos, hibridos y de cuarzo), para el conocimiento del cliente y como
comprobante de los arreglos realizados.

CR5.4 El reloj se entrega con la informacion sobre la intervencion realizada y las
recomendaciones de uso que eviten manipulaciones inapropiadas, cumplimentando
el documento de garantia que permita atender las reclamaciones con diligencia y
prontitud, para fidelizar al cliente y promover futuras relaciones comerciales.

Contexto profesional

Medios de producciéon

Mesa de relojero, silla y lampara. Comprobadores (medidas crono comparadores,
simuladores de movimiento como el final-test o el ciclo test, aparatos para
desmagnetizar, microscopio, maquina de agua y maquina de presion). Maquina de
ultrasonidos, secadora, cepillos, maquina de vapor. Maquinas y herramientas para pulido
de componentes externos (pulidora, torno, lapidario, lijas, tornillo de mesa, caprones de
lija, maquina de chorro de arena) y lavadora de relojes para la maquinaria del relo;.
Herramientas de relojero (destornilladores, pinzas de distinta forma y dureza, palancas
para extraccién de agujas, potenza, horia, caja de botadores, muelles y bridas
estrapadas). Accesorios (palilos de boj, caprones de piel, dediles, potenza,
escariadores, alisadores, fresas, limas, pera de aire, sistema de aspiracion, lupas de
distinto aumento, aceitadores, aceiteras, mandriles, tases para quitar y poner cristales,
maquina de pegado de cristales, utiles para quitar y poner pulsadores, torno, aparato
para ajustar las bocas de ancora). Bencineras, pinceles, maquinas de lavado de relojes
para limpieza de movimientos, de cajas y de brazaletes. Pinzas, caprones de piel, y
dediles, porta maquinas, potenza de colocar agujas entre otras.

Productos y resultados

Relojes electronicos, hibridos y de cuarzo recepcionados. Hoja de recepcion y
expediente de trabajo elaborados. Diagnostico del funcionamiento del reloj.
Herramientas utilizadas en relojeria preparadas. Operaciones de montaje vy
mantenimiento establecidas. Protocolo de intervencion establecido. Presupuesto y
plazos de la intervencion e informacion al cliente. Unidades de movimiento, transmisién y
regulacion montadas. Cristales de reloj y agujas colocados. Cajas, brazaletes y unidades
del reloj montadas. Relojes electréonicos, hibridos y de cuarzo montados y calidad de la
reparacion controlada.

Informacién utilizada o generada

Documentos de garantia de diferentes marcas del reloj cuarzo, electrénicos e hibridos.
Fichas de procedimiento de los fabricantes. Normativa de prevencion de riesgos
laborales y prevencion medioambiental. Hoja de recepcion. Expedientes de trabajo.
Protocolo de reparaciéon. Especificaciones técnicas y manuales de instrucciones de
relojes electronicos, hibridos y de cuarzo. Recomendaciones para el control de calidad.

Unidad de competencia 3

Denominacion: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL

Nivel: 2
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Cadigo: UC1690_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo en
cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.
CR1.1 Las inversiones para la creacién de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacion para garantizar la rentabilidad del taller artesano.
CR1.2 Las posibilidades de realizacién de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversion en dotacién de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.
CR1.3 La produccion se estima teniendo en cuenta la situacién de mercado para
hacer rentable la inversion realizada en el taller artesanal.
CR1.4 La imagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
grafica de cara al mercado.

RP2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccién.
CR2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las
condiciones de almacenaje de materias primas y productos elaborados.
CR2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.
CR2.3 La dotacion de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta las
necesidades de produccion para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.
CR2.4 La distribuciéon de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta la
normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad de
los trabajadores.
CR2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestién ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.
CR3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y laboral
para iniciar la actividad econémica.
CR3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de solicitar
en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.
CR3.3 Las opciones para la contratacion de trabajadores se consideran teniendo en
cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccion.
CR3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social se
revisa periédicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al corriente
de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.
CR4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia, se
valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracioén del presupuesto.
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CR4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR4.3 Los costes de presentacién, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacién del taller
y el valor anadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RP5: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccién prevista.
CR5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.
CR5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.
CR5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo sus
caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
ordenes de pedido necesarias.
CR5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefialando las caracteristicas de los
materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos en
la actividad del taller artesano.

RP6: Definir la estrategia de comercializacién de la produccion del taller en funcién de
los canales de distribucién del producto artesano para garantizar su venta.
CRG6.1 Las formulas de comercializacion de productos artesanos se seleccionan en
base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.
CRG6.2 El plan de presentacién de los productos se propone teniendo en cuenta la
formula de comercializacion de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.
CRG6.3 El sistema de valoracion y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacion para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion

Medios para la elaboracion de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral y
fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados

Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones ftributarias. Propuestas de plan de presentacién de productos. Sistema
de elaboracién y control de venta. Plan de comercializacion. Presupuesto de productos
de artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de
suministros. Pedidos de suministros.

Informacioén utilizada o generada

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracién local,
regional y estatal. Formulas de comercializacion. Fichas técnicas de materiales. Disefios
de piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacion de
proveedores. Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias
primas, medios auxiliares, uUtiles y herramientas.
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Il. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: REPOSICION Y MONTAJE DE ELEMENTOS PARCIALES DE
RELOJERIA FINA

Caédigo: MF2115_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2115_2: Reponer y montar elementos parciales de relojeria fina.

Duracién: 120 horas
UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacion: RECEPCION DE ARTICULOS DE RELOJERIA

Cédigo: UF2427
Duracion: 90 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Describir la tipologia utilizada a lo largo de la historia de los instrumentos de medida
del tiempo.
CE1.1 Describir los instrumentos utilizados para medir el tiempo.
CE1.2 Identificar los distintos tipos de relojes atendiendo a su forma, funciones y uso.
CE1.3 Identificar las partes del reloj y sus componentes.
CE1.4 Describir las caracteristicas de los distintos componentes externos del reloj.
CE1.5 Describir las caracteristicas de los distintos componentes internos del reloj.
CE1.6 Enumerar tipos de relojes de época, historicos y autématas indicando los
materiales empleados en su mueble y los tipos de esfera que los caracterizan.
CE1.7 En un supuesto practico:
- Identificar marca, modelo, numero de caja, material de la caja y de los
elementos externos del reloj, teniendo como referencia la informacion técnica.
- Describir los elementos exteriores de la caja y entorno del reloj, indicando su
configuracion (tubos de caja, carrura, biseles, fondo, cristales, coronas
pulsadores, juntas, armis, cierres y pasadores).
- ldentificar los elementos interiores (piezas y materiales) del relo;.
- Interpretar las especificaciones técnicas del fabricante y el manual de
instrucciones.
C2 Determinar la estructura y las caracteristicas fundamentales de los diferentes tipos de
relojes.
CEZ2.1 Describir las caracteristicas principales de la maquinaria de un reloj de época,
histérico y automata, indicando:
- Tipo de maquinaria: inglesa, francesa y alemana.
- Tipo de motor: a pesas, a resorte, entre otros.
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- Tipo de escape: paletas, ancora, foliot, volante, entre otros.

- Tipo de soneria: horas, horas y medias, cuartos, gran soneria, entre otros,
mediante rueda contadera, por sierra, entre otros, sobre campana, bordén,
varillas y otros.

- Tipo de péndola: una varilla, metélica, madera, compensada, termométrica,
entre otros.

- Tipo de suspension: hilo, cuchilla, metalica, entre otros.

CE2.2 Enumerar los grupos de piezas de relojeria considerando las unidades de
movimiento del reloj.

CE2.3 Describir las caracteristicas y propiedades de los elementos parciales del
reloj.

C3. Describir el funcionamiento de los distintos tipos de relojes
CE3.1 Describir los principios basicos de mecanica y electrénica aplicados a la
relojeria.
CE3.2 Determinar los sistemas indicadores de relojeria: sistema horario, lunar y
cronografo entre otros, explicando su funcionamiento.
CE&3.3 Identificar la marca, sus caracteristicas y condiciones de garantia.
CE3.4 Interpretar las especificaciones técnicas del fabricante de relojeria.
CE3.5 Analizar las unidades de movimiento del reloj.

C4 Determinar los utiles, herramientas, maquinaria y equipos para el la reposicion, el
mantenimiento y la restauraciéon de relojeria, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.
CE4.1 Enumerar los Utiles, herramientas, productos consumibles, maquinaria y
equipos empleados en relojeria y clasificarlas considerando sus propiedades y
aplicacion sobre operaciones basicas de relojeria.
CE4.2 En un supuesto practico:
- ldentificar las herramientas necesarias para la apertura de la caja del reloj.
- Identificar las herramientas necesarias para la comprobacién del
funcionamiento.
- Describir el uso y manejo de las herramientas identificadas.
- Describir las operaciones de mantenimiento aplicables a las herramientas
descritas.
CE4.3 En un supuesto practico de reparacion de un reloj mecanico, identificar y
definir el uso de las herramientas empleadas para:
- Cambiar esferas, agujas, indicadores y demas partes visibles del reloj
mecanico.
- Ensamblar movimientos nuevos, reciclados o reparados en la manufactura de
origen.
- Ajustar funciones horarias, cronograficas o de calendario.
- Comprobar la marcha o variacion del reloj mecanico.
- Describir los criterios de calidad que afectan a la impermeabilidad del reloj
mecanico y realizar las operaciones comprobando la hermeticidad del mismo.
CE4.4 Explicar las normas de seguridad y salud, orden y limpieza especificos de las
maquinas y equipos.
CEA4.5 Describir las principales operaciones de reparacion y mantenimiento de primer
nivel mas frecuentes que se pueden dar en los equipos e instalaciones para asegurar
la calidad de las intervenciones.
CE4.6 Identificar los principales aspectos ambientales y la gestion de los mismos que
debe realizarse en las distintas fases de reposicion y mantenimiento de relojeria para
asegurar la prevencién de la contaminacion ambiental.
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C5: Aplicar técnicas de recepcion de relojeria, cumplimentando las hojas de recepcion,
examinando visualmente el conjunto, indicando la intervencion solicitada y el riesgo de
deterioro, identificando el reloj y dejando constancia de su estado.
CES5.1 Definir los apartados a cumplimentar en la hoja de recepcion, interpretando las
recomendaciones de posibles garantias.
CE5.2 Identificar marca, modelo, numero de caja, material de la caja y del brazalete
del reloj y comprobar las especificaciones del fabricante y garantia.
CEb5.3 Analizar el estado del reloj, a tener en cuenta, considerando: golpes,
arafazos, componentes mal montados, funcionamiento y estado fisico aparente de
relojes en general.
CE5.4 Definir las caracteristicas funcionales de los elementos parciales del reloj
(correa, cierres, articulaciones, fuente de alimentacion) teniendo en cuenta, tipo y
posible deterioro.
CESb.5 Describir los distintos materiales que configuran la caja del reloj y su entorno,
indicando posibles anomalias (fallos, deterioros, averias, manipulaciones) que
influyan sobre el estado de la caja y su entorno y sobre los movimientos mecanicos y
electrénicos, detallandolos en la hoja de recepcion.
CE5.6 En un supuesto practico de recepcion de relojeria, analizar su estado, evaluar
el tiempo y el presupuesto asociado a posibles intervenciones y cumplimentar la hoja
de recepcion detallando:
- Estado de conservacién, manipulaciones, fallos, deterioro en la caja y su
entorno.
- Funcionalidad del cierre, deterioros, holguras y articulaciones del armis,
brazalete o correa.
- Estado de hidratacion, textura, flexibilidad, color o tonalidad de la correa.
- Fornituras de la caja y su entorno que se precisan para la reposicion.
- Estado aparente de funcionamiento.
- Servicio de mantenimiento establecido por la garantia.
- Plazos temporales y presupuesto aproximado de la intervencion.
- Datos del cliente e informacion técnica del reloj.
- Detalle de la intervencion a realizar.
- Justificante de dep0sito.
CE5.7 En un supuesto practico de recepcion de relojeria, determinar las fases a
seguir en el proceso de reparacion / mantenimiento (elaboracion, adaptacion,
modificacion y sustitucion) incluyendo, si es necesario, la conveniencia de desmontar
las piezas.

C6: Aplicar técnicas de analisis de viabilidad de reparacion / mantenimiento de relojeria,
tanto técnica como econdmicamente, valorando los riesgos de deterioro, limitaciones
técnicas, disponibilidad de los materiales, y participacion de otros profesionales, para
decidir la conveniencia de la intervencion y realizar presupuestos.
CE®6.1 Describir técnicas de intervencion y los diferentes procedimientos a utilizar en
la reparacion / mantenimiento de relojeria.
CE6.2 Enumerar los riesgos de deterioro que pueden surgir en las intervenciones de
reparacion / mantenimiento de relojeria.
CE6.3 En un supuesto practico de elaboracién de un presupuesto de reparacion /
mantenimiento de relojeria:
- Determinar fornituras y elementos requeridos para la intervencion,
considerando las posibles garantias del reloj.
- Determinar las técnicas de intervencion necesarias, indicando tiempos
estimados de reparacion / mantenimiento de relojeria.
- Determinar las técnicas de intervencién que, por su complejidad, convenga
solicitar a otros profesionales.
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- Hacer una estimacion de coste, utilizando lenguaje técnico, valorando el
tiempo de realizacion estimado, el coste de las fornituras y la posible
intervencion de otros profesionales.

- Elaborar un presupuesto o albaran.

C7 Utilizar procedimientos de atencion al cliente, emitiendo facturas y atendiendo quejas.
CE7.1 Identificar los principales canales y técnicas de comunicacion con el cliente.
CE7.2 Enumerar actuaciones de fidelizacion de clientes.

CE7.3 En un supuesto practico de atencion al cliente, emision de facturas y
simulacion de una queja de un cliente sobre la intervencion den relojeria fina:

- Emitir la factura que refleje las intervenciones realizadas en relojeria.

- Recoger la queja del cliente.

- ldentificar el arreglo o reposicion realizados.

- Resolver la queja dando solucién al problema planteado por el cliente.

- Realizar la comunicacion con el cliente, detallando como se llevaria a cabo la
reposicion de elementos externos de relojeria y solicitar la conformidad del
cliente.

- Cumplimentar una factura segun reparacion efectuada, tiempo empleado y
materiales utilizados.

Contenidos

1. Conocimiento de la historia basica de la relojeria. Clasificacion y tipologia de
relojes.
- Historia:
- Renacimiento.
- Barroco-rocalla
- Georgianos
- Neoclasico-imperio
- Il Imperio
- Victorianos.
- Modernos.
- Actuales.
- Clasificacién de relojes:
- Segun tipologia:
¢ Relojeria fina.
e Relojeria gruesa.
- Segun gama:
e Gama alta
e Gama comercial.
- Segun su antigliedad:
e Actuales
e De época
e Histoéricos
- Segun su lectura:
e Analdgico
¢ Digital
e Mixto.
- Segun su funcionamiento:
e De cuarzo
Electrénicos
Hibridos
Autématas o mecanicos.
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- Ofros tipos de relojes:
¢ Reloj de bolsillo.
¢ Reloj multifunciones

2. Configuracion y estructuracion de un reloj. Términos y definiciones.
- Cajay entorno
- Elementos parciales
- Unidades de movimiento.
- Unidad de puesta en hora.
- Unidad de transmision.
- Escape (de ancora, de ancora y clavija, de cilindro).
- Sistemas de indicacion.
- Fuente de alimentacidn. Unidades de fuerza.
- Elementos externos (agujas, caja, corona, cristal, esfera,....)

3. Anilisis del funcionamiento de un reloj:
- Parametros vinculados al funcionamiento de un reloj:
- Hermeticidad
- Alternancias y oscilaciones
- Marcha
- Principios de mecanica y electrénica aplicados a la relojeria.
- Movimientos mecanicos y electrénicos en el funcionamiento de relojes.
- Funcionamiento de las unidades de movimiento y de los distintos componentes.
- Funcionamiento de relojes: regulacion, estabilizacion de la frecuencia, base de
tiempos, divisor de frecuencia y movimientos mecanicos y electronicos.
- ldentificacion marca y garantia.
- Especificaciones técnicas del fabricante.
- Interpretacién de esquemas de relojeria

4. Utilizacion de equipos, herramientas y utiles:
- Tipos, caracteristicas y uso de los equipos, herramientas y utiles

- Herramientas y utiles de Identificacion.

- Herramientas y utiles de desmontaje y montaje (Pinzas, destornilladores,
mandriles, limatones, fresas.... Herramientas para extraer, pulsadores,
herramientas para ensamblar la maquina en la caja, potenza para cristales,
potenza de colocacion de agujas, botadores para colocacion de agujas,
pesajes especificos para poner agujas, pulidoras y escariadoras)

- Equipos de comprobacion del funcionamiento (tester, cronocomparadores....).

- Aparatos de control de hermeticidad.

- Aparatos de simulacién de marcha.

- Aparatos de limpieza y pulido de componentes externos (pulidora, torno,
lapidario, maquina de chorro de arena’).

- Aparatos de medida y control de dimensiones. Calibre pie de rey, micrometro,
goniometro.

- Manejo de las herramientas.

- Mantenimiento operativo de utiles, herramientas y maquinaria.

- Productos y consumibles empleados en los procesos de mantenimiento y
reparacion de relojes.

- Normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

5. Recepcion e informacidn técnica de relojeria.
- Cumplimentacién de la hoja de recepcion y expediente de trabajo: datos del
cliente, informacion técnica del reloj.
- Ficha digital de recogida.
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- Estado aparente de funcionamiento.

- Documento de depdsito / conformidad del cliente.

- Protocolo de evaluacion inicial. Etapas a seguir para realizar el diagnostico basico.

- Elementos externos. Tipos y especificaciones técnicas.

- Tipificacién de defectos. Valoracion del estado de los componentes externos
(funcionalidad de cierres, deterioros, holguras y articulaciones, textura, flexibilidad
y coloracion de las correas).

- Valoracion basica del estado aparente del funcionamiento del reloj.

- Apertura de cajas. Sistemas y precauciones.

- Desensamblaje de elementos externos.

- Identificacion de averias y soluciones.

- Planificacion de las operaciones de reposiciéon de un relo;.

- Manuales de fabricantes. Interpretacion.

- Garantias, suministro de fornituras, marcas, propiedad industrial.

6. Analisis técnico y econémico de la reparaciéon/mantenimiento de relojeria en el
proceso de recepcion y diagnéstico
- Analisis técnico de la intervencion, identificando riesgos y determinando viabilidad.
- Establecimiento de operaciones de reparacion / mantenimiento de los relojes.
- Elementos y materiales utilizados en la intervencion.
- Intervencion de otros profesionales.
- Estimacion de costes: materiales, tiempos e intervencion de otros profesionales.
- Elaboracién de presupuestos

7. Atencion y comunicacion al cliente.
Posicionamiento de la organizacion
- Acogida del cliente
- Gestidn las demandas del cliente
- Fidelizacion del cliente
- Comunicacion con el cliente.
- Gestion de quejas y reclamaciones
- Técnicas de autocontrol
- Elaboracién de facturas.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: INTERVENCION SOBRE PARCIALES EN RELOJERIA FINA

Caodigo: UF2434
Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las realizaciones
profesionales RP2 y RP3.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1. Aplicar intervenciones parciales de reposicion y montaje de piezas de los
componentes externos en relojeria fina, teniendo en cuenta el aprovisionamiento de
herramientas y materiales e identificando medidas de prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental.
CE1.1 Describir las piezas y los materiales empleados en la reposicion de elementos
parciales de relojeria fina, clasificandolos segun su naturaleza.
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CE1.2 En un supuesto practico de intervencion sobre elementos externos de relojeria
fina, sustituir y montar piezas y componentes, siguiendo el manual de instrucciones,
las fichas de procedimiento y las especificaciones técnicas del fabricante, cumpliendo
la normativa sobre prevencién de riesgos laborales y protecciéon ambiental:
- Identificar las necesidades de aprovisionamiento de herramientas, materiales
y piezas existentes en el almacén para realizar la reposicion de elementos
externos de relojeria fina.
- Interpretar las instrucciones del fabricante y el manual de instrucciones.
- Elegir las herramientas para la intervencion de en los elementos parciales de
relojeria fina: pinzas , destornilladores, mandriles, limatones, fresa..
- Realizar el montaje y verificar el ajuste de todos los elementos externos
(armis, brazalete y correa) adjuntos a la caja de relojes.

C2 Aplicar intervenciones parciales de reposicion y montaje de fuentes de alimentacion
en relojeria fina, teniendo en cuenta el aprovisionamiento de herramientas y materiales
e identificando medidas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.
CE2.1 Describir los distintos tipos de fuentes de alimentacién usualmente empleadas
en relojeria.
CE2.2 Interpretar las indicaciones del fabricante y el manual de instrucciones de un
reloj para el cambio de la fuente de alimentacién, teniendo en cuenta la polaridad y la
lista de equivalencias.
CE2.3 Describir el procedimiento para extraer y evaluar la carga de la fuente de
alimentacién de relojes con el “tester de bateria”.
CEZ2.4 En un supuesto practico de intervencion sobre elementos externos de relojeria
fina, sustituir y montar la fuente de alimentacion, siguiendo el manual de
instrucciones, las fichas de procedimiento y las especificaciones técnicas del
fabricante, cumpliendo la normativa sobre prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental:
- Identificar las necesidades de aprovisionamiento de herramientas, materiales
y piezas existentes en el almacén para realizar la reposicion de elementos
externos de relojeria fina
- Interpretar las instrucciones del fabricante y el manual de instrucciones.
- Elegir las herramientas para la intervencion de en los elementos parciales de
relojeria fina: pinzas, destornilladores, mandriles, limatones, fresa.
- Extraer la fuente de alimentacion de relojeria fina y evaluar su carga con el
tester de bateria.
- Elegir el tipo de fuente de alimentacion, teniendo en cuenta la polaridad y la
lista de equivalencias.
- Realizar el montaje y verificar el ajuste de todos los elementos externos
(armis, brazalete y correa) adjuntos a la caja del reloj.

C3 Aplicar técnicas de control de calidad en relojeria fina, comprobando el acabado
final.
CE3.1 Describir criterios de calidad a tener en cuenta en la reposicion de elementos
parciales de relojeria fina en relojes, informando del funcionamiento y los acabados
realizados.
CE3.2 En un supuesto practico de comprobacién de los acabados de relojeria,
examinar visualmente el pulido y la limpieza y estimar las imperfecciones, teniendo
en cuenta criterios de calidad.
CE3.3 Enumerar ordenadamente los distintos items a considerar en el protocolo de
comprobacion final y control de calidad en las intervenciones de reposicion y montaje
de parciales ejecutadas en relojeria fina.
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Contenidos

1. Intervenciones parciales sobre componentes externos de relojeria fina.
- Desmontaje de componentes externos.
- Reposicion de piezas averiadas de los componentes externos de reloj: cierres,
correas, fornituras.
- Reposicion de piezas o elementos de brazaletes metalicos.
- Montaje de elementos externos adjuntos a la caja del relo;.
- Aplicacién de los preceptos elementales de prevencién de riesgos laborales.
- Eliminacién de componentes.
- Protecciéon ambiental.

2. Reposicion de fuentes de alimentacion.
- Desmontaje fuentes de alimentacion.
- Parametros de la maquina (consumo circuito, resistencia de la bobina y limite
inferior de funcionamiento).
- Reposiciéon de fuentes de alimentacion.
- Polaridad, lista de equivalencias.
- Aplicacién de los preceptos elementales de prevencion de riesgos laborales.
- Tratamiento de fuentes de alimentacion agotadas.
- Proteccion ambiental.

3. Control de calidad de las intervenciones de reposicién y montaje de parciales
ejecutadas en relojeria fina.
- Protocolo de control de calidad.
- Comprobaciones de las reparaciones efectuadas.
- Montaje y funcionalidad de los elementos reparados / sustituidos.
- Comprobacion de las caracteristicas intrinsecas del reloj. Hermeticidad.
- Acabados: pulido, cepillado.
- Examen visual final.
- Limpieza exterior del reloj.
- Valoracion final del estado externo del reloj.

Orientaciones metodoldgicas:

Las unidades formativas correspondientes a este modulo deben impartirse de manera
secuenciada.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: MANTENIMIENTO DE RELOJERIA FINA
Caodigo: MF2116_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2116_2: Realizar el mantenimiento de relojeria fina

Duracion: 260 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacion: RECEPCION DE ARTICULOS DE RELOJERIA

Codigo: UF2427
Duracion: 90 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Describir la tipologia utilizada a lo largo de la historia de los instrumentos de medida
del tiempo.
CE1.1 Describir los instrumentos utilizados para medir el tiempo.
CE1.2 Identificar los distintos tipos de relojes atendiendo a su forma, funciones y uso.
CE1.3 Identificar las partes del reloj y sus componentes.
CE1.4 Describir las caracteristicas de los distintos componentes externos del reloj.
CE1.5 Describir las caracteristicas de los distintos componentes internos del reloj.
CE1.6 Enumerar tipos de relojes de época, histéricos y automatas indicando los
materiales empleados en su mueble y los tipos de esfera que los caracterizan.
CE1.7 En un supuesto practico:

- lIdentificar marca, modelo, numero de caja, material de la caja y de los
elementos externos del reloj, teniendo como referencia la informacién técnica.

- Describir los elementos exteriores de la caja y entorno del reloj, indicando su
configuracion (tubos de caja, carrura, biseles, fondo, cristales, coronas
pulsadores, juntas, armis, cierres y pasadores).

- Identificar los elementos interiores (piezas y materiales) del relo;.

- Interpretar las especificaciones técnicas del fabricante y el manual de
instrucciones.

C2 Determinar la estructura y las caracteristicas fundamentales de los diferentes tipos de
relojes.
CEZ2.1 Describir las caracteristicas principales de la maquinaria de un reloj de época,
histérico y autémata, indicando:

- Tipo de maquinaria: inglesa, francesa y alemana.

- Tipo de motor: a pesas, a resorte, entre otros.

- Tipo de escape: paletas, ancora, foliot, volante, entre otros.

- Tipo de soneria: horas, horas y medias, cuartos, gran soneria, entre otros,
mediante rueda contadera, por sierra, entre otros, sobre campana, bordén,
varillas y otros.

- Tipo de péndola: una varilla, metalica, madera, compensada, termométrica,
entre otros.

- Tipo de suspension: hilo, cuchilla, metélica, entre otros.

CE2.2 Enumerar los grupos de piezas de relojeria considerando las unidades de
movimiento del reloj.

CE2.3 Describir las caracteristicas y propiedades de los elementos parciales del
reloj.

C3. Describir el funcionamiento de los distintos tipos de relojes
CE3.1 Describir los principios basicos de mecanica y electrénica aplicados a la
relojeria.
CE3.2 Determinar los sistemas indicadores de relojeria: sistema horario, lunar y
cronografo entre otros, explicando su funcionamiento.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO 3

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13532

CE3.3 Identificar la marca, sus caracteristicas y condiciones de garantia.
CE3.4 Interpretar las especificaciones técnicas del fabricante de relojeria.
CES3.5 Analizar las unidades de movimiento del reloj.

C4 Determinar los utiles, herramientas, maquinaria y equipos para el la reposicion, el
mantenimiento y la restauracion de relojeria, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.
CE4.1 Enumerar los Uutiles, herramientas, productos consumibles, maquinaria y
equipos empleados en relojeria y clasificarlas considerando sus propiedades y
aplicacion sobre operaciones basicas de relojeria.
CE4.2 En un supuesto practico:
- Identificar las herramientas necesarias para la apertura de la caja del relo;.
- ldentificar las herramientas necesarias para la comprobacion del
funcionamiento.
- Describir el uso y manejo de las herramientas identificadas.
- Describir las operaciones de mantenimiento aplicables a las herramientas
descritas.
CE4.3 En un supuesto practico de reparacion de un reloj mecanico, identificar y
definir el uso de las herramientas empleadas para:
- Cambiar esferas, agujas, indicadores y demas partes visibles del reloj
mecanico.
- Ensamblar movimientos nuevos, reciclados o reparados en la manufactura de
origen.
- Ajustar funciones horarias, cronograficas o de calendario.
- Comprobar la marcha o variacion del reloj mecanico.
- Describir los criterios de calidad que afectan a la impermeabilidad del reloj
mecanico y realizar las operaciones comprobando la hermeticidad del mismo.
CE4.4 Explicar las normas de seguridad y salud, orden y limpieza especificos de las
maquinas y equipos.
CE4.5 Describir las principales operaciones de reparacion y mantenimiento de primer
nivel mas frecuentes que se pueden dar en los equipos e instalaciones para asegurar
la calidad de las intervenciones.
CEA4.6 Identificar los principales aspectos ambientales y la gestion de los mismos que
debe realizarse en las distintas fases de reposicion y mantenimiento de relojeria para
asegurar la prevencion de la contaminacion ambiental.

C5: Aplicar técnicas de recepcion de relojeria, cumplimentando las hojas de recepcion,
examinando visualmente el conjunto, indicando la intervencion solicitada y el riesgo de
deterioro, identificando el reloj y dejando constancia de su estado.
CES5.1 Definir los apartados a cumplimentar en la hoja de recepcion, interpretando las
recomendaciones de posibles garantias.
CE5.2 Identificar marca, modelo, nimero de caja, material de la caja y del brazalete
del reloj y comprobar las especificaciones del fabricante y garantia.
CE5.3 Analizar el estado del reloj, a tener en cuenta, considerando: golpes,
arafazos, componentes mal montados, funcionamiento y estado fisico aparente de
relojes en general.
CE5.4 Definir las caracteristicas funcionales de los elementos parciales del reloj
(correa, cierres, articulaciones, fuente de alimentacién) teniendo en cuenta, tipo y
posible deterioro.
CES5.5 Describir los distintos materiales que configuran la caja del reloj y su entorno,
indicando posibles anomalias (fallos, deterioros, averias, manipulaciones) que
influyan sobre el estado de la caja y su entorno y sobre los movimientos mecanicos y
electronicos, detallandolos en la hoja de recepcion.
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CE5.6 En un supuesto practico de recepcion de relojeria, analizar su estado, evaluar
el tiempo y el presupuesto asociado a posibles intervenciones y cumplimentar la hoja
de recepcion detallando:
- Estado de conservacién, manipulaciones, fallos, deterioro en la caja y su
entorno.
- Funcionalidad del cierre, deterioros, holguras y articulaciones del armis,
brazalete o correa.
- Estado de hidratacion, textura, flexibilidad, color o tonalidad de la correa.
- Fornituras de la caja y su entorno que se precisan para la reposicion.
- Estado aparente de funcionamiento.
- Servicio de mantenimiento establecido por la garantia.
- Plazos temporales y presupuesto aproximado de la intervencion.
- Datos del cliente e informacion técnica del reloj.
- Detalle de la intervencion a realizar.
- Justificante de deposito.
CE5.7 En un supuesto practico de recepcion de relojeria, determinar las fases a seguir
en el proceso de reparacion / mantenimiento (elaboracion, adaptacion, modificacion y
sustitucion) incluyendo, si es necesario, la conveniencia de desmontar las piezas.

C6: Aplicar técnicas de analisis de viabilidad de reparacion / mantenimiento de relojeria,
tanto técnica como econdmicamente, valorando los riesgos de deterioro, limitaciones
técnicas, disponibilidad de los materiales, y participacion de otros profesionales, para
decidir la conveniencia de la intervencion y realizar presupuestos.
CEB6.1 Describir técnicas de intervencion y los diferentes procedimientos a utilizar en
la reparacion / mantenimiento de relojeria.
CE6.2 Enumerar los riesgos de deterioro que pueden surgir en las intervenciones de
reparacion / mantenimiento de relojeria.
CE6.3 En un supuesto practico de elaboracién de un presupuesto de reparacion /
mantenimiento de relojeria:

- Determinar fornituras y elementos requeridos para la intervencion,
considerando las posibles garantias del reloj.

- Determinar las técnicas de intervencion necesarias, indicando tiempos
estimados de reparacion / mantenimiento de relojeria.

- Determinar las técnicas de intervencion que, por su complejidad, convenga
solicitar a otros profesionales.

- Hacer una estimacion de coste, utilizando lenguaje técnico, valorando el
tiempo de realizacion estimado, el coste de las fornituras y la posible
intervencion de otros profesionales.

- Elaborar un presupuesto o albaran.

C7: Utilizar procedimientos de atencion al cliente, emitiendo facturas y atendiendo
quejas.
CE7.1 Identificar los principales canales y técnicas de comunicacion con el cliente.
CE7.2 Enumerar actuaciones de fidelizacion de clientes.
CE7.3 En un supuesto practico de atencién al cliente, emision de facturas y
simulacion de una queja de un cliente sobre la intervencion den relojeria fina:

- Emitir la factura que refleje las intervenciones realizadas en relojeria.

- Recoger la queja del cliente.

- Identificar el arreglo o reposicién realizados.

- Resolver la queja dando solucién al problema planteado por el cliente.

- Realizar la comunicacion con el cliente, detallando como se llevaria a cabo la
reposicion de elementos externos de relojeria y solicitar la conformidad del
cliente.

- Cumplimentar una factura segun reparacion efectuada, tiempo empleado y
materiales utilizados.
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Contenidos

Conocimiento de la historia basica de la relojeria. Clasificacion y tipologia de
relojes.

Configuracion y estructuraciéon de un reloj. Términos y definiciones.

Historia:
- Renacimiento.
- Barroco-rocalla
- Georgianos
- Neoclasico-imperio
- Il Imperio
- Victorianos.
- Modernos.
- Actuales.
Clasificacion de relojes:
- Segun tipologia:
¢ Relojeria fina.
¢ Relojeria gruesa.
- Segun gama:
e Gama alta
e Gama comercial.
- Segun su antigliedad:
e Actuales
e De época
e Histéricos
- Segun su lectura:
¢ Analdgico
¢ Digital
e Mixto.
- Segun su funcionamiento:
e De cuarzo
e Electrénicos
e Hibridos
¢ Autdmatas o mecanicos.
- Ofros tipos de relojes:
¢ Reloj de bolsillo.
¢ Reloj multifunciones

Caja y entorno

Elementos parciales

Unidades de movimiento.

- Unidad de puesta en hora.

- Unidad de transmision.

- Escape (de ancora, de ancora y clavija, de cilindro).

- Sistemas de indicacion.

Fuente de alimentacién. Unidades de fuerza.

Elementos externos (agujas, caja, corona, cristal, esfera,....)

Anadlisis del funcionamiento de un reloj.

Parametros vinculados al funcionamiento de un reloj:
- Hermeticidad

- Alternancias y oscilaciones

- Marcha
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Principios de mecanica y electrénica aplicados a la relojeria.

Movimientos mecanicos y electronicos en el funcionamiento de relojes.
Funcionamiento de las unidades de movimiento y de los distintos componentes.
Funcionamiento de relojes: regulacion, estabilizacion de la frecuencia, base de
tiempos, divisor de frecuencia y movimientos mecanicos y electronicos.
Identificacion marca y garantia.

- Especificaciones técnicas del fabricante.

- Interpretacion de esquemas de relojeria

Utilizacion de equipos, herramientas y utiles.

Tipos , caracteristicas y uso de los equipos, herramientas y utiles

- Herramientas y utiles de Identificacion.

- Herramientas y utiles de desmontaje y montaje (Pinzas, destornilladores,
mandriles, limatones, fresas.... Herramientas para extraer, pulsadores,
herramientas para ensamblar la maquina en la caja, potenza para cristales,
potenza de colocacion de agujas, botadores para colocacion de agujas,
pesajes especificos para poner agujas, pulidoras y escariadoras)

- Equipos de comprobacion del funcionamiento (tester, cronocomparadores....).

- Aparatos de control de hermeticidad.

- Aparatos de simulacion de marcha.

- Aparatos de limpieza y pulido de componentes externos (pulidora, torno,
lapidario, maquina de chorro de arena’).

- Aparatos de medida y control de dimensiones. Calibre pie de rey, micrémetro,
goniometro.

Manejo de las herramientas.

Mantenimiento operativo de utiles, herramientas y maquinaria.

Productos y consumibles empleados en los procesos de mantenimiento y

reparacion de relojes.

Normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

Recepcidn e informacion técnica de relojeria.

Cumplimentacion de la hoja de recepcion y expediente de trabajo: datos del
cliente, informacion técnica del reloj.

Ficha digital de recogida.

Estado aparente de funcionamiento.

Documento de depdsito / conformidad del cliente.

Protocolo de evaluacién inicial. Etapas a seguir para realizar el diagnéstico
bésico.

Elementos externos. Tipos y especificaciones técnicas.

Tipificacion de defectos. Valoracion del estado de los componentes externos
(funcionalidad de cierres, deterioros, holguras y articulaciones, textura, flexibilidad
y coloracion de las correas).

Valoracioén basica del estado aparente del funcionamiento del reloj.

Apertura de cajas. Sistemas y precauciones.

Desensamblaje de elementos externos.

Identificacion de averias y soluciones.

Planificacion de las operaciones de reposicion de un reloj.

Manuales de fabricantes. Interpretacion.

Garantias, suministro de fornituras, marcas, propiedad industrial.
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6. Analisis técnico y econdmico de la reparacién/mantenimiento de relojeria en el
proceso de recepcion y diagnéstico
- Analisis técnico de la intervencion, identificando riesgos y determinando
viabilidad.
- Establecimiento de operaciones de reparacion / mantenimiento de los relojes.
- Elementos y materiales utilizados en la intervencion.
- Intervencién de otros profesionales.
- Estimacion de costes: materiales, tiempos e intervencion de otros profesionales.
- Elaboracion de presupuestos

7. Atencion y comunicacion al cliente.
- Posicionamiento de la organizacion
- Acogida del cliente
- Gestion las demandas del cliente
- Fidelizacion del cliente
- Comunicacion con el cliente.
- Gestion de quejas y reclamaciones
- Técnicas de autocontrol
- Elaboracion de facturas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIAGNOSTICO Y PLANIFIQACION PARA EL MANTENIMIENTO DE
UNIDADES DE MOVIMIENTO DE RELOJERIA FINA DE CUARZO, ELECTRONICA O
HIBRIDA

Caédigo: UF2435

Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las realizaciones
profesionales RP2 y RP3.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Efectuar operaciones de diagnostico de funcionamiento de unidades de movimiento
de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo), atendiendo a criterios
operativos, siguiendo manuales de instrucciones y especificaciones técnicas y
reflejandolas en un expediente de trabajo.

CE1.1 Describir distintas funciones de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo), indicando posibles averias y soluciones para sustituir los elementos dafiados.

CE1.2 En un supuesto practico de diagndstico de problemas de funcionamiento en
relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo):
- Analizar las unidades externas y de movimiento verificando su estado y
detectando posibles averias o desajustes.
- Comprobar el funcionamiento de los elementos externos y de las unidades de
movimiento del reloj.
- Identificar averias, analizando la cobertura de la garantia y evaluando la
necesidad de suministro de piezas o fornituras.

CE1.3 En un supuesto practico de diagnostico de relojeria fina (relojes electronicos,
hibridos y de cuarzo), identificar las siguientes operaciones, siguiendo el manual de
instrucciones y las especificaciones técnicas, y reflejarlas en el expediente de
trabajo, atendiendo a criterios de calidad:

- Abrir la caja del reloj.

- Acceder a la maquinaria.
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- Describir el desensamblaje de los dispositivos externos.

- Comprobar el estado funcional de la maquinaria.

- Identificar el funcionamiento de las unidades de movimiento del relo;.
- Realizar un diagndstico sobre el estado del reloj.

C2 Identificar las principales operaciones que intervienen en la reparacion y
mantenimiento de relojeria fina de cuarzo, electronica o hibrida.
CE2.1 Describir las distintas operaciones basicas que intervienen en el
mantenimiento de relojeria fina (desmontaje, limpieza, reposicion y montaje) de
relojeria fina.
CE2.2 En un supuesto practico a partir del diagnéstico realizado para el
mantenimiento de relojeria fina, realizar las siguientes operaciones reflejarlas en el
expediente de trabajo, atendiendo a criterios de calidad:

- Establecer el tipo de reposicion a efectuar y la fornitura necesaria para

llevarla a cabo.

- Determinar las especificaciones técnicas de las piezas a sustituir.

- Definir secuencialmente las distintas fases de las operaciones a realizar.
CE2.3 En un supuesto practico a partir del diagnéstico realizado para el
mantenimiento de relojeria fina realizar las siguientes operaciones, siguiendo el
manual de instrucciones y las especificaciones técnicas, y reflejarlas en el expediente
de trabajo, atendiendo a criterios de calidad:

- Indicar las particularidades de la operacion de desmontaje, tanto de la caja

como de los elementos externos del reloj.

- Indicar las operaciones de limpieza a efectuar.

- Indicar las operaciones de ajuste requeridas.

- Indicar las operaciones de comprobacion a realizar.

- Indicar las operaciones de montaje y comprobacion finales.

C3: Organizar las operaciones de mantenimiento (reposicién, desmontaje, montaje y
limpieza) de piezas y movimientos de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo), cumplimentando un expediente de trabajo, teniendo en cuenta la calidad y el
tiempo empleado.
CE3.1 Identificar en una ficha grafica (fotografias, dibujos, esquemas), los
componentes de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo, indicando de manera
ordenada la secuencia de desmontaje y montaje.
CE3.2 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo), siguiendo fichas de procedimiento del fabricante,
atendiendo a criterios de calidad y teniendo en cuenta la prevencion de riesgos
laborales y la proteccién medioambiental:

- Interpretar las especificaciones técnicas del fabricante.

- Elaborar una secuencia de trabajo y reflejarla en un protocolo del expediente
de trabajo.

CE3.3 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina (relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo), siguiendo fichas de procedimiento del fabricante,
atendiendo a criterios de calidad y teniendo en cuenta la prevencion de riesgos
laborales y la proteccién medioambiental:

- Organizar las operaciones de mantenimiento en el taller (reposicion,
desmontaje, limpieza y montaje, teniendo en cuenta la distribucion temporal
en la ejecuciéon de las operaciones y especificandolas en un protocolo de
trabajo plasmado en el expediente de trabajo.

- Establecer las operaciones de ajuste y control de calidad final de las
intervenciones en relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo),
realizadas segun las especificaciones técnicas del fabricante de relojeria fina
(relojes electronicos, hibridos y de cuarzo) para mantener la garantia.
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Contenidos

1. Diagnéstico y funcionamiento de unidades de movimiento de relojeria fina.
- Protocolo de comprobaciones.
- Etapas a seguir para realizar el diagnéstico de funcionamiento de unidades
de movimiento de relojeria fina.
- Tipificacion de de defectos de funcionamiento.
- Valoracion del estado de los componentes.
- Identificacion de averias y soluciones.
- Manuales de fabricantes. Interpretacion.
- Garantias, suministro de fornituras, marcas, propiedad industrial.

2. Identificacion de las operaciones de mantenimiento (desmontaje, limpieza,
reposicion y montaje) de relojeria fina.
- Definicion de las operaciones basicas de relojeria:
- Operaciones de desmontaje, tanto de la caja como de los elementos externos
del reloj.
- Operaciones de limpieza.
- Operaciones de comprobacion.
- Operaciones de montaje: medida y verificacion de tolerancia en el ajuste de
las piezas.
- Operaciones y técnicas de medicion de relojeria.
- Puesta en hora.

3. Organizacion de las operaciones de mantenimiento (desmontaje, limpieza,
reposmlon y montaje) de relojeria fina.
Valoracién de intervencion de otros profesionales.
Evaluacién de necesidades de suministros.
Preparacion de equipos, utiles y herramientas.
Estimacioén de tiempos de las operaciones, suministros e intervenciones de otros
profesionales.

Planificacion de las operaciones de mantenimiento de un relo;.
Valoracion final econémica y de plazos de entrega.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacion: MANTENIMIENTO Y REPARACION DE UNIDADES DE MOVIMIENTO
DE RELOJERIA FINA DE CUARZO, ELECTRONICA O HIBRIDOS

Codigo: UF2436
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las realizaciones
profesionales RP4 y RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1 Realizar las operaciones de montaje y desmontaje de la maquinaria del reloj y los
elementos externos ordenadamente, efectuando un analisis de los distintos
componentes.

CE1.1. Realizar una correcta seleccién y manejo de las herramientas especificas
para desmontar y montar cajas y maquinaria tratando de evitar dafar ninguno de los
componentes del relo;.
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CE1.2 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina, realizar las
siguientes operaciones atendiendo a criterios de calidad y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental:
- Seguir las indicaciones del manual de instrucciones del fabricante para el
desmontaje.
- Desmontar caja.
- Proteger las agujas y la esfera.
- Desmontar, agrupar y clasificar las distintas partes moviles de relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo.
- Manejar aparatos de control para la comprobacion de elementos.

CE1.3 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina a partir de una
maquinaria desmontada, realizar las siguientes operaciones atendiendo a criterios de
calidad y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y protecciéon
medioambiental:

- Seguir las indicaciones del manual de instrucciones del fabricante.

- Montar la maquinaria del reloj, comprobando que su funcionamiento responde
a las especificaciones del fabricante.

- Verificar el funcionamiento de las distintas unidades de movimiento a medida
que se montan, anotando los resultados de los distintos controles en el
expediente de trabajo.

- Verifica que los elementos no han resultado marcados y reestablecer su
pulido aplicando técnicas especificas.

- Cumplimentar el expediente de trabajo anotando las operaciones efectuadas
y los elementos remplazados.

C2 Realizar las operaciones de limpieza y engrase de la maquinaria del reloj, siguiendo
las especificaciones del fabricante.

CE2.1 Indicar la tipologia y uso de los productos y equipos de limpieza y engrasado.

CE2.2 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina, realizar las
siguientes operaciones atendiendo a criterios de calidad y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental:

- Seguir las indicaciones del manual de instrucciones del fabricante.

- Limpiar las distintas partes y componentes de los elementos que realizan el
movimiento con el detergente recomendado.

- Engrasar las partes moviles de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo,
aplicando los distintos lubricantes o grasas en funcion de la friccion, para
asegurar la calidad establecida en las especificaciones técnicas del fabricante.

- Cumplimentar el expediente de trabajo anotando las operaciones efectuadas y
los elementos remplazados.

CEZ2.3 Describir la utilizacion de aparatos de limpieza y crono comparadores.

C3 Efectuar operaciones de reposicion y ajuste de las unidades de movimiento,
asegurando su funcionamiento.

CE3.1 Definir los procedimientos y técnicas para la reposicidén y ajuste de relojeria
fina.

CE3.2 En un supuesto practico de reposicion y ajuste de elementos de relojeria fina
(relojes electronicos, hibridos y de cuarzo), interpretando las especificaciones
técnicas del fabricante, siguiendo las operaciones especificadas en el expediente de
trabajo, manejando herramientas de relojero y atendiendo a criterios de calidad:
- Reponer esferas de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo, atendiendo a
su estado y restableciendo su estado original.
- Reponer las partes moviles de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo en
mal estado
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- Sustituir y ajustar piezas oxidadas aplicando técnicas especificas y
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

- Reponer elementos de relojes especiales: lunares, cronémetros, cronégrafos.

CE3.3 En un supuesto practico de mantenimiento de relojeria fina, realizar las
siguientes operaciones usando utiles, herramientas, aparatos de control, afinacién y
verificacion, especificadas en un expediente de trabajo, atendiendo a criterios de
calidad y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental:

- Ajustar los méviles de rodaje

- Manejar la potenza Horia para el ajuste del movil.

- Cumplimentar el expediente de trabajo anotando las operaciones efectuadas

y los elementos remplazados.

C4: Aplicar técnicas de control de calidad y acabado en relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo) comprobando el funcionamiento y teniendo en cuenta
la informacion al cliente.

1.

CE4.1 Describir criterios de calidad a tener en cuenta en el mantenimiento de
relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo), informando al cliente del
funcionamiento y los acabados realizados.

CE4.2 En un supuesto practico de control de calidad del funcionamiento y los
acabados en relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo):

- Interpretar fichas de procedimiento y especificaciones técnicas del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento del reloj segun el expediente de trabajo,
especificando las irregularidades observadas.

- Emitir la factura que refleje las intervenciones realizadas en relojeria fina
(relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo) y cumplimentar el documento de
garantia.

CE4.3 Enumerar ordenadamente los distintos items a considerar en el protocolo de
comprobacién final y control de calidad en las intervenciones de mantenimiento
ejecutadas en relojeria fina (relojes de cuarzo, electrénicos e hibridos).

Contenidos

Operaciones de mantenimiento: desmontaje y montaje de piezas de relojes

electrénicos, hibridos y de cuarzo

- Interpretacion del manual de instrucciones del fabricante.

- Operaciones de mantenimiento: acceso a la maquinaria, desmontaje de
elementos.

- Operaciones de desmontaje y montaje de puentes, rodaje de la pletina,
calendarios, componentes electronicos.

- Desensamblaje de unidades y elementos.

- Optimizacion de tiempos.

Operaciones de mantenimiento: limpieza y engrase de piezas de relojes

electrénicos, hibridos y de cuarzo

- Interpretacion del manual de instrucciones del fabricante.

- Productos, herramientas y equipos usados para la limpieza y engrase de piezas.

- Engrase de las partes moviles con lubricantes o grasas en funcion de la friccion.

- Limpieza de las distintas partes y componentes del reloj, limpieza por ultrasonido.

- Aplicacion de los principios basicos de prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental.
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3. Operaciones de mantenimiento: reposicion y ajuste de piezas de relojes

electrénicos, hibridos y de cuarzo

- Interpretacion del manual de instrucciones del fabricante.

- Ajuste y reposicion de elementos de relojeria fina.

- Operaciones de reposicion de piezas: reposicion de esferas y reposicion de
componentes de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.

- Ajuste y afinado de la marcha en relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.

- Aplicacién de los principios basicos de prevencién de riesgos laborales y
proteccién ambiental.

4. Técnicas de control de calidad de las operaciones de mantenimiento
(reposicion, desmontaje, montaje y limpieza) en relojeria fina (relojes
electronicos, hibridos y de cuarzo)

- Protocolo de control de calidad.

- Operaciones de control del funcionamiento de relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo: generador, impulsor del motor, resistencia de la bobina del motor,
consumo del movimiento (1,55 V), resistencia de la bobina generadora y
aislamiento de la bobina generadora, tensién del acumulador. Unidades de
transmisién y regulacion del movimiento del reloj: crono-comparadores y
simuladores de movimiento (final-test o ciclo-test).

- Control de estanqueidad y marcha,

- Operaciones de control final de acabados: pulido, cepillado, acabados y
operaciones de afinado.

- Limpieza exterior del reloj de cuarzo, electrénico e hibrido.

- Expediente de trabajo.

- Valoracioén final del estado del reloj de cuarzo, electrénico e hibrido.

Orientaciones metodoldgicas

Las unidades formativas correspondientes a este modulo deben impartirse de manera
secuenciada.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: ORGANIZACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL

Caédigo: MF1690_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1690_2 Organizar la actividad profesional de un taller artesanal
Duracién: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar el proyecto de un taller artesano teniendo en cuenta su plan de viabilidad
en el mercado.
CE1.1 Describir el proceso de elaboracion del proyecto de un taller artesano teniendo
en cuenta las formulas de financiacién y amortizacién de la inversién propuesta.

cve: BOE-A-2014-1583



1%

rE

BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO s

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13542

CE1.2 Elaborar el proyecto de viabilidad del taller artesano teniendo en cuenta el
proyecto de una empresa artesana.

CE1.3 Definir la produccion artesana del taller a la vista del proyecto de empresa y
del plan de viabilidad.

CE1.4 Definir la imagen corporativa del taller teniendo en cuenta el plan de viabilidad
mediante descripciones, dibujos y otras técnicas graficas.

C2: Configurar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos de
trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad
e higiene en el trabajo.
CE2.1 Identificar las areas de un taller artesano acotandolas segun necesidades
productivas y que garanticen las condiciones de almacenaje de materias primas y
productos elaborados teniendo en cuenta la normativa vigente en seguridad e
higiene en el trabajo.
CEZ2.2 Definir la relacion de puestos de trabajo para el proceso productivo del taller
teniendo en cuenta la normativa laboral.
CEZ2.3 Seleccionar la dotacion de las herramientas y maquinaria para garantizar los
diferentes procesos productivos del taller artesano teniendo en cuenta el proyecto
empresarial del taller.
CE2.4 En un supuesto practico: organizar y distribuir la maquinaria segun areas de
trabajo a partir de un plano dado y teniendo en cuenta las normativas que regulan la
actividad laboral y la seguridad e higiene en el trabajo.
CE2.5 En un supuesto practico comprobar las condiciones de seguridad de la
magquinaria teniendo en cuenta los manuales de usuario y la normativa en seguridad
e higiene en el trabajo.

C3: Definir y elaborar un plan de obligaciones tributarias y de solicitud de subvenciones
teniendo en cuenta la normativa laboral y fiscal vigente en el lugar de establecimiento del
taller artesano.
CE3.1 Identificar la documentacién necesaria en el ambito local, regional y estatal
para la puesta en marcha de un taller artesano, teniendo en cuenta normativa fiscal y
laboral vigente para iniciar la actividad econémica.
CE3.2 Reconocer las subvenciones y bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal para solicitar en tiempo y forma todas las posibles ayudas
destinadas a los talleres artesanos, teniendo en cuenta los requisitos y plazos
requeridos en cada solicitud.
CE3.3 Definir las necesidades de contratacion laboral para cubrir las expectativas de
produccién teniendo en cuenta el plan de empresa.
CE3.4 Valorar bonificaciones de la normativa laboral para la contratacion de
trabajadores teniendo en cuenta las necesidades planteadas en el plan de empresa.
CE3.5 En un supuesto practico: realizar un calendario de obligaciones para la
realizacion de todos los pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el
calendario de los impuestos referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones
a la Seguridad Social.

C4: Definir presupuestos de piezas o series a realizar para decidir la viabilidad
econdmica teniendo en cuenta todos los costes de produccién.
CE4.1 Valorar el consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y
energia para la elaboracién del presupuesto de la pieza o serie a producir.
CE4.2 En un supuesto practico: calcular e incorporar en un presupuesto los costes
de mano de obra utilizados en la elaboracion de una pieza o serie para repercutirlos
en el precio final del producto.
CE4.3 En un supuesto practico: identificar e incluir en el presupuesto los costes de
presentacién, embalaje y transporte para repercutirlos en el precio final del producto.
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CE4.4 En un supuesto practico: determinar e incluir los costes proporcionales de los
gastos generales de mantenimiento y amortizacion del taller y el valor afadido del
producto de la pieza o serie a producir para repercutirlos en el precio final del producto.

C5: Determinar aprovisionamientos de suministros para abastecer una produccion
prevista teniendo en cuenta necesidades y existencias.
CE5.1 En un supuesto practico: realizar la prevision de aprovisionamiento de
materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible
para abastecer la produccioén prevista en un taller.
CE5.2 En un supuesto practico: contabilizar e inventariar las existencias de materias
primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible teniendo en
cuenta la necesidad de mantener actualizado el inventario del taller artesano.
CE5.3 En un supuesto practico: registrar de forma ordenada en una base de datos
los proveedores de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y
el combustible de un taller artesano teniendo en cuenta sus caracteristicas y otras
singularidades que los identifiquen.
CE5.4 En un supuesto practico: realizar los pedidos de materias primas, los utiles y
herramientas y el combustible que garanticen la producciéon de un taller teniendo en
cuenta las caracteristicas de los materiales, las cantidades y los plazos de entrega
para evitar desabastecimientos en la actividad del taller artesano.

C6: Definir planes de venta de productos artesanos teniendo en cuenta los canales de
distribucién y comercializacion.
CEG6.1 Analizar y comparar las opciones de comercializacion teniendo en cuenta las
caracteristicas del producto y la capacidad de produccion.
CE6.2 En un supuesto practico: elaborar un plan de presentacion de productos
artesanos para el mercado teniendo en cuenta la férmula de comercializacion
seleccionada para su venta.
CE®6.3 En un supuesto practico: realizar el seguimiento de los resultados comerciales
teniendo en cuenta las ventas y la aceptacion del producto.

C7: Analizar las medidas de prevencién y de seguridad respecto a las actuaciones de la
manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad de
las empresas del sector.
CE7.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y equipos.
CE7.2 Identificar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE7.3 Identificar los requerimientos de proteccién medioambiental derivados de las
actuaciones con productos contaminantes.
CE?7.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos para
su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos correspondientes y
sus medidas correctoras.
CE7.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos de
accidentes.
CE?7.6.Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia de
prevencion y seguridad.

Contenidos

1. Normativa para los talleres artesanos

- Normativa laboral referida a los trabajadores autdbnomos como formula de
autoempleo en los talleres artesanos:
- Formas juridicas de la empresa: Empresario individual; Sociedad Civil y
Comunidad de bienes.
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- Procedimientos para la puesta en marcha para constituir y la empresa o taller
artesano.

- Personas juridicas: Sociedad anénima. Sociedad Limitada, Sociedad Laboral,
Sociedad Limitada de Nueva Empresa.

Normativa laboral para la contratacién de trabajadores por cuenta ajena en

talleres artesanos. Normativa fiscal para las micropymes aplicable a los talleres

artesanos:

- Contratacion laboral por cuenta ajena: Obligaciones y derechos de los
firmantes, periodo de prueba, tipos de contrato.

- Afiliacién y alta del trabajador.

- Obligaciones fiscales.

- Calendario.

2. Gestion administrativa y comercial de un taller artesano

Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos:

- Nociones basicas de contabilidad empresarial.

- Facturacién

Valoracion de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares,

energia y mano de obra en un taller artesano:

- Calculo de costes de produccién: Mano de obra, materia prima/materiales,
gastos generales.

Sistemas de inventario de productos artesanos. Stock de seguridad.

Elementos de marketing e imagen comercial:

- Inventario y amortizaciones.

- Necesidades de aprovisionamiento.

- Plan de comercializacion: El mercado, estrategia y politica de productos, el
precio, la promocion.

3. Medidas de seguridad laboral y medioambiental

Consecuencias y danos derivados del trabajo:

- Accidente de trabajo.

- Enfermedad profesional.

- Ofras patologias derivadas del trabajo.

- Repercusiones econdmicas y de funcionamiento.

Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:

- Laley de prevencion de riesgos laborales.

- Elreglamento de los servicios de prevencion.

- Alcance y fundamentos juridicos.

- Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
- Organismos nacionales.

- Organismos de caracter autonémico.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.

Riesgos generales y su prevencion.

Riesgos especificos y su prevencién en el sector correspondiente a la actividad
de la empresa.

Elementos basicos de gestidn de la prevencion de riesgos.

Primeros auxilios.
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4. Riesgos generales y su prevencion

- Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
- Riesgos en la manipulacién de sistemas e instalaciones.
- Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
- Riesgos asociados al medio de trabajo:
- Exposicion a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
- Elfuego.
- Riesgos derivados de la carga de trabajo:
- Lafatiga fisica.
- La fatiga mental.
- Lainsatisfaccion laboral.
- La proteccién de la seguridad y salud de los trabajadores:
- La proteccion colectiva.
- La proteccién individual.

5. Actuacion en emergencias y evacuacion

- Tipos de accidentes.

- Evaluacion primaria del accidentado.

- Primeros auxilios.

- Socorrismo.

- Situaciones de emergencia.

- Planes de emergencia y evacuacion.

- Informaciéon de apoyo para la actuacion de emergencias.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE REPOSICION,
MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE ELEMENTOS DE RELOJERIA FINA

Codigo: MP0511
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Aplicar intervenciones parciales de reposicion y montaje de piezas de los
componentes externos en relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo),
teniendo en cuenta el aprovisionamiento de herramientas y materiales e identificando
medidas de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE1.1 Recepcionar relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo),
elaborando y cumplimentando hojas de recepcién, detallando intervenciones en la
caja y en su entorno y estimando presupuesto.

CE1.2 Asistir a la recepcion de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo), analizando su estado, evaluando el tiempo y realizando el presupuesto
asociado a intervenciones y cumplimentando la hoja de recepcion.

CE1.3 Identificar las necesidades de aprovisionamiento de herramientas, materiales
y piezas existentes en el almacén para realizar la reposicion de elementos externos
de relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo).
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CE1.4 Interpretar especificaciones técnicas del fabricante y el manual de
instrucciones.

CE1.5 Elegir las herramientas para la intervencién en los elementos parciales de
relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo): pinzas, destornilladores,
mandriles, limatones, fresa, entre otros.

CE1.6 Realizar el mantenimiento (limpieza y afilado) de herramientas utilizadas en
la intervencion.

CE1.7 Extraer la fuente de alimentacion de relojeria fina (relojes electrénicos,
hibridos y de cuarzo) y evaluar su carga con el «tester de bateria».

CE1.8 Elegir el tipo de fuente de alimentacion, teniendo en cuenta la polaridad y la
lista de equivalencias.

CE1.9 Realizar el montaje y verificar el ajuste de todos los elementos externos
(armis, brazalete y correa) adjuntos a la caja de relojes electrénicos, hibridos y de
cuarzo.

C2: Aplicar operaciones de diagndstico y determinar operaciones de mantenimiento de
funcionamiento de unidades de movimiento de relojeria fina (relojes electrénicos,
hibridos y de cuarzo), atendiendo a criterios operativos, siguiendo manuales de
instrucciones y especificaciones técnicas, reflejandolas en un expediente de trabajo
teniendo en cuenta la calidad y el tiempo empleado.
CE2.1 Elaborar el informe de diagnostico para el consumidor, indicando las
fornituras que precisa, la reposicion a realizar y el tiempo de intervencion.
CE2.2 Realizar las operaciones asociadas a las posibles intervenciones
posteriores, siguiendo el manual de instrucciones y las especificaciones técnicas, y
reflejarlas en el expediente de trabajo, atendiendo a criterios de calidad.
CEZ2.3 Elaborar una secuencia de trabajo y reflejarla en un protocolo del expediente
de trabajo interpretando las especificaciones técnicas del fabricante.
CE2.4 Organizar las operaciones de mantenimiento en el taller (reposicion,
desmontaje, montaje y limpieza), teniendo en cuenta la distribucién temporal en la
ejecucion de las operaciones y especificandolas en un protocolo de trabajo
plasmado en el expediente de trabajo.
CE2.5 Establecer las operaciones de ajuste y control de calidad final de las
intervenciones en relojeria fina (relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo),
realizadas segun las especificaciones técnicas del fabricante de relojeria fina
(relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo) para mantener la garantia.

C3: Aplicar operaciones de mantenimiento (reposicién, desmontaje, montaje y limpieza)
de relojeria fina (electronicos, hibridos y de cuarzo) en la mesa de relojero, usando
utiles, herramientas, aparatos de control, afinacion y verificacion, especificadas en un
expediente de trabajo y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.
CE3.1 Desmontar, agrupar y clasificar las distintas partes moviles de relojes
electrénicos, hibridos y de cuarzo.
CE3.2 Reponer esferas de relojes electronicos, hibridos y de cuarzo, atendiendo a
su estado y restableciendo su pulido manejando herramientas de relojero y
atendiendo a criterios de calidad.
CE3.3 Reponer elementos y partes moviles de relojeria fina (relojes electronicos,
hibridos y de cuarzo) en mal estado, identificando sus componentes manejando
herramientas de relojero y atendiendo a criterios de calidad.
CE3.4 Sustituir y ajustar piezas oxidadas aplicando técnicas especificas vy
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.
CE3.5 Limpiar las distintas partes y componentes de los elementos que realizan el
movimiento con el detergente recomendado.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

1%

rE

) ®
g\u

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13547

CE3.6 Engrasar las partes moviles de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo,
aplicando los distintos lubricantes o grasas en funcion de la friccion, para asegurar
la calidad establecida en las especificaciones técnicas del fabricante.

CE3.7 Reponer elementos de relojes especiales: lunares, cronémetros,
cronografos.

CE3.8 Montar todas las piezas, comprobar la funcionalidad de relojes electrénicos,
hibridos y de cuarzo y restablecer su pulido aplicando técnicas especificas.

C4: Aplicar técnicas de control de calidad en relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y
de cuarzo) comprobando el funcionamiento y acabado, teniendo en cuenta criterios de
calidad, emitiendo facturas, atendiendo quejas y utilizando procedimientos de atencién al
cliente.
CE4.1 Examinar visualmente el pulido y la limpieza y estimar las imperfecciones,
teniendo en cuenta criterios de calidad.
CE4.2 Comprobar el funcionamiento del reloj segun el expediente de trabajo,
especificando las irregularidades observadas e interpretando las fichas de
procedimiento y especificaciones técnicas del fabricante
CE4.3 Especificar, en su caso, las operaciones a realizar en los elementos
parciales de relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo) para recuperar
la estética original y el funcionamiento.
CE4 .4 Asistir a la emision de la factura que refleje las intervenciones realizadas en
relojeria fina (relojes electronicos, hibridos y de cuarzo) y cumplimentar el
documento de garantia.
CEA4.5 Asistir en la atencién de una queja de un cliente sobre el mantenimiento de
relojeria fina (reloj electrénico, hibrido y de cuarzo), recogiendo la queja del cliente,
identificando la intervencion realizada, comprobando el estado del reloj, verificando
los resultados y dando la solucion al problema planteado por el cliente teniendo en
cuenta criterios de calidad:

C5. Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal.
CE5.1. Describir el proceso de elaboracion del proyecto de un taller artesano
teniendo en cuenta las formulas de financiacion y amortizacion de la inversion
propuesta.
CEb5.2. Identificar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos
de trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la
seguridad e higiene en el trabajo.
CE5.3. Realizar un calendario de obligaciones para la realizacion de todos los
pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el calendario de los impuestos
referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones a la Seguridad Social.
CE5.4. Contribuir para calcular e incorporar en un presupuesto los costes de mano
de obra utilizados en la elaboracion de una pieza o serie, los costes de
presentacién, embalaje y transporte y los costes proporcionales de los gastos
generales de mantenimiento y amortizacion del taller y el valor afiadido del producto
para repercutirlos en el precio final del producto.
CE5.5 Contribuir en la prevision de aprovisionamiento de materias primas, los
medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible para abastecer la
produccién prevista en un taller teniendo en cuenta necesidades y existencias.
CEb.6. Elaborar un plan de presentacion de productos artesanos para el mercado
teniendo en cuenta la formula de comercializacion seleccionada para su venta.

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.
CE®6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
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CE6.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE®6.4 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 prevencién de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

Recepcidn e informacion técnica de relojeria.

Cumplimentacion de la hoja de recepcion y expediente de trabajo: datos del
cliente, informacion técnica del relo;.

Elaboracién de la ficha digital de recogida.

Comprobacion del estado aparente de funcionamiento.

Comprobacion del documento de depdsito y de la conformidad del cliente.
Realizacion el diagndstico basico, evaluacion inicial, siguiendo las etapas
establecidas.

Valoracion del estado de los componentes externos (funcionalidad de cierres,
deterioros, holguras y articulaciones, textura, flexibilidad y coloraciéon de las
correas).

Valoracion basica del estado aparente del funcionamiento del reloj.

Apertura de cajas. Sistemas y precauciones.

Desensamblaje de elementos externos.

Identificaciéon de averias y soluciones.

Planificacion de las operaciones de reposicién de un reloj.

Interpretacion de manuales de fabricantes.

Interpretacion de las garantias, suministro de fornituras, marcas, propiedad
industrial.

Anadlisis técnico y econémico de la reparacion/mantenimiento de relojeria en el
proceso de recepcion y diagnéstico

Identificacion de riesgos y determinacién de la viabilidad de la intervencion.
Establecimiento de operaciones de reparacién / mantenimiento de los relojes.
Determinacion de elementos y materiales utilizados en la intervencion.
Intervencion de otros profesionales.

Estimacion de costes: materiales, tiempos e intervencion de otros profesionales.
Elaboracién de presupuestos

Atencion y comunicacion al cliente.

Posicionamiento de la organizacion
Acogida del cliente

Gestion de demandas del cliente
Fidelizacion del cliente
Comunicacion con el cliente.
Gestion de quejas y reclamaciones
Empleo de técnicas de autocontrol
Elaboracioén de facturas.

Intervenciones parciales sobre componentes externos de relojeria fina.

Desmontaje de componentes externos.

Reposicion de piezas averiadas de los componentes externos de reloj: cierres,
correas, fornituras.

Reposicion de piezas o elementos de brazaletes metélicos.

Montaje de elementos externos adjuntos a la caja del reloj.

Aplicacion de los preceptos elementales de prevencion de riesgos laborales.
Eliminacién de componentes aplicando las normas de protecciéon ambiental.
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5. Reposicion de fuentes de alimentacion.
- Desmontaje fuentes de alimentacion.
- Reposicion de fuentes de alimentacion.
- Aplicacion de los preceptos elementales de prevencion de riesgos laborales.
- Tratamiento de fuentes de alimentacién agotadas, aplicando las normas de
proteccion ambiental.

6. Diagnéstico y funcionamiento de unidades de movimiento de relojeria fina.
- Comprobaciones para decidir las etapas a seguir en el diagnéstico de
funcionamiento de unidades de movimiento de relojeria fina.
- Tipificaciéon de de defectos de funcionamiento.
- Valoracién del estado de los componentes.
- Identificacion de averias y soluciones.
- Interpretacién de los manuales de fabricantes.
- Interpretacion de garantias, suministro de fornituras, marcas, propiedad industrial.

7. Organizacion de las operaciones de mantenimiento (desmontaje, limpieza,
reposicion y montaje) de relojeria fina.
- Valoracion de intervencion de otros profesionales.
- Evaluacién de necesidades de suministros.
- Preparacion de equipos, utiles y herramientas.
- Estimacién de tiempos de las operaciones, suministros e intervenciones de otros
profesionales.
- Planificacién de las operaciones de mantenimiento de un reloj.
- Valoracion final econémica y de plazos de entrega.

8. Desmontaje y montaje de piezas de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo
- Interpretacién del manual de instrucciones del fabricante.
- Operaciones de mantenimiento: acceso a la maquinaria, desmontaje de elementos.
- Operaciones de desmontaje y montaje de puentes, rodaje de la pletina,
calendarios, componentes electronicos.
- Desensamblaje de unidades y elementos.
- Optimizacion de tiempos.

9. Limpiezay engrase de piezas de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo
- Interpretacion del manual de instrucciones del fabricante.
- Engrase de las partes moviles con lubricantes o grasas en funcion de la friccion.
- Limpieza de las distintas partes y componentes del reloj, limpieza por ultrasonido.
- Aplicacion de los principios basicos de prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental.

10. Reposicidn y ajuste de piezas de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo

- Interpretacion del manual de instrucciones del fabricante.

- Ajuste y reposicion de elementos de relojeria fina.

- Operaciones de reposicién de piezas: reposicién de esferas y reposicion de
componentes de relojes electrénicos, hibridos y de cuarzo.

- Ajuste y afinado de la marcha en relojes electronicos, hibridos y de cuarzo.

- Aplicacién de los principios basicos de prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental.

11. Control de calidad de las intervenciones de reposicion y montaje de parciales y
de las operaciones de mantenimiento en relojeria fina
- Protocolos de control de calidad.
- Operaciones de control del funcionamiento de relojes electronicos, hibridos y de
cuarzo.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO 3

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13550

- Comprobaciones de las reparaciones efectuadas.

- Montaje y funcionalidad de los elementos reparados / sustituidos.

- Comprobacion de las caracteristicas intrinsecas del reloj.

- Control de estanqueidad y marcha,

- Operaciones de control final de acabados: pulido, cepillado, acabados y
operaciones de afinado.

- Examen visual final.

- Limpieza exterior del reloj de cuarzo, electrénico e hibrido.

- Valoracion final del estado del reloj de cuarzo, electrénico e hibrido.

12. Integraciéon 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.
- Utilizacién de los canales de comunicacion 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
proteccién del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional

; requerida en el ambito de la
Médulos

Formativos Acreditacion requerida unidad de competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion
¢ Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
MF2115 2: ¢ Diplomado, ingeniero técnico o arquitecto técnico o
Re osicBn. el titulo de grado correspondiente u otros titulos
moFr)wtaje de y equivalentes. 1 afio 5 afos

e Técnico Superior en Artes plasticas y disefo.

e Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de Recuperacion, reparaciéon y mantenimiento
artisticos o del area de Joyeria y orfebreria de la
familia profesional de artes y artesania

elementos parciales
de relojeria fina.

e Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
¢ Diplomado, ingeniero técnico o arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes. 1 ano 5 afos
e Técnico Superior en Artes plasticas y disefo.
o Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de Recuperacion, reparacion y mantenimiento
artisticos o del area de Joyeria y orfebreria de la
familia profesional de artes y artesania

MF2116_2:
Mantenimiento de
relojeria fina.

e Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado

MF1690_2: correspondiente u otros titulos equivalentes.

Organizacion de la ¢ Diplomado, ingeniero técnico o arquitecto técnico o

actividad profesional el titulo de grado correspondiente u otros titulos 1 afo 3 afios
de un taller equivalentes.

artesanal. e Técnico Superior en Artes plasticas y disefo.

o Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Artes y artesania
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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 relojeria 60 60
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula de gestion X X X
Taller de relojeria X X ---
Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales

- Pcsinstalados en red, cafidn con proyeccion e internet
- Software especifico de la especialidad

- 2 Pizarras para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Material de aula

- Mesay silla para formador

- Mesas y sillas para alumnos

Aula de gestion

- 16 Mesas de relojero, lamparas y sillas

- Maquina fotografica de alta resolucion.

- Herramientas de relojeria: lupa, pinzas, destornilladores, buriles,
botadores, limas, seguetas, machos de roscar y terrajas, nivelador
compensador de volantes, compas, agujas, tases de cristales,
potenza. Herramientas de relojero para cada unidad del reloj: de
fuerza, de multiplicacién y desmultiplicaciéon de giro, de escape y
control y de iniciacion.

- Instrumentos de medida y control: metro, calibre pie de rey,
micrometro, calibres, gonidmetros, basculas de pesada, pirometro,
vibrograf, cronocomparador, comprobadores de medidas, de
impermeabilidad, entre otros.

Taller de relojeria - Aparatos de presion-depresion y de inmersién-presion. Maquinas:
taladradora, roscadora, curvadora, plegadora, punzonadora,
prensa, remachadora, pulidora, desbarbadora, fresadora, torno y
pulidora, lavadora de relojes.

- Productos: quimicos de limpieza, aceites, lubricantes, grasas,
pegamento de goma laca, soluciones detergentes, grasas,
elasticos y rigidos

- Piezas del reloj: palancas, puentes, sombrerete, ruedas, rochetes,
tornillos, pifiones, tijas cafones, muelles, basculas, tiretes,
ancoras, volantes, levas, bloqueadores, embragues martillos,
cafones, bloqueadores e indicadores, entre otras.

- Maquinas: taladradora, pulidora, gratadora y desbarbadora, torno,
fresadora, centro de mecanizado y lavadora.

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 higiénica
sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y seguridad
de los participantes.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13552

El numero 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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ANEXO Il
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-metal
Codigo: ARTG0112
Familia profesional: Artes y Artesanias
Area profesional: Fabricacién y mantenimiento de instrumentos musicales
Nivel de cualificacién profesional: 2
Cualificacioén profesional de referencia:

ART633_2 Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-metal (RD 1036/2011,
de 15 de julio)

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

UC2107_2: Detectar anomalias en instrumentos de viento

UC2108_2: Desmontar y preparar instrumentos de viento para su reparacion y/o
mantenimiento

UC2112_2: Sustituir muelles en instrumentos de viento-metal

UC2113_2: Corregir holguras en mecanismos de instrumentos de viento-metal
UC2114_2: Realizar ajustes finales en mecanismos de instrumentos de viento-metal

Competencia general:

Mantener y reparar instrumentos de viento-metal, ejecutando operaciones de deteccidn
de anomalias; desmontaje y preparacion del instrumento; sustitucion de muelles, y
equilibrado del sistema mecanico, en condiciones de seguridad laboral y proteccion
ambiental.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional como trabajador por cuenta ajena en empresas y
talleres de caracter artesanal, ya sean publicos o privados, pequenos, medianos y
grandes dedicados a la construccion y/o reparacién y mantenimiento de instrumentos
musicales de viento; como profesional independiente, en régimen de sociedad o
asociado en cooperativa, en cualquier caso bajo la direccion del técnico instrumentista
superior.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector artesano relacionado con el subsector de la venta, construccion y
reparacion de instrumentos musicales; y en otros sectores de produccion industrial que
requieran sus servicios.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

Asistente de técnico instrumentista de viento-metal.
Auxiliar de técnico instrumentista de viento-metal.
Mecanico de reparacién y mantenimiento de instrumentos de viento-metal.

Duracion de la formacioén asociada: 680 horas

Relacion de moédulos formativos y de unidades formativas:

MF2107_2: (Transversal). Deteccion de anomalias en instrumentos de viento. (90 horas)

MF2108_2: (Transversal). Desmontaje y preparacion de instrumentos de viento. (90

horas

MF21)12_2: Sustitucion de muelles en instrumentos de viento-metal. (50 horas)

MF2113_2: Correccion de mecanismos de instrumentos de viento-metal. (190 horas)

o UF2722: Proceso de Correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-
metal (60 horas)

o UF2723: Proceso de sustitucion y correcciéon de anomalias de pistones de
instrumentos de viento-metal (30 horas)

o UF2724: Proceso de correccion de bielas de transmisién y cuerdas de cilindros de
instrumentos de viento-metal (30 horas)

o UF2725: Proceso de correccion de mecanismos de accion por deslizamiento (70
horas

MF2114_)2: Realizacién de ajustes finales en mecanismos de instrumentos de viento-

metal. (140 horas)

o UF2726: Ajuste final de mecanismos de cilindros de instrumentos de viento-metal (40
horas)

o UF2727: Ajuste final de mecanismos de pistones de instrumentos de viento-metal
(30 horas)

o UF2728: Ajuste final de mecanismos de varas y bombas de instrumentos de viento-
metal (70 horas)

MP0527: Modulo de practicas profesionales no laborales de Mantenimiento y reparacion
de instrumentos de viento-metal (120 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el conjunto de los mddulos del presente certificado de
profesionalidad, garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencién de la
habilitacion para el desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel

basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencién, aprobado
por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO PROFESIONAL

Unidad de competencia 1
Denominaciéon: DETECTAR ANOMALIAS EN INSTRUMENTOS DE VIENTO
Nivel: 2

Codigo: UC2107_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Detectar las anomalias en el mecanismo del instrumento de viento mediante
técnicas y procedimientos especificos, segun el plan establecido por el técnico
instrumentista superior, en condiciones de seguridad y calidad, para aportar informacion
fiable sobre las mismas al proceso de definicion y ejecucion de la intervencion de
mantenimiento y/o reparacion.
CR1.1 El proceso de deteccion de anomalias en el mecanismo del instrumento de
viento se realiza previo analisis del plan establecido, acondicionamiento del area o
zona de trabajo (iluminacién, entre otros), seleccion y preparacion de los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIls), para optimizar el
proceso, asegurar la intencidn y calidad de la inspeccidn y prevenir riesgos laborales
y ambientales.
CR1.2 Las caracteristicas del mecanismo del instrumento de viento (tipo de
instrumento, fabricante, categoria, modelo, materiales de los elementos constitutivos)
se identifican, mediante inspeccion visual y la consulta de fichas técnicas para
acometer la inspeccion de su estado.
CR1.3 El estado de la superficie del mecanismo del instrumento (acabado del bafio o
laca) se inspecciona mediante examen visual, manual, y/o tecnologico para
garantizar la deteccion de las alteraciones en su superficie (erosiones, oxidaciones,
rozaduras, entre otros).
CR1.4 El estado de los elementos de apoyo, nivelacion o silenciadores se
inspecciona mediante examen visual y manual, verificando su espesor, para
garantizar la deteccion de anomalias en su conservacion y funcionalidad.
CR1.5 El estado de regulaciéon del mecanismo se inspecciona mediante examen
visual y técnicas manuales, verificando o comprobando su funcionalidad para
garantizar la deteccidon de anomalias en su equilibrado.
CR1.6 El estado de los muelles y otros sistemas de retorno se inspeccionan
mediante examen visual y con herramientas manuales, verificando su tension y
ausencia de corrosion, a traves de la pulsacion de las partes moéviles para garantizar
la deteccidn de anomalias en su funcionamiento.
CR1.7 Los elementos moviles de afinacion (bombas, pistones, entre otros) se
inspeccionan mediante examen visual y técnicas manuales para garantizar la
deteccién de anomalias en funcionamiento.
CR1.8 Las anomalias detectadas en el mecanismo del instrumento de viento se
documentan o registran segun lo establecido (protocolos, fichas de registro de datos,
fotografias, dibujos y esquemas, entre otros), para dejar constancia de su estado
inicial y servir de guia durante el proceso de mantenimiento o reparacion.

RP2: Detectar las anomalias en el cuerpo del instrumento de viento mediante técnicas y
procedimientos especificos, segun el plan establecido por el técnico instrumentista
superior, en condiciones de seguridad y calidad, para aportar informacién fiable sobre las
mismas al proceso de definicidon y ejecucion de la intervencién de mantenimiento y/o
reparacion.
CR2.1 El proceso de deteccidn de anomalias en el cuerpo del instrumento de viento
se realiza previo analisis del plan establecido acondicionamiento del area o zona de
trabajo (iluminacion, entre otros), seleccion y preparacion de los materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la intencién y calidad de la inspeccién y prevenir riesgos laborales y
ambientales.
CR2.2 Las caracteristicas del cuerpo del instrumento de viento (tipo de instrumento,
fabricante, categoria, modelo, material de fabricacion) se identifican mediante
inspeccion visual y la consulta de fichas técnicas para acometer la inspeccion de su
estado.
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CR2.3 EIl estado del cuerpo del instrumento de viento se inspecciona mediante
examen visual, manual y/o tecnoldégico para garantizar la deteccion alteraciones
formales (fisuras, golpes o roturas, entre otros) en el mismo.

CR2.4 El estado del acabado del bafio o laca del cuerpo del instrumento de viento se
inspecciona mediante examen visual, manual y/o tecnolégico para garantizar la
deteccion de las alteraciones superficiales (erosiones, oxidaciones, rozaduras, entre
otros) en el mismo.

CR2.5 EIl estado de conservacion de oidos y pilares se inspecciona mediante
examen visual, manual, y/o tecnologico (iluminacion, lentes de aumentos, trapos de
pulir, bastoncillos, entre otros) para garantizar la deteccion de suciedad, restos de
materiales extrafios en el interior de oidos o tubo del instrumento.

CR2.6 Las anomalias detectadas en el estado del cuerpo del instrumento de viento se
documentan o registran segun los procedimientos establecidos (listados de indicadores
de identificacion de anomalias, registro de imagenes, croquis, descripciones escritas,
dibujos y esquemas, método operativo, entre otros), para dejar constancia de su
estado inicial y servir de guia durante el proceso de reparacion.

RP3: Detectar las anomalias en el sellado de zapatillas y grado de estanqueidad en
instrumentos de viento mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan
establecido por el técnico instrumentista superior, en condiciones de seguridad y calidad,
para aportar informacion fiable sobre las mismas al proceso de definicion y ejecucion de
la intervencion de mantenimiento y/o reparacion.
CR3.1 El proceso de detecciébn de anomalias en el sellado de zapatillas vy
estanqueidad del instrumento de viento se realiza previo analisis del plan
establecido, acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, entre otros),
seleccion y preparacién de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la intencién y calidad
de la inspeccion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR 3.2 Las caracteristicas de las zapatillas del instrumento de viento (tipo de
instrumento, fabricante, categoria, modelo, material) se identifican, mediante
inspeccion visual y la consulta de fichas técnicas para acometer la inspeccion de su
estado.
CR 3.3 El estado de la cubierta de las zapatillas se inspecciona visual y
manualmente con herramientas que puedan verificar el estado de fijacion y desgaste
en su caso de la cubierta, para garantizar la deteccion de rasgaduras,
endurecimientos y suciedad.
CR 3.4 El estado del sellado de la zapatilla sobre el oido o chimenea se inspecciona
mediante procedimientos visuales (comprobadores luminosos, tiras de papel, entre
otros) y manuales para verificar el grado de estanqueidad y funcionalidad en el
instrumento.
CR 3.5 Las anomalias detectadas en el estado de sellado y grado de estanqueidad
del instrumento de viento se documentan o registran segun los procedimientos
establecidos (fichas de registro de datos, fotografias, descripciones escritas, dibujos
y esquemas, entre otros) para dejar constancia de su estado inicial y servir de guia
durante el proceso de reparacion.

Contexto profesional

Medios de produccion

Material de dibujo y oficina. Medios informaticos. Internet. Material fotografico.
Programas de tratamiento de textos, imagenes y de gestion documental (camara de
fotos, video, escaner, entre otros). Comprobadores de sellado (luminosos, tiras de papel,
entre otros). Equipos de protecciéon personal EPIs (gafas, guantes). Banco de trabajo.
Herramientas manuales y tecnoldgicas (sistema de iluminacion interior, destornillador,
quitamuelles, alicates, entre otros).
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Productos y resultados

Identificacion de caracteristicas de instrumentos de viento. Detecciéon de anomalias en el
mecanismo del instrumento de viento, en el cuerpo del instrumento de viento y en el
sellado de zapatillas y estanqueidad del instrumento de viento.

Informacioén utilizada o generada

Sistema o procedimiento de identificacion y registro de caracteristicas (indicadores de
identificacion de anomalias, registro de imagenes, croquis, descripciones escritas,
dibujos y esquemas, método operativo, instrucciones, entre otros). Sistema o
procedimiento de deteccion de anomalias en mecanismo, cuerpo y sellado de
zapatillas y estanqueidad de instrumentos de viento. Fichas técnicas y comerciales de
instrumentos y productos y listados de precios. Informacion tratada y registrada sobre
caracteristicas del instrumento (fotografias, descripciones escritas, dibujos, y
esquemas, entre otros). Informacion tratada y registrada sobre anomalias detectadas
en el mecanismo, cuerpo, sellado de zapatillas y estanqueidad del instrumento de
viento (fotografias, dibujos, croquis de dafos, descripcion de anomalias). Normas
sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de
calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2

Denominacion: DESMONTAR Y PREPARAR INSTRUMENTOS DE VIENTO PARA SU
REPARACION Y/O MANTENIMIENTO

Nivel: 2
Codigo: UC2108_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Desmontar el instrumento de viento mediante técnicas y procedimientos
especificos, segun el plan de intervencion establecido por el técnico instrumentista
superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad y seguridad, para
proceder a su mantenimiento y/o reparacion.
CR1.1 El proceso de desmontaje del instrumento de viento se realiza previo analisis
del plan de intervencién establecido acondicionamiento del area de trabajo y
seleccion, preparaciéon de utiles, herramientas, equipos y materiales, utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion,
ajustarse a cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 El desmontaje del mecanismo se realiza de forma secuencial siguiendo las
instrucciones reflejadas en el plan de intervencion establecido para asegurar la
integridad y funcionalidad de todas las piezas o elementos del instrumento.
CR1.3 Los sistemas dobles del mecanismo, en su caso, se desmontan extrayendo
los pines o tornillos de bloqueo, utilizando herramientas manuales (destornillador de
precision, punzones, martillos, entre otros) para comprobar el estado de oxidacion y
lubricacién del eje interno.
CR1.4 La extraccion de los tornillos de regulacion se realiza mediante
destornilladores de precision, verificando su estado de funcionamiento para
garantizar la integridad del sistema de regulacion.
CR1.5 El proceso de desmontaje se verifica a partir del plan de intervencion,
completandolo en su caso, para garantizar la calidad del proceso.
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RP2: Extraer las zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de las llaves de
instrumentos de viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan
de intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de
instrumento, en condiciones de calidad y seguridad para proceder a su limpieza,
mantenimiento y/o reparacion.
CR2.1 El proceso de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de
las llaves, se realiza previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccidbn y preparacion de Utiles,
herramientas y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs),
para garantizar la calidad de la intervencién, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR2.2 El procedimiento de extraccion de las zapatillas se realiza una vez
desmontada la llave de forma manual, segun el plan de intervencion establecido para
cada tipo de instrumento, zapatilla y sistema de sujecién para asegurar la integridad
de la llave.
CR2.3 Los elementos silenciadores y apoyo de las piezas metalicas se despegan, en
su caso, utilizando rascadores manuales cerciorandose de no deteriorar ni dejar
restos de pegamentos sobre el mecanismo para mantener el acabado de la pieza sin
ralladuras u otros dafos y garantizar una posterior adhesion de uno nuevo.
CR2.4 El proceso de extracciéon de zapatillas y elementos silenciadores y apoyos de
las llaves se verifica a partir del plan de intervencion de manera visual y manual,
completandolo y realizando correcciones en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

RP3: Realizar la limpieza y desoxidacion de las superficies metalicas del instrumento de
viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de intervencion
establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de instrumento en
condiciones de seguridad y calidad, para restablecer su estado original, mejorar su
estética y optimizar el proceso de mantenimiento y reparacion integral.
CR3.1 El proceso de limpieza y/o desoxidacion de las superficies metdlicas del
instrumento de viento se realiza previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, selecciébn y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 Los elementos de regulacion y apoyo de las piezas metalicas se despegan, en
su caso, utilizando rascadores manuales cerciorandose de no deteriorar ni dejar
restos de pegamentos sobre el mecanismo para mantener el acabado de la pieza sin
ralladuras u otros dafos y garantizar una posterior adhesion de uno nuevo.
CR3.3 Las piezas metalicas individuales del mecanismo del instrumento se colocan
en bandejas u otros recipientes para garantizar su integridad y su localizacion visual
durante el proceso de limpieza y/o desoxidacion.
CR3.4 Las marcas de oxido sobre las superficies no lacadas de los elementos
metalicos del instrumento se someten a procedimientos quimicos, manuales o
mecanicos, segun su material y acabado para eliminarlas, garantizando la integridad
de sus relieves (chimeneas y oidos, entre otros).
CR3.5 La limpieza de las superficies lacadas de los elementos metalicos se realiza
con productos y utiles desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa, bayetas,
trapos de algodén, entre otros) para eliminar la suciedad, evitando desgastes o
dafios en su acabado.
CR3.6 La pasta pulidora o liquido quimico de limpieza de los elementos metalicos del
instrumento se eliminan con liquidos desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa,
productos quimicos de limpieza, entre otros) para evitar deterioros causados por su
acumulacion.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

:
i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13559

CR3.7 Los elementos metalicos (llaves, cuerpos, cabeza, patas, entre otros) se
secan de forma manual o por medios mecanicos después de su limpieza para evitar
la oxidacion.

CR3.8 El proceso de limpieza se verifica a partir del plan de intervencién de manera
visual y manual, completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la
calidad del proceso.

RP4: Realizar la limpieza, pulido e hidratacion de cuerpos de instrumentos de viento,
mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de intervencion
establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo de instrumento, en
condiciones de seguridad y calidad para restablecer su estado original, mejorar su
estética y optimizar el proceso de mantenimiento y reparacion integral.
CR4.1 El proceso de limpieza e hidratacion del cuerpo en madera se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion y
ajustarse a las necesidades de cada instrumento, prevenir riesgos laborales y
ambientales.
CR4.2 La limpieza exterior e interior de los cuerpos construidos en madera se realiza
respetando sus propiedades, mediante procedimientos manuales o mecanicos,
utilizando materiales abrasivos (algoddn de acero, varas de limpieza, entre otros),
ceras, aceites u otros liquidos, para eliminar la suciedad evitando dafios en su
acabado.
CR4.3 La limpieza exterior e interior de los cuerpos construidos en material sintético
(tipo Green-line, ABS, plastico, entre otros) se realiza respetando sus propiedades,
con liquidos desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa, productos quimicos de
limpieza, entre otros) para eliminar la suciedad evitando dafios en su acabado.
CR4.4 La suciedad contenida dentro del taladro del instrumento se elimina mediante
medios manuales y/o mecanicos (algodon de acero, varas de limpieza, entre otros)
evitando modificaciones en el diametro interior del taladro para garantizar la
integridad del instrumento.
CRA4.5 La limpieza de los oidos del instrumento musical de viento-madera se realiza
mediante pulido e hidratacién de forma manual o mecanica, en el caso de cuerpos en
madera y con herramientas manuales o utiles de limpieza (cepillos manuales,
bastones de algodon, entre otros) en el caso de cuerpos de material sintético,
asegurando preservar sus condiciones y disefio originales para eliminar la suciedad
garantizando su funcionalidad.
CRA4.6 EIl procedimiento de pulido del cuerpo de madera se realiza aplicando pastas
de pulido a mano o con cepillos, repartiéndola uniformemente y abrillantando de
forma manual (con trapos de algodon, microfibra, entre otros) o mecanica (con
pulidora provista de cepillos de algodén o tela), para garantizar el resultado previsto,
respetando las condiciones y disefo originales del instrumento.
CRA4.7 La aplicacion de aceites en cuerpos de madera se realiza por inmersién o de
forma manual, dependiendo del estado de desecacién de la madera, respetando su
acabado y naturaleza para garantizar el grado de absorcion e hidratacion optima.
CR4.8 EIl proceso de limpieza e hidratacion se verifica a partir del plan de
intervencion de manera visual y manual, completandolo y realizando repasos en su
caso para garantizar la calidad del proceso.
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RP5: Realizar las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos
silenciadores en el mecanismo de instrumentos de viento, mediante técnicas y
procedimientos especificos, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior para cada tipo de instrumento en condiciones de calidad y
seguridad, para proceder a su posterior montaje.
CR5.1 Las operaciones de seleccién, pegado y recorte de elementos silenciadores
en el mecanismo se realizan previo analisis del plan de intervenciéon establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, selecciébn y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR5.2 EIl espesor de los elementos silenciadores (corchos, fieltros u otros) se
determina y selecciona en funciéon de la apertura establecida para la llave
correspondiente, teniendo en cuenta el espesor de la zapatilla a instalar para permitir
un ajuste definitivo durante el proceso de finalizacion.
CRA5.3 El encolado de elementos silenciadores pre-cortados (corchos, fieltros u otros)
se realiza siguiendo las instrucciones del pegamento para asegurar su adherencia y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR5.4 El ancho y largo del elemento silenciador o de apoyo se ajusta con cuchillas u
otras herramientas de corte finalizandola, en su caso, con piedra pémez u otras lijas
para dejar las caras de las piezas adheridas con un corte limpio y sin desgarros.
CR5.5 Las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos silenciadores
se verifica a partir del plan de intervencion de manera visual y manual,
completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

RP6: Realizar las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun
el plan de intervencién establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo
de instrumento para proceder a su posterior montaje.
CRG6.1 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel se realizan previo andlisis del plan establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CRG6.2 EI mantenimiento de los corchos de tudel o espiga se realiza limpiandolos con
productos desengrasantes (liquidos, grasas u otros) y pafos o tejidos suaves (trapos
de algoddn, entre otros) para evitar dafios sobre la superficie.
CRG6.3 El espesor del nuevo corcho de espiga o de tudel se selecciona teniendo en
cuenta el diametro interno de la cuenca del ensamble, verificando su calidad para
garantizar un ensamblaje estable y estanco entre las partes del instrumento.
CR6.4 El ancho y el largo de la tira de corcho a instalar se determinan tomando las
medidas correspondientes en el tudel o de la cavidad de la espiga después de
eliminar el corcho y residuos existentes, con herramienta manual (rascadores, lijas,
cepillos abrasivos, soplete, entre otros) para establecer la superficie a cortar de una
plancha.
CR6.5 La pieza de corcho resultante se bisela por uno de sus extremos para
aumentar la superficie de encolado de los dos y evitar fugas.
CRG6.6 El encolado de las piezas precortadas de corcho se realiza siguiendo las
instrucciones del fabricante del pegamento para asegurar su adherencia y prevenir
riesgos laborales y ambientales.
CR6.7 EI grosor final del corcho se obtiene lijando la superficie mediante medios
manuales y/o mecanicos para garantizar un ensamblaje estable y estanco entre las
partes del instrumento.
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CR®6.8 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o tudel
se verifican a partir del plan de intervencion de manera visual y manual, completandolo
y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del proceso.

RP7: Realizar las operaciones de mantenimiento o sustitucion del corcho de la cabeza
de la flauta, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de
intervencion establecido, por el técnico instrumentista superior para cada tipo de
instrumento de viento, en condiciones de calidad y seguridad para proceder a su ajuste
final.
CR7.1 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion del corcho de la cabeza de la
flauta se realizan previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencién ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR7.2 La limpieza y mantenimiento del corcho de la cabeza se realiza con productos
de limpieza (agua jabonosa, grasas u otros productos), de forma manual o mecanica,
comprobando su estado (espesor, flexibilidad, porosidad, entre otros) para asegurar
el sellado dentro de la cabeza.
CR7.3 El corcho y su tornillo de sujecion se extrae por el extremo conico mayor de la
cabeza, evitando dafar la superficie, con herramientas manuales de extraccion
(desmontadores de corcho de cabeza, entre otros) para asegurar la integridad de la
superficie del tubo.
CR7.4 El nuevo corcho de la cabeza se fija al tornillo de sujecion y placa, utilizando,
si procede, adhesivos reversibles o removibles, después de eliminar el corcho y
residuos existentes, con herramienta manual (rascadores, lijas, cepillos abrasivos,
soplete, entre otros), garantizando su integridad para evitar fugas de aire.
CR 7.5 El nuevo corcho de la cabeza se selecciona teniendo en cuenta el espesor
requerido verificando su calidad, para garantizar su funcion.
CR7.6 El diametro del corcho se reduce mediante lijado, verificando su medida
mediante calibre u otros instrumentos de medida, situando el conjunto de los
elementos dos tercios dentro de la longitud de la cabeza para garantizar su
estanqueidad.
CR?7.7 La situacion final del corcho de la cabeza, se asegura utilizando, durante su
colocacion, las varas de medicion acordes al disefio y modelo del fabricante para
garantizar su posicion.
CRY7.8 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion del corcho de la cabeza de la
flauta se verifican a partir del plan de intervencién de manera visual y manual,
completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

Contexto profesional

Medios de produccion

Recipientes de transporte de piezas (bandejas entre otros). Herramientas de corte
(cuchillas, entre otros). Destornilladores de precision. Alicates sin dentar de puntas
redondas y planas. Gancho de muelles. Rascadores. Instrumentos de medida (calibres,
reglas, varas de limpieza con marcas de situacion del corcho de la cabeza). Cuchillas.
Bastones de algodon. Bastones limpiapipas. Varas de limpieza. Trapos de algodoén.
Materiales abrasivos (papel de lija, piedra pomez, algodon de acero, lana de acero,
discos de pulir). Pinzas. Cepillos. Motor de banco. Minimotor de mano. Compresor de
aire. Pulidoras. Pegamento de contacto. Pegamentos naturales, reversibles o
removibles. Desengrasantes no abrasivos (jabén neutro, entre otros). Material
silenciador (corchos, fieltros entre otros). Pastas de pulir. Liquido desoxidante. Trapos de
pulir. Aceites para madera. EPIs (mascarillas, gafas de proteccién, guantes).
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Productos y resultados

Desmontaje de instrumento de viento. Extraccion de zapatillas, elementos silenciadores
y apoyos de las llaves. Limpieza del mecanismo de metal del instrumento de viento.
Desoxidacién del mecanismo de metal del instrumento de viento. Limpieza de cuerpo de
madera. Limpieza de cuerpo de metal. Limpieza de cuerpos sintéticos (tipo Green-line,
ABS, plastico, entre otros). Limpieza por pulido de oidos. Hidratacién del cuerpo en
madera. Pulido de cuerpos de madera. Selecciéon, pegado y recorte de elementos
silenciadores. Mantenimiento de corchos de espigas o tudel. Sustitucion de corchos de
espigas o tudel. Mantenimiento de corchos de cabeza de flauta. Sustitucion de corchos
de cabeza de flauta.

Informacioén utilizada o generada

Manuales de procedimientos/instrucciones de desmontaje. Fichas o partes de trabajo.
Manuales de utilizacion de equipos y herramientas. Manuales tratamiento madera y
limpieza. Instrucciones de limpieza con liquidos desoxidantes o pastas abrasivas. Partes.
Registros de trabajo e incidencias durante la intervencion. Normas sobre prevencion de
riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3

Denominaciéon: SUSTITUIR MUELLES EN INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL
Nivel: 2

Codigo: UC2112_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Verificar las anomalias en muelles de torsion, helicoidales, de espiral y planos
helicoidales, mediante reconocimiento visual y mecanico en instrumentos de viento-
metal, a partir del plan de intervencién establecido, en condiciones de seguridad y
calidad, para decidir su sustitucién.
CR1.1 El proceso de verificacion del estado de muelles de torsién, helicoidales, de
espiral y planos helicoidales se realiza previo analisis e interpretacion del plan de
intervencion establecido, acondicionamiento del &area de trabajo, seleccién y
preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de
proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 El estado de corrosion y desgaste de los muelles de torsion, helicoidales, de
espiral y planos helicoidales se verifica comprobando su pulsacion, mediante
reconocimiento manual y visual, comprobando su funcionalidad para optimizar la
operacion de mantenimiento o sustitucion.
CR1.3 Las alteraciones de tension y flexibilidad de los muelles de torsion,
helicoidales, de espiral y planos helicoidales se verifican mediante reconocimiento
manual, sometiéndolos a flexién, comprobando su ductilidad y funcionalidad para
optimizar la operacion de sustitucion.

RP2: Sustituir los muelles exteriores de torsion, helicoidales y planos en espiral,
mediante técnicas y procedimientos especificos, en instrumentos de viento-metal segun
el plan de intervencién establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo
de instrumento, en condiciones de calidad y seguridad, para restituir su funcion.
CR2.1 EIl proceso de sustituciéon de muelles exteriores de torsion, helicoidales y
planos en espiral se realiza previo analisis e interpretacion del plan de intervencion
establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
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CR2.2 La seleccion de los muelles exteriores de torsion, helicoidales y planos en
espiral a sustituir se realiza teniendo en cuenta su grosor, longitud y material,
comprobando sus parametros con los originales para asegurar su funcionalidad en el
conjunto.

CR2.3 Los muelles exteriores de torsion, helicoidales y planos en espiral se extraen
mediante la utilizacion de destornilladores, extractores y alicates especificos, entre
otros, asegurando la integridad del instrumento para proceder a su sustitucion con
garantia de calidad.

CR2.4 La tension y posicion de muelles exteriores de torsion, helicoidales y planos
en espiral se realiza teniendo en cuenta las condiciones establecidas por el
fabricante para restablecer su funcionalidad.

CR2.5 La instalacion de los muelles exteriores de torsion, helicoidales y planos en
espiral en su localizacion se realiza segun el procedimiento establecido con
herramientas manuales (alicates puntas redondas, alicates de ensamblaje, entre
otros), asegurando la integridad del instrumento para garantizar su funcionalidad.
CR2.6 La calidad de la sustituciéon de los muelles exteriores de torsion, helicoidales y
planos en espiral se verifica mediante pulsacion de las distintas llaves para
comprobar su accion (funcionalidad, tension, nivelacion y equilibrado) en el
instrumento.

RP3: Sustituir los muelles helicoidales interiores de pistones, mediante técnicas y
procedimientos especificos, en instrumentos de viento-metal segun el plan de
intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de
instrumento, en condiciones de calidad y seguridad, para restituir su funcion.
CR3.1 El proceso de sustitucion de muelles helicoidales interiores de pistones se
realiza previo analisis e interpretacién del plan de intervencién establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 Los muelles helicoidales interiores de pistones se desensamblan segun las
técnicas especificas establecidas, en funcidén de su fijacién, utilizando herramientas
manuales (destornilladores, punzones, limas, entre otros) para asegurar la integridad
del piston.
CR3.3 La seleccion del muelle helicoidal interior de pistones se realiza teniendo en
cuenta su espesor, material y longitud para garantizar la restitucion de su funcion.
CR3.4 El estado fisico de los elementos se comprueba visualmente tras su
desmontado para valorar su sustitucion y proceder a ella en caso de estar
defectuosos.
CR3.5 Los muelles helicoidales interiores de pistones de sustitucion se introducen en
su camisa correspondiente comprobando su ajuste, diametro y longitud, lubricando la
zona de rozamiento para garantizar su deslizamiento.
CR3.6 La calidad de la sustitucién de los muelles planos y su funcionalidad se
verifica mediante pulsacién de las distintas llaves para comprobar su balanceo y
homogeneidad de tensién, segun los requerimientos demandados por el musico.

Contexto profesional

Medios de producciéon

Alicates de corte. Alicates de ensamblaje. Alicates de puntas redondas. Prensas de
corte. Brocas de metal. Limas. Taladro. Destornilladores. Extractores. Galgas. Martillos.
Yunques. Equipos de proteccion personal (EPIs).
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Productos y resultados

Verificacion de estado de muelles de torsidn, helicoidales y planos en espiral.
Verificacion de estado de muelles helicoidales interiores de pistones. Sustitucién de
muelles de torsion, helicoidales y planos en espiral. Sustitucion de helicoidales interiores
de pistones.

Informacién utilizada o generada

Procedimiento de sustitucién de muelles de torsién, helicoidales y planos en espiral.
Procedimiento de sustitucion de muelles helicoidales interiores de pistones.
Instrucciones de uso y mantenimiento de herramientas. Plan de intervencion. Normas
sobre prevencién de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de
calidad.

Unidad de competencia 4

Denominacién: CORREGIR HOLGURAS EN MECANISMOS DE INSTRUMENTOS DE
VIENTO-METAL

Nivel: 2
Cédigo: UC2113 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Corregir las holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de intervencion establecido por el
técnico instrumentista superior para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad
y seguridad para garantizar la precision del sistema mecanico original.
CR1.1 El proceso de correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-
metal se realiza previo andlisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccidbn y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y estructura del instrumento, para asegurar la integridad y
funcionalidad del mecanismo.
CR1.3 El ajuste del cilindro del instrumento de viento-metal se obtiene reduciendo el
diametro de la camisa donde se aloja la parte superior del cilindro (eje central),
utilizando herramientas de presion, ajustando la tolerancia para garantizar la facilidad
del giro sin holguras.
CR1.4 El cilindro y la camisa se limpian, segun el tipo y grado de suciedad, con
productos desengrasantes (agua jabonosa) o ultrasonidos para eliminar residuos.
CR1.5 El cilindro se monta dentro de la camisa lubricando la zona de rozamiento
para garantizar su deslizamiento sin fricciones.
CR1.6 El deslizamiento del cilindro en la camisa se comprueba manualmente,
realizando correcciones en su caso, para garantizar la tolerancia de ajuste del
mecanismo.
CR1.7 La técnica de mecanizado se aplica en cilindros con holgura vertical,
rebajando el diametro de la tapa inferior para conseguir su acercamiento al cilindro.
CR1.8 El estado de ajuste tras la intervencion se comprueba de forma manual, para
asegurar la digitacion de la pulsacion del mecanismo.
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RP2: Ajustar y cambiar los pistones mediante técnicas y procedimientos especificos en
instrumentos de viento-metal, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad y
seguridad para garantizar la precision del sistema mecanico original.
CR2.1 El proceso de ajuste de los pistones dafiados y sustitucion de pistones nuevos
se realiza previo analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del
area de trabajo, seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales
y utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de
la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y estructura del instrumento, asi como el tipo de metal
con que esté construido para asegurar la integridad y funcionalidad del mecanismo.
CR2.3 El ajuste de los elementos reparados o nuevos se comprueba verificando su
diametro para determinar el procedimiento de adecuacion de los mismos dentro de la
camisa receptora del piston.
CR2.4 La tolerancia adecuada del elemento reparado o nuevo se realiza mediante
aplicacion de abrasivos por friccion para asegurar la integridad y funcionalidad del
mecanismo.
CR2.5 El pistdn reparado o nuevo y su receptor se limpian con elementos jabonosos
o por ultrasonidos, entre otros, para eliminar los residuos abrasivos.
CR2.6 El piston reparado o nuevo se introduce dentro del receptor lubricando la zona
de rozamiento entre ellos para garantizar su deslizamiento.
CR2.7 El deslizamiento del elemento reparado o nuevo en su receptor se comprueba
manualmente para garantizar la tolerancia de ajuste del mecanismo.
CR2.8 El estado de ajuste tras la intervencion se comprueba de forma manual, para
asegurar la digitacion idénea de la pulsacion del mecanismo.

RP3: Ajustar la biela de transmision, el «uniball» o la cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos en instrumentos de viento-metal, segun el plan de
intervencion establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo de
instrumento, en condiciones de calidad y seguridad para garantizar la precision del
sistema mecanico original.
CR3.1 El proceso de ajuste de la biela de transmision, del «uniball» o de la cuerda en
mecanismo previo analisis del plan de intervencidén establecido, acondicionamiento
del area de trabajo, seleccidén y preparacion de utiles, herramientas, equipos y
materiales y utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la
calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se elige teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y estructura del instrumento, asi como el tipo de metal
con que esté construido para asegurar la integridad y funcionalidad del mecanismo.
CR3.3 El estado fisico de la biela, el «uniball» o la cuerda se inspecciona en la mesa
de trabajo para comprobar el grado de holgura.
CR3.4 La holgura de la biela se corrige mediante la técnica de aplastamiento o
remachado comprobando su ajuste para garantizar su funcion.
CR3.5 La holgura de la cuerda se corrige volviendo a tensar la misma comprobando
su ajuste para garantizar su funcion.
CR3.6 El uniball y la cuerda se sustituyen mediante atornillado comprobando su
fijacion y corrigiendo holguras en el mecanismo en su caso para garantizar la
funcionalidad del mecanismo.
CR3.7 EIl deslizamiento del elemento reparado se comprueba manualmente para
garantizar la tolerancia de ajuste del mecanismo.
CR3.8 El estado de ajuste, tras la intervencién, se verifica de forma manual para
asegurar la digitacion de la pulsacién del mecanismo.
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RP4: Ajustar los mecanismos de accién por deslizamiento mediante las técnicas y
procedimientos especificos en instrumentos de viento-metal, segun el plan de
intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de
instrumento, en condiciones de calidad y seguridad para garantizar la precision del
sistema mecanico original.
CR4.1 El proceso de ajuste de mecanismos de accion por deslizamiento se realiza
previo analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales y
utilizando los equipos de proteccién personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR4.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y estructura del instrumento, asi como el tipo de metal
con que esté construido para asegurar la integridad y funcionalidad del mecanismo.
CR4.3 Los elementos del mecanismo de accion por deslizamiento se preparan en la
mesa de trabajo para comprobar manualmente el grado de rozamiento.
CR4.4 Los defectos de rozamiento en los mecanismos de accién por deslizamiento
se corrigen mediante pulido manual con abrasivos, verificando la tolerancia de ajuste
del mecanismo y realizando nuevas correcciones en su caso, para evitar su frenado
y garantizar su funcionalidad.
CR4.5 El elemento del mecanismo de accion por deslizamiento y su receptor se
limpian con agua jabonosa, u ultrasonidos, entre otros, para eliminar residuos del
proceso de ajuste.
CR4.6 El elemento del mecanismo de accidon por deslizamiento reparada se monta
lubricando la zona de rozamiento para garantizar su deslizamiento.
CRA4.7 EIl deslizamiento del elemento del mecanismo de acciéon por deslizamiento
reparado se comprueba manualmente para garantizar la tolerancia de ajuste del
mecanismo.
CR4.8 El estado de ajuste, tras la intervencioén, se verifica de forma manual para
asegurar la digitacion idénea de la pulsacion del mecanismo.

Contexto profesional

Medios de produccion

Torno de mano o mini torno. Torno mecanico. Brocas. Fresas. Discos de pulir. Lana de
acero. Limpiadora por ultrasonidos. Bastones y trapos de algodéon de algodén. Lijas.
Jabén neutro. Liquidos desoxidantes., Destornilladores. Limas. Alicates especificos.
Martillo. Equipo de soldadura. Chapa de metal de varias aleaciones. Varillas de soldar
(estafio, estafio-plata, plata pura, laton oro, entre otras). Piezas de recambio. Aceites,
lacas pegamentos y colas. EPIs.

Productos y resultados
Cilindros ajustados. Pistones ajustados. Sustitucion de pistones. Bielas de transmision,
«uniball» y cuerda ajustadas. Mecanismos ajustados por deslizamiento.

Informacién utilizada o generada

Manuales de procedimientos/instrucciones de desmontaje. Ficha entrada instrumento
con intervencién definida, manuales de utilizacion de equipos, manuales tratamiento
metal y limpieza, Instrucciones de limpieza con liquidos desoxidante o pastas abrasivas.
Partes, registros de trabajo e incidencias durante la intervencion. Normas de seguridad y
prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de Procedimientos de calidad.

Unidad de competencia 5

Denominaciéon: REALIZAR AJUSTES FINALES EN MECANISMOS DE INSTRUMENTOS
DE VIENTO-METAL
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Nivel: 2
Cédigo: UC2114_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Realizar el ajuste final de los mecanismos de la maquinaria de cilindros mediante
técnicas y procedimientos especificos (calibrado, verificacion y engrase) en instrumentos
de viento-metal segun el plan de intervencién establecido por el técnico instrumentista
superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de seguridad y calidad, para
garantizar su funcionalidad.
CR1.1 El proceso de ajuste final (calibrado, verificacion, limpieza y engrase, entre
otros) de los mecanismos de la maquinaria de cilindros se realiza previo analisis del
plan establecido, acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacion, entre
otros), seleccion y preparacion de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la
intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y del instrumento para asegurar la integridad vy
funcionalidad del mecanismo.
CR1.3 El calibrado entre los orificios de la camisa y el cilindro se realiza mediante el
ajuste del grosor de los topes (de goma, corcho, entre otros) con procedimientos
manuales y herramientas especificas (lente de fibra optica, herramientas de corte,
cutter, entre otros) para corregir la excentricidad entre ellos y garantizar el paso del
aire.
CR1.4 Los topes (de goma, corcho, entre otros) se verifican visualmente,
sustituyéndolos por nuevos en caso de estar deteriorados, para garantizar la
concentricidad de los orificios, mecanismo, funcionalidad y calidad en la
interpretacion o uso musical del instrumento.
CR1.5 El mecanismo del cilindro se verifica accionando su mecanismo manualmente
para asegurar su funcionamiento.
CR1.6 La lubricaciéon de las piezas del cilindro se realiza mediante productos
especificos (aceites), teniendo en cuenta las especificaciones del fabricante,
verificando las zonas de rozamiento, para garantizar la movilidad, funcionalidad y
calidad en la interpretacion o uso musical del instrumento.

RP2: Realizar el ajuste final de los mecanismos de la maquinaria de pistones mediante
técnicas y procedimientos especificos (calibrado, verificacion y engrase), en
instrumentos de viento-metal segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior para cada tipo de instrumento, en condiciones de seguridad y
calidad, para garantizar su funcionalidad.
CR2.1 EI proceso de ajuste final (calibrado, verificacion y engrase) de los
mecanismos de la maquinaria de pistones se realiza previo analisis del plan
establecido, acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, entre otros),
seleccidon y preparacion de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIls), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la
intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR2.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y del instrumento para asegurar la integridad vy
funcionalidad del mecanismo.
CR2.3 El calibrado entre los orificios de la camisa y el piston se realiza mediante el
ajuste del grosor de los topes de fieltro o goma, entre otros, con procedimientos
manuales y herramientas especificas (lente de fibra 6ptica, herramientas de corte
(cutter), entre otros) para corregir la excentricidad entre ellos y garantizar el paso del
aire y la funcionalidad y calidad en la interpretacion o uso musical del instrumento.
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CR2.4 Los topes de fieltro o goma, en su caso, se verifican visualmente,
sustituyéndolos por nuevos en caso de estar deteriorados para garantizar la
concentricidad de los orificios del mecanismo y la funcionalidad y calidad en la
interpretacion o uso musical del instrumento.

CR2.5 La guia del piston y el mecanismo de la maquinaria se revisan visualmente,
reparandolos o sustituyéndolos en caso de deterioro, para garantizar la funcionalidad
del mecanismo y la calidad en la interpretacion o uso musical del instrumento.

CR2.6 La lubricacion de las piezas de la maquinaria de pistones se realiza mediante
productos y materiales especificos, teniendo en cuenta las especificaciones del
fabricante, y verificando las zonas de rozamiento, para garantizar la movilidad y la
funcionalidad y calidad en la interpretacion o uso musical del instrumento.

RP3: Realizar el ajuste final de los sistemas de varas y bombas mediante técnicas y
procedimientos especificos (calibrado, verificacion y engrase) en instrumentos de viento-
metal segun el plan de intervencion establecido por el técnico instrumentista superior
para cada tipo de instrumento, en condiciones de seguridad y calidad, para garantizar su
funcionalidad.
CR3.1 El proceso de ajuste final (calibrado, verificacién y engrase) de los sistemas
de varas y bombas, se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento de
los utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion
personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR3.2 La herramienta y maquinaria a utilizar se eligen teniendo en cuenta las
caracteristicas del material y del instrumento, para asegurar la integridad y
funcionalidad del mecanismo.
CR3.3 El ajuste del deslizamiento de las varas y las bombas se realiza mediante el
calibrado de las tuberias con herramientas especificas para corregir la excentricidad
entre ellas, verificando su paralelismo y garantizar la minima friccion, funcionalidad y
calidad en la interpretacion o uso musical del instrumento.
CR3.4 El mecanismo de cierre del seguro de inmovilidad de la vara exterior se
verifica manualmente para asegurar su funcionamiento y evitar su deslizamiento
accidental.
CR3.5 El estado fisico del fieltro de tope del mecanismo de cierre del seguro se
comprueba visualmente accionando la vara, para asegurar la inmovilidad de la vara
exterior y el funcionamiento del tope de la vara.
CR3.6 La lubricacion de las varas y bombas se realiza mediante productos y
materiales especificos, teniendo en cuenta las especificaciones del fabricante,
verificando su inocuidad para el mecanismo y verificando las zonas de rozamiento,
para garantizar la movilidad y la funcionalidad y calidad en la interpretacion o uso
musical del instrumento.

Contexto profesional

Medios de produccion

Herramientas (destornilladores, alicates, pinzas, martillos, escareadores). Mini motor de
mano. Motor de banco. Pulidoras. Compresor de aire (frio y caliente), Ultrasonidos.
Taladros. Utiles de pulido y lijado (discos Lana de acero, trapos de algodén, papel de lija,
entre otros). Utiles de corte (cuchillas, entre otros). Productos de limpieza (jabén neutro,
liquidos desoxidantes pasta limpia-plata), Aceites. Fieltros. Corchos. Plasticos. Lente de
fibra 6ptica. EPIS (mascarillas, gafas proteccidn, guantes, orejeras anti-ruidos).

Productos y resultados
Mecanismo de la maquinaria de cilindros, de la maquinaria de pistones y de la
maquinaria de varas y bombas calibrados y engrasado.
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Informacién utilizada o generada

Manuales de procedimientos/instrucciones de calibrado, limpieza y engrase de
instrumentos de viento-metal. Ficha entrada instrumento con intervencién definida.
Manuales de utilizacibn de equipos. Manuales tratamiento metal y limpieza.
Instrucciones de limpieza con liquidos desoxidantes o pastas abrasivas. Partes de
trabajo. Registros de trabajo e incidencias durante la intervencién. Normas de seguridad
y prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de calidad.

. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DETECCION DE ANOMALIAS EN INSTRUMENTOS DE VIENTO
Caédigo: MF2107_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2107_2: Detectar anomalias en instrumentos de viento

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios de
calidad y seguridad.
CE1.1 Describir el proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada
una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y
las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir tipos de mecanismos de instrumentos de viento enumerando sus
caracteristicas diferenciadoras.
CE1.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, relacionandolos con procedimientos, materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados
de deterioro, mediante el examen visual y manual y la utilizacion de la
documentacion grafica disponible, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Localizar o detectar alteraciones en la superficie del mecanismo.
- Localizar o detectar anomalias en la conservacion y funcionalidad del estado
de los elementos de apoyo.
- Localizar o detectar anomalias en el equilibrado del sistema mecanico.
- Localizar o detectar anomalias en el funcionamiento de los muelles y otros
sistemas de retorno.
- Localizar o detectar anomalias en elementos moviles de afinacion (bombas,
pistones, entre otros).
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- Documentar o registrar el proceso mediante un procedimiento de registro
establecido.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en cuerpos de
instrumentos de viento, mediante técnicas de inspeccion visual, manual y/o tecnoldgica,
a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir el proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de instrumentos
de viento, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CEZ2.2 Describir caracteristicas de cuerpos de instrumento de viento enumerando sus
elementos diferenciadores.
CE2.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en cuerpos de
instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados
de deterioro, mediante el examen visual y manual y la utilizaciéon de la
documentacion grafica disponible, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Localizar o detectar alteraciones formales (fisuras, golpes o roturas) en el
cuerpo del instrumento.
- Localizar o detectar alteraciones superficiales (erosiones, oxidaciones,
rozaduras) en el cuerpo del instrumento.
- Localizar o detectar suciedad, restos de materiales extrafios en el interior de
oidos o tubo del instrumento.
- Documentar o registrar el proceso mediante un procedimiento de registro
establecido.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en el sellado de
zapatillas y grado de estanqueidad en instrumentos de viento, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE3.1 Describir proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas y
estanqueidad de cuerpos de instrumentos de viento, justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar
CE3.2 Describir tipos de zapatillas y sistemas de sujecion enumerando sus
elementos diferenciadores.
CE3.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en el sellado de
zapatillas y estanqueidad de instrumentos de viento, relacionandolos con los
procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal
(EPIs).
CE3.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en el sellado y grado de
estanqueidad de instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con
distintos tipos y niveles de deterioro, mediante el examen visual y manual y la
utilizacion de la documentacién grafica disponible, cumpliendo la normativa de
prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
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1.

- Localizar o detectar alteraciones en la cubierta de las zapatillas.
- Comprobar el grado de estanqueidad y funcionalidad del instrumento.
- Localizar o detectar anomalias en el asentamiento de la zapatilla sobre el oido

o chimenea y su correcto sellado.

- Documentar o registrar el proceso de localizacion de anomalias mediante un

procedimiento de registro establecido.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

Identificacién de las partes de instrumentos de viento madera y metal

Identificacién de las partes del mecanismo
- Tipos de materiales usados en la fabricacién de mecanismos de instrumentos
de viento.
- Procesos de fabricacion de mecanismos de instrumentos de viento.
- Configuracién y funcidén de elementos en el mecanismo de instrumentos de
viento.
Identificacion de elementos de desgaste
- Tipologia y nomenclatura de elementos de desgastes usados
tradicionalmente en el instrumento de viento:
- Materiales silenciadores y de regulacion (Corcho, fieltro, materiales
sintéticos, etc.)
- Zapatillas (Tipos)
- Funcién de los elementos de desgaste
Identificacion de muelles y resortes
- Tipos de muelles y resortes usados tradicionalmente en el instrumento de
viento:
- Funciones de los elementos de muelles y resortes.
- Tipos de muelles y resortes
- Materiales de fabricacion
Identificacion de tipos de tornilleria usados en la construccidon instrumentos de

viento

- Tipos de tornillerias usados tradicionalmente en el instrumento de viento:
- Funciones de los tornillos.
- Tipos de tornilleria usados.
- Sistemas de roscas normalizadas en los instrumentos de musica de
viento.
- Materiales de fabricacion.
Identificacion de materiales en la construccién de cuerpos en instrumentos de

viento (maderas, sintéticos, metal,...)

- Materiales tradicionales en la construccién de cuerpos de instrumentos de
musica (maderas y metales)
- Tipos
Composicion de los metales usados en la construccién de cuerpos de
metal (aleaciones, metales puros, etc.)
Lacados en los cuerpos de metal de los instrumentos de musica de
viento.
Maderas en la construccion de cuerpos
Procedimientos de reconocimiento de maderas de cuerpos de
instrumentos de viento.
Materiales sintéticos en la construccion de cuerpos de instrumentos de musica
- Tipos
- Composicién de los cuerpos sintéticos

2. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento metal

Identificacion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento
- Anomalias en movimiento de los pistones: causas y consecuencias
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- Anomalias en el deslizamiento de las varas de trombdn: causas y
consecuencias
- Anomalias en los mecanismos de las llaves de desagle: causas y
consecuencias
- Anomalias en el deslizamiento de las bombas: causas y consecuencias
- Anomalias en el movimiento de los rotores: causas y consecuencias
- Anomalias en el estado de las guias y muelles de pistdon: causas y
consecuencias
- Descripcion del proceso de deteccidn de anomalias de instrumentos de viento
metal:
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencion
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

3. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de metal
- ldentificacion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera
con cuerpo de metal
- Anomalias en acabado de superficies: causas
- Anomalias en elementos de apoyo: causas
- Anomalias en equilibrado del sistema mecanico: causas
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de holguras: causas vy
consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
deformacion: causas y consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
corrosion del tornillo pasador : causas
- Descripcion del proceso de deteccibn de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento madera con cuerpo de metal
- Proceso de reconocimiento de anomalias
- Orden de operaciones de reconocimiento
- Herramientas y materiales para la deteccion de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencion
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

4. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de madera
- ldentificacion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera
con cuerpo de madera
- Anomalias en acabado de superficies: causas
- Anomalias en elementos de apoyo: causas
- Anomalias en equilibrado del sistema mecanico: causas
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de holguras: causas vy
consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
deformacion: causas y consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
corrosion del tornillo pasador : causas
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- Descripcion del Proceso de deteccion de anomalias
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales usados en la deteccion de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccién de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

5. Deteccion de anomalias en cuerpos de madera
- ldentificacion de anomalias en cuerpos de madera
- Anomalias en acabado y estructura de superficies: causas y consecuencias
- Anomalias en elementos de sujecion y montaje (corchos espigas y otros
sistemas)
- Descripcioén del proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de madera
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencion
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

6. Deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- ldentificacion de anomalias en cuerpos de metal
- Anomalias en acabado de superficies: causas y consecuencias
- Anomalias en elementos de sujecion y montaje (cuencas y espigas metal)
- Anomalias en el disefio y forma original del instrumento por golpe o caida:
causas y consecuencias.
- Anomalias en el estado de las soldaduras que estructuran el cuerpo: causas y
consecuencias.
- Descripcion del proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

7. Deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas de instrumentos de viento
madera
- Identificacion de anomalias en sellado de zapatillas de instrumentos de viento
madera
- Anomalias en cubiertas de zapatillas (desgarros, suciedad,...)
- Anomalias por desgaste de zapatillas (deformaciones, sellado, etc)
- Descripcion del Proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas
de instrumentos de viento madera.
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales para la deteccién de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13574

- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas de
instrumentos de viento madera

- Interpretacién del Plan de intervencién

- Aplicacion de técnicas y procedimientos

- Manejo de herramientas y materiales

- Registro de anomalias en documento

8. Deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad de cuerpos de
instrumentos de viento
- ldentificacion de anomalias en el grado de estanqueidad de cuerpos de
instrumentos de viento
- Anomalias por problemas debidos a fisuras.
- Anomalias por problemas debidos a roturas en oidos o chimeneas.
- Descripcién del proceso de deteccién de anomalias en el grado de estanqueidad
de cuerpos de instrumentos de viento.
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad
de cuerpos de instrumentos de viento
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

9. Medidas de prevencion de riesgos laborales, ambientales y control de calidad
en los procesos de deteccion de anomalias de instrumentos de viento
- Precauciones que se deben de adoptar en la manipulacion y traslado de
instrumentos de musica dentro del taller de reparacion.
- Prevencion de riesgos derivados de las operaciones de deteccion de anomalias
en instrumentos de viento.
- Medidas para prevenirlos: equipos de proteccion Epi’s
- Normas para la manipulacion de instrumentos de viento durante el traslado.
- Normas para la manipulacién de instrumentos de viento en el proceso de
deteccion de

- Normas para garantizar la deteccién de anomalias

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: DESMONTAJE Y PREPARACION DE INSTRUMENTOS DE VIENTO
Caédigo: MF2108_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2108_2: Desmontar y preparar instrumentos de viento para su reparacion

Duracion: 90 horas
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Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de desmontaje de mecanismos en instrumentos
de viento, a partir de un plan de intervencién establecido para cada tipo de instrumento,
con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Describir proceso de desmontaje y preparacion de instrumentos de viento,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.

CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de desmontaje y preparacion de instrumentos de
viento, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs).

CE1.3 En un supuesto practico de desmontaje y preparacion de instrumentos de
viento, a partir de un instrumento de viento y un plan de intervencion dados,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.

- Realizar el desmontaje del instrumento de viento justificando las herramientas,
secuencia y procedimiento a utilizar en relaciéon con el mantenimiento de la
integridad y funcionalidad de las piezas o elementos.

- Realizar la verificacion y comprobacion del estado de pines y tornillos de
sujecion de ejes dobles identificando defectos y deficiencias.

- Comprobar el funcionamiento de los tornillos de regulacion realizando su
limpieza y lubricacion, en su caso.

- Verificar el proceso comprobando operaciones y piezas desmontadas,
completandolo en su caso.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores
y apoyos de las llaves de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion
establecido para cada tipo de instrumento, con criterios de calidad y seguridad.

CE2.1 Describir proceso de extraccion de zapatillas, desencolado de elementos
silenciadores y apoyos de las llaves de instrumentos de viento, justificando el orden
de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear,
las técnicas y procedimientos a aplicar y herramientas a utilizar.

CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de extraccion de zapatillas, elementos
silenciadores y apoyos de las llaves de instrumentos de viento, relacionandolos con
los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal
(EPIs).

CE2.3 Describir sistemas de sujecion de zapatillas en funcién del tipo de llave e
instrumento.

CEZ2.4 En un supuesto practico de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y
apoyos en las llaves de instrumentos de viento, a partir de un instrumento de viento y
un plan de intervencion dados, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
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- Realizar el desmontaje previo de las llaves justificando el procedimiento
utilizado en funcién del tipo de instrumento, zapatilla y sistema de sujecion.

- Realizar la extraccion de zapatillas justificando las herramientas y
procedimiento a utilizar en relacion con el sistema de sujecion.

- Realizar el despegado de los elementos silenciadores y de apoyo verificando la
limpieza de la llave.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza y desoxidacion de superficies
metalicas de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencién establecido, con
criterios de seguridad y calidad.

CE3.1 Describir proceso de limpieza y desoxidacion de superficie segun el acabado
de la pieza justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.

CES3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza y desoxidacion de superficies
metalicas de instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos,
materiales, uUtiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).

CE3.3 En un supuesto practico de limpieza de un elemento de un instrumento de
viento, a partir de uno dado y un plan de intervencion establecido, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Extraer los elementos de regulacién y apoyo de las piezas metalicas
garantizando la eliminacion de restos y la integridad del instrumento.
- Ordenar y colocar las piezas extraidas garantizando su integridad y localizacion.
- Eliminar las marcas de 6xido sobre las superficies no lacadas garantizando su
integridad.
- Limpiar las superficies lacadas garantizando su integridad.
- Eliminar las pastas pulidoras o liquidos quimicos y sus restos, en su caso.
- Realizar el secado de los elementos metalicos, justificando la eleccion del
procedimiento.
- Verificar la calidad de la limpieza repasando su terminacién en su caso.

C4: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza e hidratacion de cuerpos de madera
de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios
de seguridad y calidad.

CE4.1 Describir proceso de limpieza e hidratacién de la madera segun su acabado
relacionando cada operacion con las herramientas, utiles, productos y técnicas a utilizar.
CE4.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza e hidratacién de la madera de
instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).

CE4.3 En un supuesto practico de limpieza e hidratacion de taladros de instrumentos
de viento, a partir de un instrumento de viento y un plan de intervencion dados,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencidon establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales necesarios.
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- Seleccionar los materiales y procedimiento de limpieza en funcién del material
del cuerpo.

- Realizar la limpieza garantizando la integridad de la superficie del cuerpo y de
los oidos.

- Realizar el pulido del cuerpo, en su caso, justificando la necesidad y la eleccion
de materiales y procedimientos.

- Realizar la aplicacion de aceites, en su caso, justificando la eleccion de
materiales y procedimientos.

- Verificar la calidad de la limpieza e hidratacion de cuerpos repasando su
terminacion en su caso.

C5: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos
de viento, a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de seguridad y
calidad.

CESb.1 Describir proceso de limpieza del cuerpo segun su acabado relacionando
cada operacién con las herramientas, utiles, productos y técnicas a utilizar.

CE5.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos
de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).

CES5.3 En un supuesto practico de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos de
viento, a partir de uno dado y un plan de intervencién dados, cumpliendo la normativa
de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencidon establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de ftrabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales necesarios.
- Seleccionar los materiales y procedimiento de limpieza en funcién del material
del cuerpo.
- Realizar la limpieza garantizando la integridad de la superficie del cuerpo y de
los oidos.
- Realizar el pulido del cuerpo, en su caso, justificando la necesidad y la eleccion
de materiales y procedimientos.
- Realizar la aplicacion de productos de limpieza, en su caso, justificando la
eleccion de materiales y procedimientos.
- Verificar la calidad de la limpieza de cuerpos repasando su terminacién en su
caso.

C6: Aplicar técnicas y procedimientos de seleccion, pegado y recorte de elementos
silenciadores en mecanismos de instrumentos de viento, a partir de un plan de
intervencion establecido con criterios de seguridad y calidad.

CE6.1 Describir proceso de seleccion de materiales a usar en elementos
silenciadores relacionando y justificando su aplicacion segun un instrumento dado.

CE6.2 Describir proceso de pegado y recorte de elementos silenciadores en
mecanismos de instrumentos de viento.

CE6.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados a la seleccién, pegado y recorte de elementos silenciadores
en mecanismo de instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
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CE6.4 En un supuesto practico de seleccion, pegado y recorte de elementos
silenciadores a partir de un instrumento y un plan de intervencion dados, cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Determinar el espesor de los silenciadores justificando la decision.
- Recortar los elementos silenciadores verificando su posicion en la llave.
- Realizar el pegado de los elementos silenciadores justificando materiales y
procedimientos.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
- Verificar la calidad de la seleccidén, pegado y recorte de elementos
silenciadores repasando su terminacion en su caso.

C7: Aplicar técnicas y procedimientos de mantenimiento o sustitucion de corchos de
espigas o tudel de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencién
establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE7.1 Describir proceso de seleccion de materiales a usar en corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento relacionando vy justificando su aplicacion segun un
instrumento dado.
CE7.2 Describir proceso de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento.
CE7.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al mantenimiento de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE7.4 En un supuesto practico de mantenimiento de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Realizar el mantenimiento de los corchos del tudel o espiga justificando
materiales y procedimiento.
- Verificar la calidad del mantenimiento corrigiendo defectos en su caso.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
CE7.5 En un supuesto practico de sustitucion de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Determinar las dimensiones del nuevo corcho en funcion del tipo de ensamble.
- Elaborar la pieza de corcho verificando el ajuste al ensamble.
- Realizar el encolado de la pieza de corcho justificando el procedimiento.
- Verificar la estanqueidad y estabilidad del ensamble realizando lijados
correctivos en su caso.
- Verificar la calidad de la sustitucion corrigiendo defectos en su caso.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
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C8: Aplicar técnicas y procedimientos de mantenimiento o sustitucion del corcho de la
cabeza de la flauta en instrumentos de viento-madera, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de seguridad y calidad.

1.

CEB8.1 Describir proceso de mantenimiento o sustitucion de materiales a usar en
corchos de cabezas de flautas relacionando y justificando su aplicacidon segun un
instrumento dado.
CE8.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al mantenimiento o sustitucion de materiales a usar en
corchos de cabezas de flautas relacionandolos con los procedimientos, materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE8.3 En un supuesto practico de mantenimiento o sustitucion de corchos de
cabezas de flautas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de
calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Realizar la extraccion del corcho y su tornillo de sujecion garantizando la
integridad de la superficie del tubo.
- Realizar la limpieza y preparacion del tornillo de sujecion garantizando la
eliminacion del corcho de la cabeza.
- Realizar la fijacién del nuevo corcho, justificando su espesor, dimensiones y
posicion.
- Repasar el diametro del corcho, verificando su medida y realizando lijados
correctivos en su caso.
- Verificar la situacion final del corcho mediante herramientas de medicion.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

Desmontaje de mecanismos de Instrumentos de Viento
- ldentificacion de los elementos de los mecanismos de instrumentos de viento
madera (clarinete, saxofon, flauta, oboe, fagot) y viento metal
- Descripcion del proceso de desmontaje de los mecanismos de instrumentos de
viento: secuencia de operaciones y  técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.
- Viento madera: clarinete, saxofdn, flauta, oboe, fagot
- Viento metal: varas, pistones entre otros
- Manejo de herramientas y equipos.
- Ejecucién del proceso de desmontaje del mecanismo del clarinete
- Desmontaje del mecanismo del clarinete.
- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores)
etc.
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del saxofén
- Desmontaje del mecanismo del saxofon.
- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores).
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de la flauta
- Desmontaje del mecanismo de la flauta
- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores)
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del oboe.
- Desmontaje del mecanismo del oboe
- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o
- Desmontaje de las cajas de octavas
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- Ejecucion del proceso de desmontaje en el mecanismo del fagot
- Desmontaje del mecanismo del fagot.
- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores)
- Desmontaje de codo en cuerpo culata del fagot.

- Ejecucién del proceso de desmontaje de mecanismos de los instrumentos de
viento metal
- Desmontaje de varas
- Desmontaje Cilindros
- Desmontaje pistones

- Procedimientos de control de calidad en los procesos de desmontaje de
mecanismos de instrumentos de viento: verificacién y correccién en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
desmontaje de mecanismos de instrumentos de viento: causas y medidas
preventivas.

2. Limpieza de mecanismos de Instrumentos de Viento.
- Identificacién de acabados: tipos de bafios y lacados
- Identificacion de productos y utiles de limpieza.
- Descripcién del procedimiento de limpieza de los elementos del mecanismo
segun su acabado: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacién.
- Manejo de herramientas y equipos.
- Ejecucién del procedimiento de limpieza
- Interpretacion del plan de intervencién
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Extraccion de elementos de regulacion y apoyo
- Limpieza de piezas metdlicas: procedimientos quimicos, manuales,
mecanicos.

- Secado de piezas metalicas: procedimientos mecanicos o manuales

- Procedimientos de control de calidad en los procesos de desmontaje de
mecanismos de instrumentos de viento: verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
desmontaje de mecanismos de instrumentos de viento: causas y medidas
preventivas.

3. Limpieza e hidrataciéon de cuerpos en madera.
Identificacion de productos y utiles de limpieza e hidrataciéon y pulido para
cuerpos en madera: tipos, caracteristicas y empleo
- ldentificacion de maderas y acabados de los cuerpos
- Manejo de herramientas y equipos
- Descripcion del proceso de limpieza, hidratacion y pulido de cuerpos en madera
- Ejecucion del proceso de limpieza, hidratacion y pulido de cuerpos en madera
- Interpretacion del plan de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Limpieza de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales
- Hidratacion de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales
- Limpieza e hidratacién de oidos: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales
- Pulido de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales
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Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza e hidratacion
de cuerpos en madera: verificacion y correccion en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
desmontaje de limpieza e hidratacién de cuerpos en madera: causas y medidas
preventivas.

Limpieza de cuerpos sintéticos

Identificacion de materiales en cuerpos sintéticos: Abs, Plastico, entre otros.
Identificacion de productos y utiles de limpieza: tipos y caracteristicas y empleo
Descripcion del proceso de limpieza: secuencia de operaciones y técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

Manejo de herramientas y equipos

Ejecucién del proceso de limpieza:

- Interpretacion del plan de intervencién

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Aplicacién de técnicas y procedimientos

Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza de cuerpos
sintéticos: verificacion y correccion en su caso.

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de de
limpieza de cuerpos sintéticos: causas y medidas preventivas.

Limpieza y pulido basico de cuerpos en metal.

Identificacion de acabados en cuerpos en metal

Identificacion de productos y Utiles de limpieza y pulido para cuerpos de metal:
tipos y caracteristicas y empleo

Descripcion del proceso de limpieza y pulido basico de acabados en cuerpos en
metal: secuencia de operaciones vy técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos

Ejecucion del proceso de limpieza y pulido.

- Interpretacién del plan de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Limpieza de cuerpos de metal

- Pulido de cuerpos de metal

Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza y pulido basico
de cuerpos en metal: verificacidon y correccion en su caso.

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de de
limpieza y pulido basico de cuerpos en metal: causas y medidas preventivas.

Colocacion de silenciadores y elementos de regulacion en mecanismos.

Descripcion del proceso de colocacidn de silenciadores y elementos de

regulacibn en mecanismos: secuencia de operaciones y técnicas,

procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada

operacion.

Manejo de herramientas y equipos (rascadores, pegamentos, cuchillas, entre

otros)

Ejecucioén del proceso de colocacién de silenciadores y elementos de regulacion

en mecanismos

- Interpretacioén del plan de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Procesos de seleccion de silenciadores y elementos de regulacién en
mecanismos
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- Procesos de pegado de silenciadores y elementos de regulacion en
mecanismos
- Proceso de acabado y ajuste de silenciadores y elementos de regulacién en
mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en los procesos de colocacion de
silenciadores y elementos de regulacion en mecanismos: verificacion y correccion
en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
colocacion de silenciadores y elementos de regulacion en mecanismos: causas y
medidas preventivas.

7. Mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas.

- Descripcién de los procesos de mantenimiento y sustitucion de corchos de
espigas: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (rascadores, pegamentos, cuchillas, entre
otros)

- Ejecucién del proceso de mantenimiento de corchos de espigas.

- Interpretacién del plan de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Técnica y procedimiento de mantenimiento de corchos de espigas
- Verificacién de calidad del proceso
- Ejecuciodn del proceso de sustitucion de corchos de espigas.
- Interpretacion del plan de intervencién
- Acondicionamiento del drea de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Técnica y procedimiento de sustitucién de corchos de espiga

- Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y
sustitucion de corchos de espigas: verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas: causas y medidas
preventivas.

8. Mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta.

- Descripcidon de los procesos de mantenimiento y sustitucion de corchos de
cabeza en la flauta: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Ejecucioén del proceso de mantenimiento del corcho de la cabeza en la flauta
- Interpretacion del plan de intervencién
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Extraccion de corcho : técnica y procedimiento
- Limpieza del corcho: técnicas y procedimientos
- Verificacién de calidad del proceso
- Manejo de herramientas y equipos (Motor banco, cuchillas, alicates

especificos, entre otros).

- Ejecucion del proceso de sustitucién y/o mantenimiento de corchos de cabeza
en la flauta
- Interpretacion del plan de intervencién
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Seleccién de herramientas productos y utiles.

- Seleccion del corcho
- Colocacién del corcho
- Verificacion de calibre
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- Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y
sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta: verificacion y correccién en su
caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
mantenimiento y sustituciéon del corcho de la cabeza de la flauta: causas y
medidas preventivas.

9. Mantenimiento y sustitucion de corchos de tudel.

- Descripcion de los procesos de mantenimiento sustitucion de corchos de tudel:
secuencia de operaciones y técnicas

- Manejo de herramientas y equipos (Cono banco, cuchillas, pegamentos, entre
otros)

- Ejecucmn del proceso de mantenimiento de corchos de tudel

Interpretacion del plan de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Seleccion de herramientas productos y utiles
- Limpieza de de corchos de tudel
- Aplicacion de técnica y procedimiento de mantenimiento
- Verificacion de calidad del proceso

- Ejecucion del proceso de sustitucion de corchos de tudel
- Interpretacion del plan de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Seleccion de herramientas productos y utiles
- Aplicacién de técnica y procedimiento de sustitucién de corchos de tudel

- Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y
sustitucion de corchos de espigas o tudel: verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
mantenimiento y sustitucion de corchos de tudel: causas y medidas preventivas.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: SUSTITUCION DE MUELLES EN INSTRUMENTOS DE VIENTO-
METAL

Codigo: MF2112_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2112_2 Sustituir muelles en instrumentos de viento-metal
Duracién: 50 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de verificacion de anomalias en muelles de
torsion, helicoidales y planos en espiral en instrumentos de viento-metal, a partir de un
plan de intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de verificacion del estado de muelles de torsién, helicoidales
y planos en espiral de instrumentos de viento-metal justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
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CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de verificacion del estado de muelles de torsion,
helicoidales y planos en espiral de instrumentos de viento-metal, relacionandolos con
los materiales, herramientas, y procedimientos.

CE1.3 En un supuesto practico de verificacion del estado de muelles de torsion,
helicoidales y planos en espiral, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un
plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:

- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.

- Verificar el estado de corrosién y desgaste de los muelles de torsion,
helicoidales y planos en espiral justificando la eleccion de los medios y el
procedimiento utilizado.

- Verificar las alteraciones de tension y flexibilidad de los muelles explicando las
operaciones realizadas.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucién de muelles de torsion, helicoidales y
planos en espiral de instrumentos de viento-metal, a partir de un plan de intervencién
establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE2.1 Describir proceso de sustitucion de muelles de torsion, helicoidales y planos
en espiral, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de sustitucién de muelles de torsién, helicoidales y
planos en espiral, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CEZ2.3 En un supuesto practico de sustitucion de muelles de torsion, helicoidales y
planos en espiral, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un plan de
intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, Utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Extraer los muelles a sustituir con la herramienta que asegure la integridad del
instrumento, justificando su eleccion.
- Seleccionar el muelle de torsion, helicoidal o plano en espiral a instalar, segun
el caso, justificando la decisién.
- Instalar el muelle exterior de torsion, helicoidal o plano en espiral justificando
las herramientas y procedimiento a utilizar.
- Establecer la tension del muelle de torsion, helicoidal o plano en espiral
justificando las herramientas y procedimiento a utilizar.
- Verificar la instalacion de los muelles.
Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de muelles helicoidales de pistones
de instrumentos de viento-metal, a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de seguridad y calidad.
CE3.1 Describir proceso de sustitucion de muelles helicoidales de pistones,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.
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CE3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de sustitucién de muelles helicoidales interiores de
pistones, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE3.3 En un supuesto practico de sustitucion de muelles helicoidales de pistones, a
partir de un instrumento de viento-metal dado y un plan de intervencion, cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis vy
comprension, identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Desmontar los muelles helicoidales de pistones, justificando las herramientas y
la técnica elegida en funcién de su fijacion y la calidad de la operacion.
- Seleccionar el muelle helicoidal interior de pistones a instalar justificando la
decision.
- Instalar el muelle helicoidal interior de pistones justificando las herramientas y
procedimiento a utilizar.
- Establecer la tension del muelle helicoidal interior de pistones justificando las
herramientas y procedimientos a utilizar.
- Verificar la instalacion de los muelles comprobando su balanceo vy
homogeneidad.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Identificacion de muelles de instrumentos de viento-metal
- Descripcién de torsion (muelles de llave de desagie vy cilindros):
caracteristicas y funcion
- Descripcion de muelles helicoidales de pistones (cilindricos y conicos):
caracteristicas y funcién
- Descripcién de muelles planos en espiral: caracteristicas y funcion

2. Verificacion de anomalias en muelles de instrumentos de viento-metal

- Descripcion del proceso de verificacion de anomalias en muelles de torsién,
helicoidales de pistones y planos: secuencia de operaciones, técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion

- Manejo de herramientas y equipos (alicates especificos, alicates de corte,
destornilladores)

- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en muelles en instrumentos
de viento metal:
- Analisis e interpretacion de planes de intervencién: procedimientos
- Acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas:

procedimientos
- Verificacion visual del estado de corrosion y desgaste:
- Verificacion de alteraciones en tensién y flexibilidad de muelles:
procedimiento de flexion

- Registro de anomalias: procedimientos

- Procedimientos de control de calidad en el proceso verificacion de anomalias
en muelles de instrumentos de viento-metal: verificacion y correccién en su
caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
verificacion de anomalias de en muelles helicoidales de pistones y planos: de
instrumentos de viento-metal: causas y medidas preventivas.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

:
i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13586

3. Sustitucion de muelles de torsién (muelles de llave de desagiie y cilindros)

Descripcion del proceso de sustitucion de muelles de torsion (muelles de llave
de desague vy cilindros): secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos (destornilladores, alicates, herramientas de
extraccion de cilindro especificas)

Ejecucién del proceso de montaje de sustitucién de muelles de torsion :

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de sustitucion de muelles de

desague y cilindros

- Verificacién de la tension de muelles

- Proceso de lubricado

Procedimiento de control de calidad del proceso de sustitucion de muelles de
torsion

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion de muelles de torsion : causas y medidas preventivas.

4. Sustitucion de muelles helicoidales de pistones

Descripcion del proceso de sustitucidn de muelles helicoidales de pistones:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.

Ejecucion del proceso de montaje de sustitucion de muelles helicoidales de
pistones:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

Aplicacién de técnicas y procedimientos

- Verificacion de la tension de muelles

Procedimiento de control de calidad del proceso de sustitucion de muelles
helicoidales de pistones

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion de muelles helicoidales de pistones: causas y medidas preventivas

5. Sustitucion de muelles planos de cilindro

Descripcion del proceso de sustitucion de muelles planos en espiral de

cilindro: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos,

herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas (destornilladores, alicates y ganchos)

Ejecucién del proceso de montaje de Sustitucion de muelles planos en espiral

de cilindro:

- Interpretacioén de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
Aplicacion de técnicas y procedimientos

- Verificacién de la tension de muelles

- Proceso de lubricado

Procedimiento de control de calidad del proceso de sustitucion de muelles
planos en espiral de cilindro.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion de muelles planos en espiral de cilindro: causas y medidas
preventivas

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) Tk:.
g &)

A nn‘

i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13587

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: CORRECCION DE MECANISMOS DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-
METAL

Caodigo: MF2113_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2113_2 Corregir holguras en mecanismos de instrumentos de viento-metal
Duracioén: 190 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PROCESO DE CORRECCION DE HOLGURAS DE CILINDROS DE
INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Caddigo: UF2722
Duracioén: 60 horas
Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP 1

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de holguras de cilindros de
instrumentos de viento-metal mediante cefido, asegurando la movilidad del cilindro, a
partir de un plan de intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE1.1 Describir el proceso de correccion de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefiido, justificando el orden de las operaciones y relacionando
cada una de ellas con el procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccién de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefido, relacionandolos con las herramientas y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de correccion de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefido, a partir de un plan de intervencion y un instrumento dado,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas y equipos de
proteccion personal.

- Realizar la correcciéon del cilindro, mediante reduccion del diametro del tubo
receptor, en funcion del estado del instrumento y del plan de intervencion
establecido, asegurando la movilidad del cilindro

- Realizar el montaje garantizando la ausencia de fricciones mediante
lubricacion.

- Comprobar el deslizamiento de las piezas teniendo en cuenta la tolerancia
establecida realizando correcciones en su caso.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos en su caso.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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C2: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de holguras de cilindros de
instrumentos de viento-metal mediante torneado, asegurando la movilidad del cilindro, a
partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de seguridad y calidad.

1.

CE2.1 Describir el proceso de preparacion del torno justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con el procedimiento a aplicar.
CEZ2.2 Describir el proceso de seleccion y preparacion de las herramientas de corte a
utilizar, para el torno.
CE2.3 Describir el proceso de correccion de holguras de cilindros mediante torneado,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con la
técnica y procedimiento a aplicar y las herramientas y equipos a utilizar.
CE2.4 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccién de holguras de cilindros mediante
mecanizado o torneado, relacionandolos con las herramientas y procedimientos.
CE2.5 En un supuesto practico de correccion de holguras mediante mecanizado o
torneado de instrumentos de viento-metal, a partir de un plan de intervencién y un
instrumento dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de
calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo.
- Preparar el torno.
- Seleccionar y preparar las herramientas de corte del torno a utilizar, y equipos
de proteccion personal.
- Realizar el ajuste del cilindro, mediante torneado, en funcién del estado del
instrumento y del plan de intervencion establecido, asegurando la movilidad del

cilindro
- Realizar el montaje garantizando la ausencia de fricciones mediante
lubricacion.

- Comprobar el deslizamiento de las piezas teniendo en cuenta la tolerancia
establecida realizando correcciones en su caso.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos en su caso.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

Correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
procedimiento de ceiido
- Descripcion del proceso de correccion de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefiido: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas y materiales relacionados con cada operacién.
- Manejo de la herramienta cefiidora del receptor del cilindro.
- Ejecucién del proceso de correccion de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefido:
- Interpretacion de planes de intervencién
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccién personal
- Aplicacion de la técnica de correccion de holguras de cilindros mediante
procedimiento de cefido
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccidén de holguras de
cilindros, mediante procedimiento de cefido: verificacion, correccion y ajuste en
Su caso
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de holguras de cilindros mediante procedimiento de cefido: causas y
medidas preventivas.

cve: BOE-A-2014-1583
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2. Proceso de preparacion del torno y sus herramientas de corte para la
correccion de holguras mediante torneado
- Descripcidon del torno y sus herramientas: tipos, caracteristicas y funcion
- Descripcion del proceso de preparacion del torno
- Descripcion del proceso de preparacion de las herramientas de corte
- Ejecucion del proceso de preparacion del torno y sus herramientas
- Interpretacién de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion del procedimiento de preparacion del torno y sus herramientas
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de preparacion del torno y
sus herramientas de corte para la correccion de holguras mediante torneado:
verificacion, correccion y ajuste.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
preparacion del torno y sus herramientas de corte para la correccion de holguras
mediante torneado: causas y medidas preventivas.

3. Aplicacion de técnicas basicas y especificas de torneado para la correccién de
holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal
- Descripcion de las técnicas basicas y especificas de torneado para la correccion
de holguras de cilindros (corte interior y exterior): secuencia de operaciones,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.
- Ejecucion de las técnicas basicas y especificas de torneado para la correccion de
holguras de cilindros
- Aplicacion de técnica de corte exterior
- Aplicacion de la técnica de corte interior
- Procedimientos de control de calidad en la aplicacion de las técnicas basicas y
especificas de torneado para la correccion de holguras de cilindros: verificacion y
correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
aplicacion de técnicas basicas y especificas de torneado para la correccién de
holguras de cilindros: causas y medidas preventivas.

4. Correcciéon de holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
torneado
- Descripcion del proceso de correccion de holguras de cilindros de instrumentos
de viento-metal mediante torneado
- Manejo del torno y sus herramientas
- Ejecucién del proceso de correccidn de holguras de cilindros mediante torneado
- Colocacion de la pieza del cilindro en el mandril
- Medicion del corte
- Procesado de la pieza
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccion de holguras de
cilindros de instrumentos de viento-metal mediante torneado: verificacion y
correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
torneado: causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: PROCESO DE SUSTITUCION Y CORRECCION DE ANOMALIAS DE
PISTONES DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Cédigo: UF2723

cve: BOE-A-2014-1583
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Duracion: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP 2

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de pistones de instrumentos de
viento-metal, a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios de seguridad y
calidad.
CE1.1 Identificar el tipo de pistdn a utilizar en funcién de marca, modelo y dimensién
de la camisa y posicion en el instrumento de viento metal.
CE1.2 Describir proceso de sustituciéon de pistones de instrumentos de viento-metal,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar
CE1.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso sustitucion de pistones de instrumentos de viento-
metal, relacionandolos con los materiales, herramientas, y procedimientos
CE1.4 En un supuesto practico de sustitucion de pistones de instrumentos de viento-
metal, a partir de un plan de intervencién y un instrumento dado, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, equipos de proteccion personal.
- Extraer el piston dafiado y sus complementos.
- Seleccionar el nuevo pistén en funcion de las caracteristicas del instrumento
- Colocar los complementos del piston
- Insertar el piston en la camisa con su correspondiente engrase.
- Verificar la calidad de la operacién comprobando el paso del aire
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de anomalias de pistones de
instrumentos de viento-metal, a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de seguridad y calidad.
CE2.1 Describir proceso de correcciéon de anomalias de pistones de instrumentos de
viento-metal, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccion de anomalias de pistones de
instrumentos de viento-metal, relacionandolos con los materiales, herramientas, y
procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de correccion de anomalias de pistones de
instrumentos de viento-metal, a partir de un plan de intervencion y un instrumento
dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Realizar la correccion mediante el uso de abrasivos teniendo en cuenta la
tolerancia establecida.
- Realizar la limpieza de pistones, camisas e instrumento completo
- Realizar el montaje garantizando la ausencia de fricciones.
- Comprobar el deslizamiento de las piezas teniendo en cuenta la tolerancia
establecida realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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Contenidos

1. Proceso de sustitucion de pistones de instrumentos de viento-metal

Identificacion de pistones de instrumentos de viento metal: marca, modelo,
dimensién de la camisa y funcion.

Descripcion del proceso de sustitucion de pistones de instrumentos de viento-
metal: secuencia de operaciones, materiales relacionados con cada operacion.
Ejecucioén del proceso de sustitucion de pistones:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del érea de trabajo y materiales.

- Extraccion el piston dafiado y sus complementos.

- Seleccion del pistén : criterios

- Colocacion de complementos del pistén

- Insercidn del pistén en la camisa y engrase.

- Verificacion de la calidad de la operacion : criterios

Procedimientos de control de calidad en de proceso de sustitucion de pistones de
instrumentos de viento-metal: verificacién y correccién en su caso.

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion de pistones de instrumentos de viento-metal: causas y medidas
preventivas.

2. Proceso de correccion de anomalias en pistones de instrumentos de viento
metal

Descripcion del proceso de correccion de anomalias en pistones de instrumentos

de viento-metal: interpretacion de planes de intervencion, acondicionamiento del

area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.

Manejo de mandriles y productos de pulido

Ejecucién del proceso de correccion de anomalias en pistones:

- Interpretacion el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.

- Desmontaje del mecanismo del piston

- Correcciéon de anomalias: criterios de actuacion, técnicas y procedimientos

- Limpieza de piezas

- Realizacion de montaje del mecanismo del piston

- Engrase de mecanismo del pistén

- Verificacion de calidad: comprobacion de fricciones y deslizamiento

Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccion de anomalias

en pistones de instrumentos de viento-metal: verificacion y correccion en su

caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de

correccion de anomalias en pistones de instrumentos de viento-metal: causas y

medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: PROCESO DE CORRECCION DE BIELAS DE TRANSMISION Y
CUERDAS DE CILINDROS DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Cédigo: UF2724

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP 3

cve: BOE-A-2014-1583
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Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de correccidén de bielas de transmision de cilindros
de instrumentos de viento-metal a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de seguridad y calidad.

CE1.1 Describir el proceso de correccion de bielas de transmision de cilindros,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccién de bielas de transmision de
cilindros, relacionandolos con los materiales, herramientas, y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de correccion de bielas de transmision de cilindros, a
partir de un plan de intervencion y un instrumento dado, cumpliendo la normativa de
prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Comprobar el estado de funcionamiento de la biela.
- Corregir el deterioro de la biela
- Verificar la calidad de la operacién mediante pulsacion de la espatula
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion y ajuste de cuerdas de cilindros de
instrumentos de viento-metal a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios
de seguridad y calidad.

1.

CE2.1 Describir los procesos de sustitucion y ajuste de cuerdas de cilindros, justificando
el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a
emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados a los procesos de sustitucion y ajuste de cuerdas de
cilindros, relacionandolos con los materiales, herramientas, y procedimientos.
CEZ2.3 En un supuesto practico de sustitucion y ajuste de cuerdas de transmision de
cilindros, a partir de un plan de intervencién y un instrumento dado, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido, identificando las operaciones a
realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccioén personal.
- Comprobar el grado de funcionalidad del mecanismo de las cuerdas
- Sustituir las cuerdas deterioradas
- Ajustar el mecanismo, comprobando la alineacion de las espatulas
- Verificar la calidad de la operacién mediante pulsacion de la espatula
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

Proceso de correccidon de bielas de transmision de cilindros de instrumentos

de viento metal

- Descripcion del proceso de correccion de bielas de transmisién de cilindros de
instrumentos de viento-metal: interpretacion de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas,
prevencion de riesgos.
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- Ejecucion del proceso de correccidon de bielas de transmision de cilindros de
instrumentos de viento-metal:
- Interpretacion el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles y herramientas y
equipos de proteccidn personal.
- Comprobar el estado de funcionamiento: técnica y procedimiento
- Correccion de deterioro de la biela
- Verificacidn de calidad: comprobacion la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccién de bielas de
transmisiéon de cilindros de instrumentos de viento-metal: verificacion vy
correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de bielas de transmision de cilindros de instrumentos de viento-metal:
causas y medidas preventivas.

2. Proceso de sustitucion y ajuste de cuerdas de cilindros de instrumentos de
viento metal
- Descripcion del proceso de sustitucion y ajuste de cuerdas de cilindros de viento-
metal: interpretacion de planes de intervencién, acondicionamiento del area de
trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.
- Ejecucién del proceso de sustitucion y ajuste cuerdas de cilindros:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
- Comprobacion del estado de funcionamiento de mecanismo de las cuerdas:
técnica y procedimiento
- Sustitucién de cuerdas
- Verificacion de calidad: comprobacién la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso sustitucion y ajuste de
cuerdas de cilindros de instrumentos de viento metal: verificacion y correccién en
Su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion y ajuste de cuerdas de cilindros de instrumentos de viento metal:
causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: PROCESO DE CORRECCION DE MECANISMOS DE ACCION POR
DESLIZAMIENTO

Cédigo: UF2725
Duracién: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP 4

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de correcciéon de bombas de instrumentos de
viento- metal a partir de un plan de intervencion establecido en instrumentos de viento-
metal, con criterios de seguridad y calidad.
CE1.1 Describir proceso de correccién de bombas de instrumentos de viento- metal,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.

cve: BOE-A-2014-1583
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CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccion de bombas de instrumentos de
viento- metal, relacionandolos con los materiales, herramientas, y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de correccion de bombas de instrumentos de viento-
metal, a partir de un plan de intervencién y un instrumento dado, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.

- Verificar las anomalias

- Reparar las abolladuras en las bombas

- Comprobar el grado de rozamiento del sistema de las bombas.

- Realizar la correccién del grado de rozamiento mediante el pulido manual u
otras técnicas segun proceda, verificando la tolerancia de ajuste y realizando
nuevas correcciones sucesivamente.

- Realizar la limpieza de las bombas seleccionando productos y procedimientos y
justificando las decisiones tomadas.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de deslizamiento en su

caso.
Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de varas de trombon de
instrumentos de viento metal, a partir de un plan de intervencion establecido en
instrumentos de viento-metal, con criterios de seguridad y calidad
CEZ2.1 Describir proceso de correccion varas de tromboén de instrumentos de viento
metal, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con
los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccion varas de trombén, relacionandolos
con los materiales, herramientas, y procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de correccion varas de trombén, a partir de un plan
de intervencién y un instrumento dado, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencidon establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.

- Verificar las anomalias

- Reparar las abolladuras de las varas

- Comprobar el grado de rozamiento del mecanismo.

- Realizar la correccion mediante el pulido manual u otras técnicas segun
proceda, verificando la tolerancia de ajuste y realizando nuevas correcciones
sucesivamente.

- Realizar la limpieza de las varas del trombdn, seleccionando productos y
procedimientos y justificando las decisiones tomadas.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de deslizamiento en su
caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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1.

Contenidos

Correccion de abolladuras en bombas de instrumentos de viento-metal
- Descripcion del proceso de correccion de abolladuras en bombas de
instrumentos de viento-metal: interpretacion de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas,
prevencién de riesgos.
- Manejo de herramientas: martillos y mandriles especificos.
- Ejecucion del proceso de de correccién de abolladuras en bombas
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de correccion de abolladuras en
bombas: mediante martillado sobre mandril, mediante introduccién de mandril
- Verificacion de calidad: comprobacion la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccidn de abolladuras
en bombas: verificacion y correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de abolladuras de bombas: causas y medidas preventivas.

Correccion de abolladuras en varas de instrumentos de viento-metal
- Descripcion del proceso de correccion de abolladuras en varas de instrumentos
de viento-metal: interpretacién de planes de intervencién, acondicionamiento del
area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.
- Manejo de herramientas: martillos y mandriles especificos.
- Ejecucioén del proceso de de correccion de abolladuras en varas
- Interpretacion el plan de intervencion establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
- Aplicaciébn de técnicas y procedimientos de correccion de abolladuras:
mediante martillado sobre mandril, mediante introduccion de mandril
- Verificacion de calidad: comprobacién la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccién de abolladuras
en bombas: verificacion y correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de abolladuras en bombas: causas y medidas preventivas.

Correccion del paralelismo de las bombas de instrumentos de viento-metal
- Descripcidn del proceso de correccion del paralelismo de bombas de
instrumentos de viento-metal: interpretaciéon de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas,
prevencion de riesgos.
- Manejo de herramientas: mandriles especificos y calibre (pié de rey)
- Ejecucion del proceso de de correccién del paralelismo de bombas
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de correccion del paralelismo de
bombas
- Verificacion de calidad: comprobacién de la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de correccidn del paralelismo
de bombas: verificacion y correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion del paralelismo de bombas: causas y medidas preventivas.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) Tk:.
g &)

A nn‘

i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13596

4. Correccion del paralelismo de las varas
- Descripcién del proceso de correccion del paralelismo de las varas de
instrumentos de viento-metal_de viento-metal: interpretacion de planes de
intervencion, acondicionamiento del area de trabajo, materiales, Utiles,
herramientas.
- Manejo de herramientas: mandriles especificos y calibre (pié de rey), técnicas,
prevencién de riesgos.
- Ejecucion del proceso de correccién del paralelismo de las varas:
- Interpretacion el plan de intervencion establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de correccion del paralelismo de
Verificacion de calidad: comprobacion la funcionalidad del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso correccion del paralelismo de
las varas: verificacién y correccién en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion del paralelismo de las varas: causas y medidas preventivas.

Orientaciones metodoloégicas

Las unidades formativas de este modulo formativo se pueden impartir de manera
independiente

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: REALIZACION DE AJUSTES FINALES EN MECANISMOS DE
INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Codigo: MF2114_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2114_2 Realizar ajustes finales en mecanismos de instrumentos de viento-metal
Duracién: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: AJUSTE FINAL DE MECANISMOS DE CILINDROS DE
INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Codigo: UF2726
Duracion: 40 horas

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

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

:
i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13597

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de ajustes de mecanismos de cilindros de
instrumentos de viento-metal, segun el tipo, modelo y fabricante, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de ajuste de mecanismos de cilindros de instrumentos de
viento-metal, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de ajuste de mecanismos de la maquinaria de
cilindros de instrumentos de viento-metal, relacionandolos con los materiales,
herramientas, y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de ajuste de mecanismos de la maquinaria de
cilindros de instrumentos de viento-metal, a partir de un instrumento de viento-metal
dado y un plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Realizar el calibrado del ajuste y correspondencia entre los orificios de la
camisa y el cilindro.
- Realizar la verificacion del estado de los topes de la biela
- Sustituir o ajustar los topes de la biela segun el calibrado realizado
- Lubricar las piezas maviles verificando el rozamiento entre ellas.
- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Proceso de calibrado del ajuste final entre los orificios de camisa y cilindro de
instrumentos de viento-metal.

- Descripcion del proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de camisa y
cilindro de viento-metal: interpretacién de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas,
prevencién de riesgos.

- Ejecucion del proceso de ealibrado-del ajuste entre los orificios de camisa y
cilindro:

- Interpretacion el plan de intervencion establecido

- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.

- Aplicacion de la técnica de calibrado del ajuste entre orificios de camisa y
camisa y cilindro: criterios de calibrado.

- Procedimientos de control de calidad en el proceso calibrado del ajuste entre los
orificios de camisa y cilindro verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de calibrado
del ajuste entre los orificios de camisa y cilindro: causas y medidas preventivas.

cve: BOE-A-2014-1583
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2. Proceso de verificacion del estado de topes de cilindros de instrumentos de
viento-metal
- Descripcion del proceso de verificacion del estado de topes de cilindros de viento-
metal: interpretacion de planes de intervencién, acondicionamiento del area de
trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.
- Ejecucion del proceso de verificacion del estado de topes de cilindros:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
- Procedimiento de comprobacion del estado de funcionamiento de los topes:
corrosion y deterioro
- Procedimientos de control de calidad en el proceso verificacion del estado de
topes de cilindros Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al
proceso de verificacion del estado de topes de cilindros: causas y medidas
preventivas.

3. Proceso de sustitucion de topes de cilindros de instrumentos de viento-metal

- Descripcién del proceso de sustitucion de topes de cilindros de viento-metal:
interpretacion de planes de intervencion, acondicionamiento del area de trabajo,
materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.

- Manejo de herramientas: punzones y pinzas.

- Ejecucion del proceso de sustitucion de topes de cilindros:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,

equipos de proteccién personal.

- Procedimiento de seleccion de topes de goma: grosor y material
- Procedimiento de sustitucion
- Procedimiento de adaptacion
- Comprobacion final de correspondencia entre orificios de camisa y cilindro

- Procedimientos de control de calidad en el proceso sustituciéon de topes de
cilindros: verificaciéon y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
sustitucion de topes de cilindros: causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: AJUSTE FINAL DE MECANISMOS DE PISTONES DE
INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Codigo: UF2727
Duracion: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de verificacion y correccion del ajuste entre los
orificios de la camisa y el piston, mediante comprobacion de la medida del fieltro superior
del piston y sustitucién, en su caso, a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir el proceso de calibrado y sustitucidon del fieltro superior de pistones
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.

cve: BOE-A-2014-1583
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CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de calibrado y sustitucion del fieltro superior de
pistones, relacionandolos con los materiales, herramientas, y procedimientos.

CE1.3 En un supuesto practico de calibrado y sustitucion del fieltro superior de
pistones, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un plan de intervencién,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.

- Realizar el calibrado entre los orificios de la camisa y el pistdbn mediante
reconocimiento visual verificando el paso del aire, mediante los materiales y
herramientas especificas

- Sustituir, si procede el fieltro superior del piston.

- Verificar la accién del mecanismo realizando correcciones en su caso.

- Lubricar las piezas méviles verificando el rozamiento entre ellas.

- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de verificacion y correccion del ajuste entre los
orificios de la camisa y los orificios del pistén, mediante comprobacion de la medida del
fieltro interior del pistdn y sustitucion, en su caso, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir el proceso de ajuste entre los orificios de la camisa y los orificios del
piston, mediante el calibrado del fieltro interior, justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CEZ2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de ajuste entre los orificios de la camisa y los
orificios del pistdbn mediante el calibrado del fieltro interior, relacionandolos con los
materiales, herramientas, y procedimientos.
CEZ2.3 En un supuesto practico de ajuste entre los orificios de la camisa y los orificios
del pistbn mediante el calibrado del fieltro interior, a partir de un instrumento de
viento-metal dado y un plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Realizar el calibrado entre los orificios de la camisa y el piston mediante el
ajuste del tope de fieltro interior por verificando el paso del aire
- Verificar la accidon del mecanismo realizando correcciones en su caso.
- Lubricar las piezas moviles verificando el rozamiento entre ellas.
- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar procedimientos de verificacion y sustitucion de las guias del piston a partir de
un plan de intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE3.1 Describir los procesos de verificacién del estado de la guia del pistén y su
sustitucion, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.

cve: BOE-A-2014-1583
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CE3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de ajuste final de mecanismos de la maquinaria de
pistones de instrumentos de viento-metal, relaciondndolos con los materiales,
herramientas, y procedimientos.
CE3.3 En un supuesto practico de verificacion del estado de las guias de los
pistones y de su sustitucion, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un
plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Realizar la comprobacién del estado de la guia de cada piston segun el disefio
original.
- Realizar la sustitucion de las guias deterioradas seleccionando la
correspondiente a su disefio original.
- Verificar la acciéon del mecanismo
- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencion realizando
correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y el piston
mediante verificacion y sustitucion del fieltro superior
- Descripcion del proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y
el pistén mediante verificacion y sustitucion del fieltro superior: interpretacion de
planes de intervencion, acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles,
herramientas, técnicas, prevencién de riesgos.
- Ejecucion del proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y el
pistdn mediante verificacion y sustitucion del fieltro superior:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el drea de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
- Aplicacion de la técnicas de comprobacion y sustitucion de fieltro superior
- Calibrado entre orificios
- Verificacion de accion del mecanismo
- Lubricacion de piezas
- Verificacion de movilidad y funcionalidad
- Procedimientos de control de calidad en el proceso calibrado del ajuste entre los
orificios de la camisa y el pistdn mediante verificacion y sustitucion del fieltro
superior: verificacion y correccién en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de calibrado
del ajuste entre los orificios de la camisa y el piston mediante verificacion y
sustitucion del fieltro superior: causas y medidas preventivas.

2. Proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y los orificios
del piston mediante verificacion y sustitucion del fieltro interior

Descripcion del proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y

los orificios del piston mediante verificacion y sustitucion del fieltro interior de

viento-metal: interpretacion de planes de intervencion, acondicionamiento del

area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencion de riesgos.
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- Ejecucion del proceso de calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y los
orificios del piston mediante verificacion y sustitucion del fieltro interior:

- Interpretacion el plan de intervencién establecido

- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.

- Aplicacién de la técnicas de calibrado del ajuste entre los orificios de la
camisa y los orificios del pistén mediante verificacion y sustitucion del fieltro
interior:

- Realizacion del calibrado entre los orificios de la camisa y el piston
mediante el ajuste del tope de fieltro interior por verificando el paso
del aire

- Verificacion de la accion del mecanismo realizando correcciones.

- Lubricacién de piezas moviles verificando el rozamiento entre
ellas.

- Procedimientos de control de calidad en el proceso calibrado del ajuste entre los
orificios de la camisa y los orificios del pistdbn mediante verificacion y sustitucion
del fieltro interior: verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de calibrado
del ajuste entre los orificios de la camisa y los orificios del pistdn mediante
verificacion y sustitucion del fieltro interior: causas y medidas preventivas.

3. Proceso de verificacion y sustitucion guias de pistones de instrumentos de
viento-metal
- Descripcion del proceso de verificacién y sustitucion guias de pistones de
instrumentos de viento-metal: interpretacion de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas,
prevencién de riesgos.
- Ejecucion del proceso de verificacion y sustitucion guias de pistones de
instrumentos de viento-metal:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.
- Aplicacién de las técnicas y procedimientos de verificacion y sustitucion de la
guia del piston
- Comprobacion del estado de la guia de pistones
- Seleccion de guias: criterios
- Sustitucién de guias
- Verificacion de accion del mecanismo
- Procedimientos de control de calidad en el proceso verificacion y sustitucion
guias de pistones de instrumentos de viento-meta: verificacion y correccién
€n su caso.
- Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
verificacion y sustituciéon guias de pistones de instrumentos de viento-metal:
causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: AJUSTE FINAL DE MECANISMOS DE VARAS Y BOMBAS DE
INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Caodigo: UF2728
Duracion: 70 horas

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

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de ajuste final de los sistemas de varas de
instrumentos de viento-metal en funcion del tipo, modelo y fabricante, a partir de un plan
de intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de ajuste final de los sistemas de varas de instrumentos de
viento-metal, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de ajuste final de los sistemas de varas de
instrumentos de viento-metal, relacionandolos con los materiales, herramientas, y
procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de ajuste final de los sistemas de varas de
instrumentos de viento-metal, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un
plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Verificar el paralelismo y excentricidad de las varas.
- Realizar las correcciones oportunas.
- Realizar la limpieza de las varas, en su caso, justificando la eleccion de
productos, materiales y procedimiento de limpieza.
- Verificar el mecanismo de cierre evitando riesgos de deslizamiento, en el caso
del trombon
- Verificar el estado del tope de fieltro del sistema de la vara en el caso del
trombdn, cambiandolo, en su caso, en trombones
- Lubricar las piezas méviles verificando el rozamiento entre ellas.
- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de ajuste final del sistema de las bombas de
instrumentos de viento-metal en funcion del tipo, modelo y fabricante, a partir de un plan
de intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir proceso de ajuste final del sistema de las bombas de instrumentos
de viento-metal, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de ajuste final del sistema de las bombas de
instrumentos de viento-metal, relacionandolos con los materiales, herramientas, y
procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de ajuste final del sistema de las bombas de
instrumentos de viento-metal, a partir de un instrumento de viento-metal dado y un
plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:
- Interpretar el plan de intervencidon establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Verificar el paralelismo y excentricidad de las bombas
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- Realizar las correcciones oportunas.

- Lubricar las piezas méviles verificando el rozamiento entre ellas.

- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.

Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Ajuste del sistema de varas de instrumentos de viento-metal
- Descripcion del proceso de ajuste del sistema de varas de instrumentos de
viento-metal: interpretacion de planes de intervencion, acondicionamiento del
area de trabajo, materiales, utiles, herramientas, técnicas, prevencién de riesgos.
- Ejecucion del proceso de ajuste del sistema de varas:
- Interpretacion el plan de intervencién establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccién personal.
— Aplicacion de la técnica y procedimiento de ajuste final sistema de varas de
instrumentos de viento-metal.
- Verificacién de paralelismo y excentricidad
- Procedimiento de correccion
- Limpieza de varas:
- Verificar del sistema de cierre y estado de tope: criterios
- Verificar el estado del tope de fieltro: criterios
- Lubricacion de piezas mdviles: criterios
- Verificacion de movilidad, funcionalidad del sistema
- Procedimientos de control de calidad en el proceso ajuste de la maquinaria de
varas: verificacién y correccion en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de ajuste de
la maquinaria de varas: causas y medidas preventivas.

2. Ajuste del sistema de bombas de instrumentos de viento-metal
- Descripcion del proceso de ajuste de la maquinaria de bombas de instrumentos
de viento-metal: analisis e interpretacion de planes de intervencion,
acondicionamiento del area de ftrabajo, utiles y herramientas, seleccion de
materiales.
- Ejecucién del proceso de ajuste de la maquinaria de bombas:
- Interpretacion el plan de intervencion establecido
- Acondicionamiento el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas,
equipos de proteccion personal.
— Aplicacion de técnicas y procedimientos de ajuste final del sistema de
bombas de instrumentos de viento-metal.
- Verificacion de paralelismo y excentricidad
- Correccion del sistema
- Lubricacion de las piezas moviles verificando el rozamiento entre
ellas.
- Verificacion de movilidad y funcionalidad del sistema
- Procedimientos de control de calidad en el proceso ajuste de la maquinaria de
bombas: verificacion y correccidon en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de ajuste de
la maquinaria de bombas: causas y medidas preventivas.
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Orientaciones metodolégicas

Las unidades formativas de este moddulo formativo se pueden impartir de manera
independiente

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE MANTENIMIENTO
Y REPARACION DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-METAL

Codigo: MP0527
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Realizar las operaciones de preparacion para la ejecucion de procesos de
mantenimiento y reparacién de instrumentos de viento
CE1.1 Acondicionar el area de trabajo antes de la ejecucion de cada proceso.
CE1.2 Seleccionar, preparar y mantener Utiles, herramientas y equipos.
CE1.3 Seleccionar, preparar y mantener materiales.
CE1.4 Mantener ordenada y limpia el area de trabajo después de la ejecucién cada
proceso.
CE1.5 Identificar riesgos laborales y ambientales y medidas de prevencion de cada
proceso.
CE1.6 Aplicar medidas de prevencion de riesgos laborales y ambientales en todas
las operaciones.
CE1.7 Interpretar planes de intervencion, partes de trabajo, registros de intervenciones
establecidos por el técnico instrumentista superior para cada instrumento.
CE1.8 Registrar intervenciones realizadas en los protocolos establecidos.

C2: Colaborar en la deteccién de anomalias en instrumentos de viento segun el plan y
los procedimientos establecidos por el técnico instrumentista superior, acondicionando el
area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, aplicando las medidas de prevencion
de riesgos laborales y de calidad.
CE2.1 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento metal.
CE2.2 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento madera con cuerpo de metal.
CEZ2.3 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento madera con cuerpo de madera.
CE2.4 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de madera de
instrumentos de viento.
CE2.5 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de metal de instrumentos
de viento
CEZ2.6 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de metal de instrumentos
de viento
CE2.7 Participar en la deteccion de anomalias en el estado del sellado de zapatillas
de instrumentos de viento madera.
CE2.8 Participar en la deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad de
cuerpos de instrumentos de viento.
CEZ2.9 Documentar y registrar las anomalias detectadas en instrumentos de viento en
los registros establecidos.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13605

C3: Participar en el desmontaje y preparacion de instrumentos de viento para su
intervencion, segun el plan y los procedimientos establecidos por el técnico
instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad.

CE3.1 Desmontar el mecanismo de oboes, fagotes, trompetas, trompas, trombones,

clarinetes, saxofones, flautas.

CE3.2 Extraer zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de llaves.

CE3.3 Extraer bombas, pistones, llaves de desaglie y mecanismos de instrumentos

de viento- metal

CE3.4 Realizar la limpieza, desoxidacion y pulido de las superficies metalicas.

CE3.5 Realizar la limpieza, pulido de cuerpos en metal

CE3.6 Realizar la limpieza, pulido e hidratacion de cuerpos en madera

CE3.7 Realizar la limpieza de cuerpos sintéticos.

CE3.8 Realizar las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos

silenciadores en el mecanismos de instrumentos de viento.

CE3.9 Realizar operaciones de mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas o

tudel de instrumentos de viento.

CE3.10 Realizar operaciones de mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza

de la flauta.

CE3.11 Cumplimentar los protocolos de registro de intervenciones realizadas

establecidos.

C4: Participar en la sustitucion de muelles de torsién (llave de desagle vy cilindros),
helicoidales de pistones y planos en espiral en instrumentos de viento-metal segun el
plan y los procedimientos establecidos por el técnico instrumentista superior,
acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, aplicando las
medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad
CE4.1 Verificar las anomalias detectadas en muelles torsion, helicoidales y planos
en espiral de instrumentos de viento-metal.
CE4.2 Extraer muelles de torsion, helicoidales y planos en espiral de instrumentos de
viento-metal.
CE4.3 Seleccionar muelles de torsion, helicoidales y planos en espiral de
instrumentos de viento-metal.
CE4 .4 Instalar muelles de torsion, helicoidales y planos en espiral de instrumentos de
viento-metal.

C5: Participar en la correccion de holguras de cilindros
CE5.1 Colaborar en la correccion de holguras de cilindros mediante cefiido
CE5.2 Colaborar en la correccion de holguras de cilindros mediante torneado

C6: Participar en la correccion de anomalias y sustitucion de pistones de instrumentos
de viento-metal

CE®6.1 Corregir anomalias de pistones

CEB6.2 Extraer pistones y sus complementos

CE®6.3 Sustituir pistones y colocar complementos

CE6.4 Realizar el engrasado

C7: Participar en la correccion de bielas de transmision y cuerdas de cilindros de
instrumentos de viento-metal

CE7.1 Comprobar el estado de funcionamiento de bielas

CE7.2 Corregir el deterioro de la biela

CE7.3 Verificar el funcionamiento mediante pulsacion de la espatula

CE7.4 Sustituir cuerdas de cilindros

CE7.5 Ajustar cuerdas, comprobando la alineacion de las espatulas

CE7.6 Verificar la operacion mediante pulsacion de la espatula
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C8: Participar en la correccion de mecanismos de accion por deslizamiento
CE8.1 Colaborar en la reparacion de abolladuras en bombas mediante martillado o
mandril
CE8.2 Comprobacion del grado de rozamiento del sistema de bombas
CE8.3 Colaborar en la correccion del grado de rozamiento y paralelismo de bombas
CEB8.4 Reparar abolladuras en varas de trombén mediante martillado o mandril
CEB8.5 Comprobar el grado de rozamiento del mecanismo y paralelismo de varas de
trombon
CE8.6 Realizar la correccion del grado de rozamiento de varas de trombon

C9: Participar en el ajuste final de mecanismos de cilindros de instrumentos de viento-
metal

CE9.1 Realizar el ajuste final entre los orificios de camisa y cilindro

CE9.2 Verificar el estado de topes de cilindros de pistones

CED9.3 Sustituir topes de cilindros

CE9.4 Lubricar las piezas moviles verificando el rozamiento entre ellas

CE?9.5 Verificar la movilidad, funcionalidad del mecanismo

C10: Ajuste final de mecanismos de pistones de instrumentos de viento-metal
CE10.1 Comprobar la accion del mecanismo de pistones para llevar a cabo los
ajustes finales
CE10.1 Comprobar el calibrado del ajuste entre los orificios de la camisa y el piston.
CE10.2 Sustituir fieltros superiores de pistones
CE10.3 Sustituir fieltros interiores de pistones
CE10.4 Sustituir guias de pistén
CE10.5 Verificar la movilidad, funcionalidad del mecanismo.

C11: Ajuste final de sistemas de varas y bombas de instrumentos de viento-metal
CE11.1 Comprobar el ajuste de varas de instrumentos de viento-metal, verificando el
paralelismo y excentricidad, realizando correcciones si procede.

CE11.2 Realizar la limpieza de las varas

CE11.3 Verificar el mecanismo de cierre

CE11.4 Verificar el estado del tope de fieltro del sistema de la vara en el caso del
trombon

CE11.5 Lubricar las piezas moviles, verificando el rozamiento entre ellas

CE11.6 Comprobar el ajuste de bombas de instrumentos de viento-metal, verificando
el paralelismo y excentricidad, realizando correcciones si procede.

CE11.7 Verificar el mecanismo de cierre, el estado del tope de fieltro

CE11.8 Realizar la limpieza de las bombas

CE11.9 Lubricar las piezas maviles, verificando el rozamiento

CE11.10 Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad del la intervencién realizando
correcciones en su caso.

C12: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo
CE12.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE12.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE12.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE12.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE12.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE12.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.
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Contenidos

1. Operaciones de preparacion, prevencion y registro en la ejecucion de procesos
de mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento.
- Acondicionamiento y mantenimiento del area de trabajo
- Seleccion, preparacion y mantenimiento de utiles, herramientas y equipos
- Seleccion, preparacion y mantenimiento de materiales.
- Identificacion de riesgos laborales y ambientales y medidas de prevencion
- Aplicacion de medidas de seguridad laboral y ambiental: utilizacion de Epi,s
- Interpretacion de planes de intervencion establecidos para cada instrumento
- Interpretacion de registros de intervenciones
- Registro de intervenciones realizadas en protocolos establecidos

2. Detecciéon de anomalias en instrumentos de viento

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas.

- Deteccién de anomalias en mecanismos: superficie, elementos de apoyo,
equilibrado del sistema mecanico, sistemas de retorno, elementos méviles de
afinacion, holguras, bloqueo de llaves.

- Deteccidn de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento metal:
pistones, varas, llaves de desague, bombas, rotores, guias y muelles de piston.

- Deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de metal: superficie, elementos de apoyo, equilibrado del sistema
mecanico, holguras, llaves bloqueadas

- Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de madera: superficie, elementos de apoyo, equilibrado del sistema
mecanico, , holguras, llaves bloqueadas

- Detecciéon de Anomalias en cuerpos de madera: alteraciones formales y
superficiales, suciedad, elementos de sujecion y montaje.

- Deteccidén de Anomalias en cuerpos de metal: disefio y acabado de superficie,
sujecion y montaje, soldaduras.

- Deteccién de Anomalias en el sellado de zapatillas: desgarros, suciedad,
desgaste.

- Deteccion de Anomalias en la estanqueidad y funcionalidad del instrumento:
fisuras, roturas en oidos o chimeneas.

- Registro de anomalias en protocolos establecidos

- Verificacion de calidad de las operaciones

3. Operaciones de desmontaje de instrumentos de viento
- Ejecucién del proceso de desmontaje del mecanismo de la trompeta
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del trombdn
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de la trompeta
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de la trompa
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de instrumentos de viento-
madera.
- Verificacion de calidad de las operaciones

4. Operaciones de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de
llaves
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas.
- Extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de llaves
- Verificacion de calidad de las operaciones

5. Operaciones de limpieza y desoxidacién de piezas metalicas
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas.
- Limpieza de superficies lacadas
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- Limpieza de elementos metdlicos: llaves, cuerpos, cabeza, patas, entre otros y
eliminacion de marcas de 6xido
- Verificacion de calidad de las operaciones

6. Operaciones de mantenimiento de cuerpos de instrumentos de viento
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas.
- Limpieza exterior e interior de cuerpos de metal
- Limpieza exterior e interior de cuerpos de madera
- Pulido de cuerpos de madera
- Hidratacion de cuerpos de madera
- Limpieza exterior e interior de cuerpos sintéticos
- Verificacion de calidad de las operaciones

7. Operaciones de seleccién, pegado y recorte de elementos silenciadores
- Determinacion de dimensiones de elementos silenciadores
- Encolado de elementos silenciadores precortados
- Ajuste de dimensiones de elementos silenciadores precortados
- Verificacion de calidad de las operaciones

8. Mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas o tudel de instrumentos de
viento
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Limpieza y mantenimiento de corchos de tudel o espiga
- Seleccién de corchos de espiga o tudel
- Determinacion de dimensiones
- Preparacion de corchos: cortado y biselado
- Encolado y ajuste ensamble de corchos
- Verificacion de calidad de las operaciones

9. Mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Limpieza y mantenimiento de corchos de la cabeza de la flauta
- Extraccion del corcho y tornillo
- Seleccion del corcho
- Determinacion de dimensiones
- Reduccion mediante lijado
- Verificacién de dimensiones mediante calibrado

10. Sustitucion de muelles planos y de aguja
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Extraccién, de muelles planos.
- Seleccion e instalacion de muelles planos
- Extraccion, de muelles de aguja.
- Seleccion e instalacion de muelles de aguja

11. Correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
ceiiido
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Realizacion de la correccion del cilindro mediante reduccion del diametro del tubo
receptor
- Realizacién del montaje mediante lubricacion: ausencia de fricciones
- Comprobacion de deslizamiento de las piezas: tolerancia
- Verificacion de calidad de la intervencion
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12. Correccion de holguras de cilindros de instrumentos de viento-metal mediante
torneado
- Preparacion del torno y sus herramientas
- Utilizacion y manejo del torno y sus herramientas
- Realizacién de la correccion de holguras de cilindros mediante torneado
- Realizacion del montaje mediante lubricacion: ausencia de fricciones
- Comprobacion de deslizamiento de las piezas: tolerancia
- Verificacién de calidad de la intervencién

13. Sustitucion y correccion de anomalias de pistones de instrumentos de viento-
metal
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Realizacion del proceso de sustitucion de pistones: extraccién, seleccion, insercion
- Realizacion del proceso de correccion de anomalias: correccion mediante
abrasivos, limpieza, montaje, comprobacion de deslizamiento
- Verificacién de calidad de las intervenciones

14. Correccion de bielas de transmisién y cuerdas de cilindros de instrumentos de
viento-metal
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Realizacion del proceso de correccion de bielas de transmisién de cilindros
- Realizacion del proceso de sustitucién de cuerdas de cilindros
- Realizacién del ajuste de cuerdas de cilindros
- Verificacion de calidad de la intervencion

15. Correccion de mecanismos de accion por deslizamiento de instrumentos de

viento- metal

- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas

- Realizacion del proceso de correccién de abolladuras en bombas

- Realizacién del proceso de comprobacién y correccién del grado de rozamiento
del sistema de bombas

- Realizacion del proceso de correccion de de abolladuras en varas de trombdn

- Realizacién del proceso de comprobacién y correccion del grado de rozamiento
del sistema de varas de trombon

- Verificacion de calidad de la intervencién

16. Ajuste final de mecanismos de cilindros de instrumentos de viento-metal
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Verificacion del ajuste entre los orificios de la camisa y los orificios del piston
Lubricacion de piezas moviles: verificacion de rozamiento
- Correccion
- Verificacién de movilidad, funcionalidad

17. Ajuste final de mecanismos de pistones de instrumentos de viento-metal
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Realizacion del calibrado entre los orificios de la camisa y el piston mediante el
ajuste del tope de fieltro interior y el del tope del fieltro superior.
- Sustitucion de fieltros interior y superior
- Realizacion del proceso de verificacion y sustitucion de guias del pistén

18. Ajuste final de sistemas de varas y bombas de instrumentos de viento-metal
- Utilizacion y manejo de materiales y herramientas
- Realizacién del proceso de ajuste final del sistema de varas: paralelismo y
excentricidad
- Realizacion del proceso de ajuste final del sistema de bombas: paralelismo y
excentricidad
- Verificar la movilidad, funcionalidad y calidad de las intervenciones

cve: BOE-A-2014-1583
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19. 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 ejecucién con diligencia las instrucciones recibidas.
- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
- Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Modulos Formativos

MF2107_2: Deteccion

de anomalias en
instrumentos de
viento.

MF2108_2:
Desmontaje y
preparacion de
instrumentos de
viento.

MF2112_2:
Sustitucion de
muelles en
instrumentos de
viento-metal

MF2110_2:
Correccioén de
mecanismos de
instrumentos de
viento-metal

Acreditacion requerida

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

e Técnico Superior de la familia profesional de Artes y

artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes y
artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes y
artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes y
artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Experiencia profesional

requerida en el ambito de la

unidad de competencia

Con
acreditacion

1 afo

1 afo

1 afio

Sin
acreditacion

5 afios

5 afios

5 afos

5 afos
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Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
Médulos Formativos Acreditacién requerida unidad de competencia

Con Sin
acreditacion | acreditacion

e Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.

¢ Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o el
titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

e Técnico Superior de la familia profesional de Artes y 1 afio 5 afios
artesanias.

e Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

MF2111_2:
Realizacion de
ajustes finales en
mecanismos de
instrumentos de
viento-metal.

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 reparacién de instrumentos musicales 90 90
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
Aula de gestion X X X X X
Taller de reparacion de instrumentos musicales X X X X X
Espacio formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales
- PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet
- Software especifico de la especialidad
- Pizarra
Aula de gestion - Equipos audiovisuales
- Rotafolios
- Material de aula
- Mesay silla para formador
- Mesasy sillas para alumnos

- Bancos de trabajo

- Asientos individuales para alumnado.

- Equipos de iluminacién para bancos de trabajo.

- Equipos de seguridad individual y colectiva.

- Cémara de fotos

- Comprobadores de sellado
Taller de reparacién de | - Comprobadores de compresion
instrumentos musicales - lamparas de alcohol

- Sopletes de mano (Handle torch)

- Herramientas de corte

- Motor de banco

- Torno mecanico

- Fresadoras

- Minimotor de mano
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Espacio formativo Equipamiento

- Chapas de enzapatillado

- Destornilladores de precision y especificos
- Expansores

- Alicates sin dentar de puntas redondas y planas.
- Mandriles especificos

- Martillos especificos

- Sistema de soldadura

- Rollers

- Gancho de muelles.

- Rascadores.

- Instrumentos de medida (calibre, micrometros, reglas, otros)
- Cuchillas.

- Varas de limpieza.

- Pinzas.

- Cepillos.

- Compresor de aire.

- Pulidoras.

- Material silenciador

- Prensas de corte.

- Brocas de metal.

- Limas.

- Lijas

- Taladro.

- Destornilladores.

- Extractores.

- Galgas.

- Martillos.

- Yunques.

- Maquinas de limpieza ( pulidora, ultrasonidos, otras)
- Recipientes de transporte de piezas

- Almacén para materiales

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 higiénica
sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y seguridad
de los participantes.

El numero 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.

cve: BOE-A-2014-1583
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ANEXO IV

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-madera
Cédigo: ARTG0212

Familia profesional: Artes y Artesanias

Area profesional: Fabricacién y mantenimiento de instrumentos musicales
Nivel de cualificacion profesional: 2

Cualificacion profesional de referencia:

ART632_2 Mantenimiento y reparacion de instrumentos de viento-madera (RD 1036/2011,
de 15 de julio.)

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

UC2107_2: Detectar anomalias en instrumentos de viento

UC2108_2: Desmontar y preparar instrumentos de viento para su reparacion y/o
mantenimiento

UC2109_2: Sustituir muelles planos y de aguja en instrumentos de viento-madera
UC2110_2: Ajustar el mecanismo de instrumentos de viento-madera

UC2111_2: Montar mecanismos, asentar zapatillas y regular sistemas mecanicos de
instrumentos de viento-madera

Competencia general:

Mantener y reparar instrumentos de viento-madera, ejecutando operaciones de
deteccion de anomalias; desmontaje y preparacion del instrumento; operaciones de
mantenimiento y sustitucién de muelles y zapatillas, y equilibrado del sistema mecanico,
en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental.

Entorno Profesional:

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional como trabajador por cuenta ajena en empresas y
talleres de caracter artesanal, ya sean publicos o privados, pequefios, medianos y
grandes dedicados a la construccién y/o reparacion y mantenimiento de instrumentos
musicales de viento-madera; como profesional independiente, en régimen de sociedad o
asociado en cooperativa, en cualquier caso bajo la direccion del técnico instrumentista
superior.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector artesano relacionado con el subsector de la venta, construccién y
reparacion de instrumentos musicales; y en otros sectores de produccion industrial que
requieran sus servicios.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Asistente de técnico instrumentista de viento-madera.
Auxiliar de técnico instrumentista de viento-madera.
Mecanico de reparacion y mantenimiento de instrumentos de viento-madera.

cve: BOE-A-2014-1583
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Duracién de la formacion asociada: 680 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF2107_2: (Transversal). Deteccion de anomalias en instrumentos de viento. (90 horas)
MF2108_2: (Transversal). Desmontaje y preparacion de instrumentos de viento. (90
horas)

MF2109_2: Sustitucion y mantenimiento de muelles planos y de aguja en instrumentos
de viento-madera. (30 horas)

MF2110_2: Ajuste de mecanismos de instrumentos de viento-madera. (60 horas)
MF2111_2: Realizaciéon de montaje de mecanismos, colocacion de zapatillas vy
equilibrado del sistema mecanico en instrumentos de viento-madera. (290 horas)
UF2444: Montaje de mecanismos de instrumentos de viento-madera (30 horas)
UF2445: Asentamiento de zapatillas en clarinete y saxofén (70 horas)

UF2446: Asentamiento de zapatillas en la flauta (60 horas)

UF2447: Asentamiento de zapatillas en el oboe (60 horas)

UF2448: Asentamiento de zapatillas en el fagot (40 horas)

UF2449: Regulacion de sistemas mecanicos de instrumentos de viento-madera (30
horas)

MP0514: Modulo de practicas profesionales no laborales de Mantenimiento y reparacion
de instrumentos de viento-madera (120 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el conjunto de los mddulos del presente certificado de
profesionalidad, garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la
habilitacion para el desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel
basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado
por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO PROFESIONAL

Unidad de competencia 1

Denominacion: DETECTAR ANOMALIAS EN INSTRUMENTOS DE VIENTO
Nivel: 2

Codigo: UC2107_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Detectar las anomalias en el mecanismo del instrumento de viento mediante
técnicas y procedimientos especificos, segun el plan establecido por el técnico
instrumentista superior, en condiciones de seguridad y calidad, para aportar informacién
fiable sobre las mismas al proceso de definicion y ejecucion de la intervencion de
mantenimiento y/o reparacion.

CR1.1 EIl proceso de deteccion de anomalias en el mecanismo del instrumento de
viento se realiza previo andlisis del plan establecido, acondicionamiento del area o
zona de trabajo (iluminacién, entre otros), seleccion y preparacion de los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIls), para optimizar el
proceso, asegurar la intencion y calidad de la inspeccion y prevenir riesgos laborales
y ambientales.
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CR1.2 Las caracteristicas del mecanismo del instrumento de viento (tipo de
instrumento, fabricante, categoria, modelo, materiales de los elementos constitutivos)
se identifican, mediante inspeccion visual y la consulta de fichas técnicas para
acometer la inspeccion de su estado.

CR1.3 El estado de la superficie del mecanismo del instrumento (acabado del bafio o
laca) se inspecciona mediante examen visual, manual, y/o tecnoldgico para
garantizar la deteccion de las alteraciones en su superficie (erosiones, oxidaciones,
rozaduras, entre otros).

CR1.4 El estado de los elementos de apoyo, nivelacién o silenciadores se
inspecciona mediante examen visual y manual, verificando su espesor, para
garantizar la deteccion de anomalias en su conservacion y funcionalidad.

CR1.5 El estado de regulacion del mecanismo se inspecciona mediante examen
visual y técnicas manuales, verificando o comprobando su funcionalidad para
garantizar la deteccion de anomalias en su equilibrado.

CR1.6 El estado de los muelles y otros sistemas de retorno se inspeccionan
mediante examen visual y con herramientas manuales, verificando su tension y
ausencia de corrosion, a traveés de la pulsacion de las partes moviles para garantizar
la deteccion de anomalias en su funcionamiento.

CR1.7 Los elementos moviles de afinacion (bombas, pistones, entre otros) se
inspeccionan mediante examen visual y técnicas manuales para garantizar la
deteccion de anomalias en funcionamiento.

CR1.8 Las anomalias detectadas en el mecanismo del instrumento de viento se
documentan o registran segun lo establecido (protocolos, fichas de registro de datos,
fotografias, dibujos y esquemas, entre otros), para dejar constancia de su estado
inicial y servir de guia durante el proceso de mantenimiento o reparacion.

RP2: Detectar las anomalias en el cuerpo del instrumento de viento mediante técnicas y
procedimientos especificos, segun el plan establecido por el técnico instrumentista
superior, en condiciones de seguridad y calidad, para aportar informacion fiable sobre las
mismas al proceso de definicion y ejecucion de la intervencion de mantenimiento y/o
reparacion.

CR2.1 El proceso de deteccién de anomalias en el cuerpo del instrumento de viento
se realiza previo analisis del plan establecido acondicionamiento del area o zona de
trabajo (iluminacion, entre otros), seleccion y preparacion de los materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la intencién y calidad de la inspeccidn y prevenir riesgos laborales vy
ambientales.

CR2.2 Las caracteristicas del cuerpo del instrumento de viento (tipo de instrumento,
fabricante, categoria, modelo, material de fabricacion) se identifican mediante
inspeccion visual y la consulta de fichas técnicas para acometer la inspeccion de su
estado.

CR2.3 El estado del cuerpo del instrumento de viento se inspecciona mediante
examen visual, manual y/o tecnoldgico para garantizar la deteccion alteraciones
formales (fisuras, golpes o roturas, entre otros) en el mismo.

CR2.4 El estado del acabado del bafio o laca del cuerpo del instrumento de viento se
inspecciona mediante examen visual, manual y/o tecnolégico para garantizar la
deteccion de las alteraciones superficiales (erosiones, oxidaciones, rozaduras, entre
otros) en el mismo.

CR2.5 El estado de conservacion de oidos y pilares se inspecciona mediante
examen visual, manual, y/o tecnologico (iluminacion, lentes de aumentos, trapos de
pulir, bastoncillos, entre otros) para garantizar la deteccion de suciedad, restos de
materiales extrafios en el interior de oidos o tubo del instrumento.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR2.6 Las anomalias detectadas en el estado del cuerpo del instrumento de viento se
documentan o registran segun los procedimientos establecidos (listados de indicadores
de identificacion de anomalias, registro de imagenes, croquis, descripciones escritas,
dibujos y esquemas, método operativo, entre otros), para dejar constancia de su
estado inicial y servir de guia durante el proceso de reparacion.

RP 3: Detectar las anomalias en el sellado de zapatillas y grado de estanqueidad en
instrumentos de viento mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan
establecido por el técnico instrumentista superior, en condiciones de seguridad y calidad,
para aportar informacion fiable sobre las mismas al proceso de definicion y ejecucion de
la intervencion de mantenimiento y/o reparacion.

CR3.1 El proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas vy
estanqueidad del instrumento de viento se realiza previo analisis del plan
establecido, acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, entre otros),
seleccion y preparacién de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccién personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la intencién y calidad
de la inspeccion y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR3.2 Las caracteristicas de las zapatillas del instrumento de viento (tipo de
instrumento, fabricante, categoria, modelo, material) se identifican, mediante inspeccion
visual y la consulta de fichas técnicas para acometer la inspeccién de su estado.

CR3.3 El estado de la cubierta de las zapatillas se inspecciona visual y manualmente
con herramientas que puedan verificar el estado de fijacion y desgaste en su caso de
la cubierta, para garantizar la deteccion de rasgaduras, endurecimientos y suciedad.

CR3.4 El estado del sellado de la zapatilla sobre el oido o chimenea se inspecciona
mediante procedimientos visuales (comprobadores luminosos, tiras de papel, entre
otros) y manuales para verificar el grado de estanqueidad y funcionalidad en el
instrumento.

CR3.5 Las anomalias detectadas en el estado de sellado y grado de estanqueidad
del instrumento de viento se documentan o registran segun los procedimientos
establecidos (fichas de registro de datos, fotografias, descripciones escritas, dibujos
y esquemas, entre otros) para dejar constancia de su estado inicial y servir de guia
durante el proceso de reparacion.

Contexto profesional

Medios de produccioén.

Material de dibujo y oficina. Medios informaticos. Internet. Material fotografico.
Programas de tratamiento de textos, imagenes y de gestion documental (camara de
fotos, video, escaner, entre otros). Comprobadores de sellado (luminosos, tiras de papel,
entre otros). Equipos de proteccién personal EPIs (gafas, guantes). Banco de trabajo.
Herramientas manuales y tecnolégicas (sistema de iluminacién interior, destornillador,
quitamuelles, alicates, entre otros).

Productos y resultados.

Identificacion de caracteristicas de instrumentos de viento. Deteccién de anomalias en el
mecanismo del instrumento de viento, en el cuerpo del instrumento de viento y en el
sellado de zapatillas y estanqueidad del instrumento de viento.

Informacioén utilizada o generada.

Sistema o procedimiento de identificacion y registro de caracteristicas (indicadores de
identificacion de anomalias, registro de imagenes, croquis, descripciones escritas,
dibujos y esquemas, método operativo, instrucciones, entre otros). Sistema o
procedimiento de deteccion de anomalias en mecanismo, cuerpo y sellado de
zapatillas y estanqueidad de instrumentos de viento. Fichas técnicas y comerciales de
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instrumentos y productos y listados de precios. Informacion tratada y registrada sobre
caracteristicas del instrumento (fotografias, descripciones escritas, dibujos, vy
esquemas, entre otros). Informacion tratada y registrada sobre anomalias detectadas
en el mecanismo, cuerpo, sellado de zapatillas y estanqueidad del instrumento de
viento (fotografias, dibujos, croquis de dafos, descripcion de anomalias). Normas
sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de
calidad.

Unidad de competencia 2

Denominacion: DESMONTAR Y PREPARAR INSTRUMENTOS DE VIENTO PARA SU
REPARACION Y/O MANTENIMIENTO

Nivel: 2
Codigo: UC2108 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Desmontar el instrumento de viento mediante técnicas y procedimientos
especificos, segun el plan de intervencion establecido por el técnico instrumentista
superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad y seguridad, para
proceder a su mantenimiento y/o reparacion.

CR1.1 El proceso de desmontaje del instrumento de viento se realiza previo analisis
del plan de intervencién establecido acondicionamiento del area de trabajo y
seleccion, preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion,
ajustarse a cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR1.2 El desmontaje del mecanismo se realiza de forma secuencial siguiendo las
instrucciones reflejadas en el plan de intervencién establecido para asegurar la
integridad y funcionalidad de todas las piezas o elementos del instrumento.

CR1.3 Los sistemas dobles del mecanismo, en su caso, se desmontan extrayendo
los pines o tornillos de bloqueo, utilizando herramientas manuales (destornillador de
precision, punzones, martillos, entre otros) para comprobar el estado de oxidacién y
lubricacion del eje interno.

CR1.4 La extraccion de los tornillos de regulacion se realiza mediante
destornilladores de precision, verificando su estado de funcionamiento para
garantizar la integridad del sistema de regulacion.

CR1.5 El proceso de desmontaje se verifica a partir del plan de intervencion,
completandolo en su caso, para garantizar la calidad del proceso.

RP2: Extraer las zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de las llaves de
instrumentos de viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan
de intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de
instrumento, en condiciones de calidad y seguridad para proceder a su limpieza,
mantenimiento y/o reparacion.

CR2.1 El proceso de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de
las llaves, se realiza previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccidbn y preparacion de Utiles,
herramientas y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs),
para garantizar la calidad de la intervencién, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

:
i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13618

CR2.2 El procedimiento de extraccion de las zapatillas se realiza una vez
desmontada la llave de forma manual, segun el plan de intervencion establecido para
cada tipo de instrumento, zapatilla y sistema de sujecion para asegurar la integridad
de la llave.

CR2.3 Los elementos silenciadores y apoyo de las piezas metalicas se despegan, en
su caso, utilizando rascadores manuales cerciorandose de no deteriorar ni dejar
restos de pegamentos sobre el mecanismo para mantener el acabado de la pieza sin
ralladuras u otros dafos y garantizar una posterior adhesion de uno nuevo.

CR2.4 EIl proceso de extraccion de zapatillas y elementos silenciadores y apoyos de
las llaves se verifica a partir del plan de intervencion de manera visual y manual,
completandolo y realizando correcciones en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

RP3: Realizar la limpieza y desoxidacion de las superficies metdlicas del instrumento de
viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de intervencion
establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de instrumento en
condiciones de seguridad y calidad, para restablecer su estado original, mejorar su
estética y optimizar el proceso de mantenimiento y reparacion integral.

CR3.1 El proceso de limpieza y/o desoxidacion de las superficies metdlicas del
instrumento de viento se realiza previo analisis del plan de intervencién establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, selecciébn y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR3.2 Los elementos de regulacion y apoyo de las piezas metalicas se despegan, en
su caso, utilizando rascadores manuales cerciorandose de no deteriorar ni dejar
restos de pegamentos sobre el mecanismo para mantener el acabado de la pieza sin
ralladuras u otros dafos y garantizar una posterior adhesion de uno nuevo.

CR3.3 Las piezas metalicas individuales del mecanismo del instrumento se colocan
en bandejas u otros recipientes para garantizar su integridad y su localizacion visual
durante el proceso de limpieza y/o desoxidacion.

CR3.4 Las marcas de oxido sobre las superficies no lacadas de los elementos
metalicos del instrumento se someten a procedimientos quimicos, manuales o
mecanicos, segun su material y acabado para eliminarlas, garantizando la integridad
de sus relieves (chimeneas y oidos, entre otros).

CR3.5 La limpieza de las superficies lacadas de los elementos metalicos se realiza
con productos y utiles desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa, bayetas,
trapos de algodon, entre otros) para eliminar la suciedad, evitando desgastes o
dafios en su acabado.

CR3.6 La pasta pulidora o liquido quimico de limpieza de los elementos metalicos del
instrumento se eliminan con liquidos desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa,
productos quimicos de limpieza, entre otros) para evitar deterioros causados por su
acumulacion.

CR3.7 Los elementos metalicos (llaves, cuerpos, cabeza, patas, entre otros) se
secan de forma manual o por medios mecanicos después de su limpieza para evitar
la oxidacion.

CR3.8 El proceso de limpieza se verifica a partir del plan de intervencién de manera
visual y manual, completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la
calidad del proceso.

cve: BOE-A-2014-1583
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RP4: Realizar la limpieza, pulido e hidratacion de cuerpos de instrumentos de viento,
mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de intervencién
establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo de instrumento, en
condiciones de seguridad y calidad para restablecer su estado original, mejorar su
estética y optimizar el proceso de mantenimiento y reparacion integral.

CR4.1 El proceso de limpieza e hidrataciéon del cuerpo en madera se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion y
ajustarse a las necesidades de cada instrumento, prevenir riesgos laborales y
ambientales.

CR4.2 La limpieza exterior e interior de los cuerpos construidos en madera se realiza
respetando sus propiedades, mediante procedimientos manuales o mecanicos,
utilizando materiales abrasivos (algoddon de acero, varas de limpieza, entre otros),
ceras, aceites u otros liquidos, para eliminar la suciedad evitando dafios en su
acabado.

CR4.3 La limpieza exterior e interior de los cuerpos construidos en material sintético
(tipo Green-line, ABS, plastico, entre otros) se realiza respetando sus propiedades,
con liquidos desengrasantes y no abrasivos (agua jabonosa, productos quimicos de
limpieza, entre otros) para eliminar la suciedad evitando dafios en su acabado.

CR4.4 La suciedad contenida dentro del taladro del instrumento se elimina mediante
medios manuales y/o mecanicos (algodon de acero, varas de limpieza, entre otros)
evitando modificaciones en el diametro interior del taladro para garantizar la
integridad del instrumento.

CRA4.5 La limpieza de los oidos del instrumento musical de viento-madera se realiza
mediante pulido e hidratacién de forma manual o mecanica, en el caso de cuerpos en
madera y con herramientas manuales o utiles de limpieza (cepillos manuales,
bastones de algodon, entre otros) en el caso de cuerpos de material sintético,
asegurando preservar sus condiciones y disefio originales para eliminar la suciedad
garantizando su funcionalidad.

CR4.6 El procedimiento de pulido del cuerpo de madera se realiza aplicando pastas
de pulido a mano o con cepillos, repartiéndola uniformemente y abrillantando de
forma manual (con trapos de algodon, microfibra, entre otros) o mecanica (con
pulidora provista de cepillos de algodén o tela), para garantizar el resultado previsto,
respetando las condiciones y disefio originales del instrumento.

CRA4.7 La aplicacién de aceites en cuerpos de madera se realiza por inmersién o de
forma manual, dependiendo del estado de desecacion de la madera, respetando su
acabado y naturaleza para garantizar el grado de absorcion e hidratacion o6ptima.

CR4.8 El proceso de limpieza e hidratacion se verifica a partir del plan de
intervencion de manera visual y manual, completandolo y realizando repasos en su
caso para garantizar la calidad del proceso.

RP5: Realizar las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos
silenciadores en el mecanismo de instrumentos de viento, mediante técnicas y
procedimientos especificos, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior para cada tipo de instrumento en condiciones de calidad y
seguridad, para proceder a su posterior montaje.

CR 5.1 Las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos silenciadores
en el mecanismo se realizan previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccidbn y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR5.2 EIl espesor de los elementos silenciadores (corchos, fieltros u otros) se
determina y selecciona en funcion de la apertura establecida para la llave
correspondiente, teniendo en cuenta el espesor de la zapatilla a instalar para permitir
un ajuste definitivo durante el proceso de finalizacion.

CR5.3 El encolado de elementos silenciadores pre-cortados (corchos, fieltros u otros)
se realiza siguiendo las instrucciones del pegamento para asegurar su adherencia y
prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR5.4 El ancho y largo del elemento silenciador o de apoyo se ajusta con cuchillas u
otras herramientas de corte finalizandola, en su caso, con piedra pémez u otras lijas
para dejar las caras de las piezas adheridas con un corte limpio y sin desgarros.

CR5.5 Las operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos silenciadores
se verifica a partir del plan de intervenciéon de manera visual y manual,
completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

RP6: Realizar las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun
el plan de intervencién establecido por el técnico instrumentista superior para cada tipo
de instrumento para proceder a su posterior montaje.

CRG6.1 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel se realizan previo andlisis del plan establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccién personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.

CRG6.2 ElI mantenimiento de los corchos de tudel o espiga se realiza limpiandolos con
productos desengrasantes (liquidos, grasas u otros) y pafios o tejidos suaves (trapos
de algoddn, entre otros) para evitar dafos sobre la superficie.

CR6.3 El espesor del nuevo corcho de espiga o de tudel se selecciona teniendo en
cuenta el diametro interno de la cuenca del ensamble, verificando su calidad para
garantizar un ensamblaje estable y estanco entre las partes del instrumento.

CR6.4 El ancho y el largo de la tira de corcho a instalar se determinan tomando las
medidas correspondientes en el tudel o de la cavidad de la espiga después de
eliminar el corcho y residuos existentes, con herramienta manual (rascadores, lijas,
cepillos abrasivos, soplete, entre otros) para establecer la superficie a cortar de una
plancha.

CR6.5 La pieza de corcho resultante se bisela por uno de sus extremos para
aumentar la superficie de encolado de los dos y evitar fugas.

CRG6.6 El encolado de las piezas precortadas de corcho se realiza siguiendo las
instrucciones del fabricante del pegamento para asegurar su adherencia y prevenir
riesgos laborales y ambientales.

CRG6.7 El grosor final del corcho se obtiene lijando la superficie mediante medios
manuales y/o mecanicos para garantizar un ensamblaje estable y estanco entre las
partes del instrumento.

CRG6.8 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion de corchos de espigas o
tudel se verifican a partir del plan de intervencion de manera visual y manual,
completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

cve: BOE-A-2014-1583
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RP7: Realizar las operaciones de mantenimiento o sustitucion del corcho de la cabeza
de la flauta, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun el plan de
intervencion establecido, por el técnico instrumentista superior para cada tipo de
instrumento de viento, en condiciones de calidad y seguridad para proceder a su ajuste
final.

CRY7.1 Las operaciones de mantenimiento o sustitucion del corcho de la cabeza de la
flauta se realizan previo analisis del plan de intervencidon establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencién ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR7.2 La limpieza y mantenimiento del corcho de la cabeza se realiza con productos
de limpieza (agua jabonosa, grasas u otros productos), de forma manual o mecanica,
comprobando su estado (espesor, flexibilidad, porosidad, entre otros) para asegurar
el sellado dentro de la cabeza.

CRY7.3 El corcho y su tornillo de sujecion se extrae por el extremo cénico mayor de la
cabeza, evitando dafiar la superficie, con herramientas manuales de extraccién
(desmontadores de corcho de cabeza, entre otros) para asegurar la integridad de la
superficie del tubo.

CR7.4 El nuevo corcho de la cabeza se fija al tornillo de sujecién y placa, utilizando,
si procede, adhesivos reversibles o removibles, después de eliminar el corcho y
residuos existentes, con herramienta manual (rascadores, lijas, cepillos abrasivos,
soplete, entre otros), garantizando su integridad para evitar fugas de aire.

CR7.5 El nuevo corcho de la cabeza se selecciona teniendo en cuenta el espesor
requerido verificando su calidad, para garantizar su funcion.

CR7.6 El diametro del corcho se reduce mediante lijado, verificando su medida
mediante calibre u otros instrumentos de medida, situando el conjunto de los
elementos dos tercios dentro de la longitud de la cabeza para garantizar su
estanqueidad.

CR7.7 La situacion final del corcho de la cabeza, se asegura utilizando, durante su
colocacion, las varas de medicion acordes al disefio y modelo del fabricante para
garantizar su posicién.

CRY7.8 Las operaciones de mantenimiento o sustitucién del corcho de la cabeza de la
flauta se verifican a partir del plan de intervencién de manera visual y manual,
completandolo y realizando repasos en su caso para garantizar la calidad del
proceso.

Contexto profesional

Medios de produccion

Recipientes de transporte de piezas (bandejas entre otros). Herramientas de corte
(cuchillas, entre otros). Destornilladores de precision. Alicates sin dentar de puntas
redondas y planas. Gancho de muelles. Rascadores. Instrumentos de medida (calibres,
reglas, varas de limpieza con marcas de situacién del corcho de la cabeza). Cuchillas.
Bastones de algodon. Bastones limpiapipas. Varas de limpieza. Trapos de algodoén.
Materiales abrasivos (papel de lija, piedra pémez, algodén de acero, lana de acero,
discos de pulir). Pinzas. Cepillos. Motor de banco. Minimotor de mano. Compresor de
aire. Pulidoras. Pegamento de contacto. Pegamentos naturales, reversibles o
removibles. Desengrasantes no abrasivos (jabon neutro, entre otros). Material
silenciador (corchos, fieltros entre otros). Pastas de pulir. Liquido desoxidante. Trapos de
pulir. Aceites para madera. EPIs (mascarillas, gafas de proteccion, guantes).

cve: BOE-A-2014-1583
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Productos y resultados

Desmontaje de instrumento de viento. Extraccion de zapatillas, elementos silenciadores
y apoyos de las llaves. Limpieza del mecanismo de metal del instrumento de viento.
Desoxidacién del mecanismo de metal del instrumento de viento. Limpieza de cuerpo de
madera. Limpieza de cuerpo de metal. Limpieza de cuerpos sintéticos (tipo Green-line,
ABS, plastico, entre otros). Limpieza por pulido de oidos. Hidratacién del cuerpo en
madera. Pulido de cuerpos de madera. Selecciéon, pegado y recorte de elementos
silenciadores. Mantenimiento de corchos de espigas o tudel. Sustitucion de corchos de
espigas o tudel. Mantenimiento de corchos de cabeza de flauta. Sustitucion de corchos
de cabeza de flauta.

Informacioén utilizada o generada

Manuales de procedimientos/instrucciones de desmontaje. Fichas o partes de trabajo.
Manuales de utilizacion de equipos y herramientas. Manuales tratamiento madera y
limpieza. Instrucciones de limpieza con liquidos desoxidantes o pastas abrasivas. Partes.
Registros de trabajo e incidencias durante la intervencion. Normas sobre prevencion de
riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de calidad.

Unidad de competencia 3

Denominaciéon: SUSTITUIR MUELLES PLANOS Y DE AGUJA EN INSTRUMENTOS
DE VIENTO-MADERA

Nivel: 2
Codigo: UC2109_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Verificar las anomalias detectadas en los muelles planos y de aguja de
instrumentos de viento-madera, mediante reconocimiento visual y mecanico, a partir del
plan de intervencién establecido, en condiciones de seguridad y calidad para decidir su
sustitucion.

CR1.1 El proceso de verificacion del estado de muelles se realiza previo andlisis e
interpretacion del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.

CR1.2 El estado de corrosion y desgaste de los muelles planos y de aguja se verifica
comprobando su pulsacién, mediante reconocimiento manual y visual, comprobando
su funcionalidad para optimizar la operacion de sustitucion.

CR1.3 Las alteraciones de tension y flexibilidad de los muelles planos y de aguja se
verifican mediante reconocimiento manual, sometiéndolos a flexiéon, comprobando su
ductilidad y funcionalidad para optimizar la operacién de sustitucion.

RP 2: Sustituir los muelles de aguja mediante técnicas y procedimientos especificos de
instrumentos de viento-madera, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad y
seguridad, para restituir su funcion.

CR2.1 El proceso de sustitucion de muelles de aguja se realiza previo analisis e
interpretacion del plan de intervencién establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales.

cve: BOE-A-2014-1583
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CR2.2 Los muelles de aguja se extraen mediante la utilizacion de destornilladores,
extractores y alicates especificos, entre otros, asegurando la integridad del
instrumento para proceder a su sustitucion con garantia de calidad.

CR2.3 La seleccion del muelle a instalar se realiza comprobando sus parametros
para garantizar la restitucion de su funcion.

CR2.4 La instalacion de los muelles de aguja en su localizacién se realiza segun el
procedimiento establecido con herramientas manuales (alicates puntas redondas,
alicates de ensamblaje, entre otros) asegurando la integridad del instrumento para
garantizar su funcionalidad.

CR2.5 La calidad de la sustitucion de los muelles se verifica mediante pulsacion de
las distintas llaves para comprobar su accion (funcionalidad, equilibrado) en el
instrumento.

RP3: Sustituir los muelles planos de instrumentos de viento-madera, mediante técnicas y
procedimientos especificos, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior, para cada tipo de instrumento, en condiciones de calidad y
seguridad, para restituir su funcion.

CR3.1 El proceso de sustitucion de muelles planos se realiza previo analisis e
interpretacion del plan de intervencidén establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.

CR3.2 Los muelles planos se desensamblan segun las técnicas especificas
establecidas, en funcion de su fijacion, utilizando herramientas manuales
(destornilladores, punzones, limas, entre otros) para asegurar la integridad del
tornillo.

CR3.3 La seleccion del muelle plano se realiza teniendo en cuenta su espesor,
material y longitud para garantizar la restitucion de su funcion.

CR3.4 La instalacion de los muelles planos en su localizacion se realiza segun el
procedimiento establecido con herramientas manuales (destornilladores, alicates,
entre otros), garantizando la integridad del instrumento para garantizar su
funcionalidad.

CR3.5 La calidad de la sustitucion de los muelles planos y su funcionalidad se
verifica mediante pulsacién de las distintas llaves para comprobar su balanceo y
homogeneidad de tensién segun los requerimientos demandados por el musico.

Contexto profesional

Medios de produccion

Alicates de corte. Alicates de ensamblaje. Alicates de puntas redondas. Prensas de
corte. Brocas de metal. Limas. Taladro. Destornilladores. Extractores. Galgas. Martillos.
Yunques. Equipos de proteccion personal (EPIs).

Productos y resultados
Verificacion de estado de muelles planos y de aguja de instrumentos de viento-madera.
Sustitucion de muelles de aguja y de muelles planos.

Informacién utilizada o generada

Procedimiento de sustitucion de muelles de aguja y de muelles planos. Instrucciones de
uso y mantenimiento de herramientas. Plan de intervencion. Normas sobre prevencion
de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos de calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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Unidad de competencia 4

Denominacion: AJUSTAR EL MECANISMO DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-
MADERA

Nivel: 2
Cédigo: UC2110_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Corregir las holguras del mecanismo del instrumento de viento-madera mediante
las técnicas y procedimientos de ajuste de tornilleria, segun el plan de intervencién
establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de instrumento, en
condiciones de calidad y seguridad para garantizar la precision del sistema mecanico
original.

CR1.1 EIl proceso de correccion de holguras del mecanismo mediante ajuste de
tornilleria se realiza previo analisis del plan de intervencidon establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, selecciébn y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR1.2 La técnica de ajuste de tornilleria (reduccidon o ampliacion) se escoge
valorando la posibilidad de mecanizado del tornillo y del pilar para asegurar la
integridad de éstos.

CR1.3 El ajuste de holguras mediante la técnica de reduccion del espesor de la
cabeza del tornillo se realiza, verificando el estado del tornillo, a través del
mecanizado de su cara interior, utilizando un torno de mano o mini torno para ajustar
la posicion de la llave, asegurando el funcionamiento segun el tipo de mecanismo del
instrumento.

CR1.4 El ajuste mediante la técnica de ampliacion de la profundidad de alojamiento
se realiza fresando el pilar de forma manual o mecanica, utilizando una fresa de
calibre de diametro igual que la cabeza del tornillo para ajustar la posicion de la llave,
asegurando el funcionamiento segun el tipo de mecanismo del instrumento.

CR1.5 El estado de ajuste tras la intervencion se comprueba de forma manual, para
asegurar la digitacion idonea de la pulsacion del mecanismo.

RP2: Corregir las holguras del mecanismo del instrumento de viento-madera mediante
técnicas y procedimientos de estiramiento del eje de la llave, segun el plan de
intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de
instrumento en condiciones de calidad y seguridad y garantizar la precision del sistema
mecanico original.

CR2.1 EIl proceso de correccion de holguras en mecanismo mediante técnicas y
procedimientos de estiramiento del eje de la llave, previo analisis del plan de
intervencion establecido, acondicionamiento del &rea de trabajo, seleccién y
preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de
proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR2.2 La pieza a estirar se protege exteriormente con grasas u otros materiales para
preservar su integridad durante el proceso de estiramiento.

CR2.3 El eje pasador o herramienta especifica se introduce en la camisa
correspondiente para asegurar el diametro interno durante el proceso de
estiramiento.
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CR2.4 EIl proceso de estiramiento de la llave se realiza comprimiendo la pieza, con
las herramientas especificas (alicates, ejes guia, entre otros), segun el procedimiento
establecido, verificando su ajuste para asegurar el movimiento apropiado de la llave.

CR2.5 El estado de ajuste tras la intervencion se comprueba de forma manual, para
asegurar la digitacion idonea de la pulsacién del mecanismo.

RP3: Corregir las holguras del mecanismo del instrumento de viento-madera mediante
técnicas y procedimientos de adicion de material segun el plan de intervencién
establecido por el técnico instrumentista superior, para cada tipo de instrumento en
condiciones de calidad y seguridad para garantizar la precision del sistema mecanico
original.

CR3.1 El proceso de correccion de holguras mediante técnicas y procedimientos de
adicion de material se realiza previo analisis del plan de intervencidén establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, selecciébn y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR3.2 La técnica de correccion de holguras mediante adicion de material (varilla de
latén o alpaca o arandelas de nylon) se aplica en mecanismos donde las técnicas de
estiramiento y ajuste de tornilleria no puedan aplicarse o su resultado no haya sido
efectivo, para emplazar la llave asegurando el funcionamiento segun el tipo de
mecanismo del instrumento.

CR3.3 La instalacion de la pieza adicional, en mecanismos con ejes pasadores, se
realiza insertandola en el eje situandola en el punto donde se encuentra el exceso de
holgura para emplazar la llave asegurando el funcionamiento segun el tipo de
mecanismo del instrumento.

CR3.4 La ampliacion de longitud, mediante adicion de la pieza adicional metalica en
mecanismos con tornillos de punta, se realiza mediante soldadura blanda para
aumentar la longitud de la llave en el punto donde se encuentra el exceso de holgura.

CR3.5 La ampliacién de longitud, mediante instalacion de arandelas de nylon en
mecanismos con tornillos de punta, se realiza colocandolas entre los extremos de la
llave y los pilares para emplazar la llave asegurando su funcionamiento.

CR3.6 El estado de ajuste, tras la intervencion, se verifica de forma manual para
asegurar la digitacidon segun origen.

Contexto profesional

Medios de produccion

Torno de mano o mini torno. Torno mecanico. Brocas. Fresas. Ejes guias,
Destornilladores. Limas. Alicates especificos. Martillo. Arandelas de nylon. Equipo de
soldadura. Grasas. Parafina. Ceras. Varillas de latéon. Varillas de alpaca. Varas de
bronce. Piezas adicionales metalicas. Lijas. Gafas de proteccion.

Productos y resultados

Correccion de holguras del mecanismo del instrumento de viento-madera mediante las
técnicas y procedimientos de ajuste de tornilleria, de estiramiento del eje de la llave y de
adicion de material.

Informacioén utilizada o generada

Procedimientos de trabajo. Plan de intervencion. Informacion proveniente de experiencia
profesional, cursos, fichas de despiece de instrumentos de viento-madera. Normas de
seguridad y prevencion de riesgos. Instrucciones de uso y mantenimiento de maquinas y
herramientas. Manual de Procedimientos de calidad.
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Unidad de competencia 5

Denominacion: MONTAR MECANISMOS, ASENTAR ZAPATILLAS Y REGULAR
SISTEMAS MECANICOS DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-MADERA

Nivel: 2
Codigo: UC2111_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacié:

RP1: Montar los mecanismos de instrumentos musicales de viento-madera mediante
técnicas y procedimientos especificos, en funcion del tipo y familia (clarinetes,
saxofones, flautas, oboes o fagotes), modelo y fabricante, segun el plan de intervencién
establecido por el técnico instrumentista superior, en condiciones de calidad y seguridad,
para garantizar la funcionalidad.

CR1.1 El proceso de montaje de mecanismos se realiza previo analisis del plan de
intervencion establecido, acondicionamiento del &rea de trabajo, seleccién y
preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de
proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR1.2 ElI montaje de las llaves se realiza de forma secuencial, siguiendo las
instrucciones reflejadas en el procedimiento de montaje correspondiente para asegurar
la integridad y funcionalidad de todas las piezas o elementos del instrumento.

CR1.3 Los sistemas dobles del mecanismo, en su caso, se montan colocando los
pivotes o agujas de anclaje de bloqueo, utilizando herramientas manuales
(destornillador de precision, alicates, punzones, gancho de muelles, entre otros) para
garantizar su funcionamiento.

CR1.4 Los tornillos de regulacion se colocan con destornilladores de precision,
verificando su estado de funcionamiento para proceder a su posterior regulacién.

CR1.5 La movilidad de la llave se verifica de forma manual comprobando el grado de
holgura establecido para garantizar su funcionamiento en el mecanismo.

RP2: Asentar en instrumentos de viento-madera las zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, mediante técnicas y procedimientos especificos, en
funcion del tipo, modelo y fabricante, segun el plan de intervencién establecido por el
técnico instrumentista superior, en condiciones de calidad y seguridad, para garantizar el
sellado del oido.

CR2.1 EIl proceso de asentamiento de las zapatillas con soporte, sujetas mediante
pegamentos termofusibles se realiza previo analisis del plan de intervencién
establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR2.2 La seleccion de la zapatilla se realiza teniendo en cuenta su tipo, diametro,
grosor y materiales de sus elementos (cubierta, fieltro, entre otros), para mantener
las caracteristicas del disefio de fabricacion.

CR2.3 Las zapatillas se instalan teniendo en cuenta su disefo, garantizando la
fijacion dentro de la copa evitando irregularidades en su superficie para conseguir un
buen sellado.

CR2.4 El encolado de la zapatilla en la cazoleta se realiza mediante pegamentos
termofusibles (goma laca, shellac, pegamentos sintéticos, entre otros) para permitir
rectificaciones en su inclinacién durante el proceso de asentamiento y garantizar el
sellado del correspondiente oido del instrumento musical de viento-madera.
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CR2.5 La posicion equilibrada de la zapatilla en la copa se consigue con utiles de
induccion de calor (sopletes, lampara de alcohol, entre otros) y herramientas
manuales (planchas de enzapatillado, alicates, entre otros) para garantizar el sellado
del correspondiente oido del instrumento musical de viento-madera.

CR2.6 El equilibrado o nivelacion de la zapatilla en la copa se comprueba de forma
visual y con medios manuales (comprobador, papel de fumar, luz, entre otros) y/o
con medios de compresién para garantizar su sellado con el orificio correspondiente.

RP 3: Asentar en instrumentos de viento-madera las zapatillas con soporte, sujetas con
ojales o arandelas y tornillos, mediante técnicas y procedimientos especificos, en funcion
del tipo, modelo y fabricante, segun el plan de intervencion establecido por el técnico
instrumentista superior, en condiciones de calidad y seguridad, para garantizar su
funcionalidad.
CR3.1 El proceso de asentamiento de las zapatillas con soporte, sujetas mediante
ojales o arandelas y tornillos se realiza previo analisis del plan de intervencion
establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de utiles,
herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de proteccién personal
(EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de
cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR3.2 La técnica y el procedimiento de sustitucién de zapatilla se aplican utilizando
herramientas manuales (destornilladores, gancho de muelles, desmonta ojales, entre
otros) segun el plan establecido para asegurar la integridad del instrumento.

CR 3.3 El ajuste de las zapatillas sujetas mediante ojales o arandelas y tornillos se
asegura a través de arandelas calibradas de enzapatillado, completas o parciales,
verificando su equilibrado mediante los sistemas de comprobacién (comprobador de
papel, luz, entre otros) para garantizar la calidad del asentado y sellado sobre la
chimenea del instrumento musical de viento-madera.

CR3.4 La colocaciéon homogénea de la zapatilla en la cazoleta 6 plato se consigue
aplicando en su caso procedimientos mecanicos y/o manuales, garantizando la
integridad del instrumento.

RP 4: Asentar en instrumentos de viento-madera las zapatillas de corcho, mediante
técnicas y procedimientos especificos, en funcién del tipo, modelo y fabricante, segun el
plan de intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, en condiciones de
calidad y seguridad, para garantizar su funcionalidad.

CR4.1 El proceso de asentamiento de las zapatillas de corcho se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion,
ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y
ambientales.

CR4.2 La seleccion de la zapatilla de corcho se determina verificando la ausencia de
porosidades, textura y diametros de la cazoleta para asegurar su asentamiento y
posterior equilibrado sobre el orificio.

CR4.3 La forma de la zapatilla se obtiene teniendo en cuenta el disefio interior de la
cazoleta donde va encajada para permitir realizar ajustes de equilibrado y garantizar
el sellado del orificio (oidos, chimeneas entre otros).

CR4.4 La zapatilla se sujeta o fija usando adhesivos termo-fusibles (ceras, goma-
laca, entre otros) y herramientas manuales de induccion de calor (lampara de
alcohol, micro-soplete, entre otros) para permitir el ajuste definitivo de la misma
respecto al oido del instrumento musical de viento-madera.
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CR4.5 La colocacion homogénea de la zapatilla en la cazoleta 6 plato se consigue
aplicando en su caso procedimientos mecanicos y/o manuales, para garantizar la
integridad del instrumento.

CR4.6 El equilibrado o nivelacién de la zapatilla sobre el oido se comprueba de
forma visual y con medios manuales (comprobador, papel de fumar, piedra pomez,
luz, entre otros) y/o con medios de compresion para garantizar su sellado con el
orificio correspondiente.

RP 5: Regular los sistemas mecanicos de instrumentos de viento-madera, mediante
técnicas y procedimientos especificos, en funcidn del tipo, modelo y fabricante, segun el
plan de intervencion establecido por el técnico instrumentista superior, en condiciones de
calidad y seguridad, para garantizar su funcionalidad.

CR5.1 El proceso de regulacion del sistema mecanico se realiza previo andlisis del
plan de intervencién establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y
preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales y utilizando los equipos de
proteccion personal (EPIs), para garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

CR5.2 La seleccién del procedimiento de regulacion del sistema mecanico del
instrumento se determina segun los elementos predefinidos de regulacién (tornilleria,
calzos, entre otros) con herramientas manuales (destornilladores de precision,
pinzas, punzones, entre otros) y/o materiales adheribles (laminas de papel, plastico,
entre otros) para garantizar el sellado de las zapatillas asociadas y funcionalidad del
instrumento.

CR5.3 La regulacion del cierre asociado en el sistema mecanico se comprueba de
forma visual y con medios manuales (luz, comprobador, papel de fumar, entre otros)
y/o con medios de compresion para garantizar la funcionalidad del instrumento.

Contexto profesional

Medios de produccion

Llaves. Pivotes o agujas de anclaje de bloqueo. Destornillador de precisién. Punzones.
Pinzas. Martillos. Tornillos de regulacion. Pegamentos termo-fusibles (ceras, goma-laca,
entre otros). Piedra pdémez. Placas de enzapatillado. Alicates. Comprobadores
luminosos. Comprobadores de papel. Comprobadores de compresion. Zapatillas con
soporte. Zapatillas de platos abiertos. Zapatillas de platos cerrados. Zapatilla de corcho.
Herramientas manuales de induccion de calor (lampara de alcohol, micro-soplete).
Instrumentos de medicion de espesores y diametros. Goma-laca. Soplete de gas o
mechero de alcohol. Juegos de placas de enzapatillado. Materiales adheribles (laminas
de papel, plastico, entre otros).

Productos y resultados

Montaje de mecanismos de instrumentos musicales de viento-madera. Montaje de
llaves. Montaje de sistemas dobles del mecanismo. Colocacién de tornillos de
regulacion. Asentamiento de zapatillas con soporte, sujetas mediante pegamentos
termo-fusibles. Asentamiento de zapatillas con soporte sujetas mediante ojales o
tornillos. Asentamiento de zapatillas de corcho. Regulacion de sistemas mecanicos.

Informacién utilizada o generada

Manuales de procedimientos e instrucciones de colocacion de llaves de instrumentos de
viento-madera. Plan de intervenciéon. Manual de utilizacion de equipos de medicion.
Manual de control de calidad de corcho. Caracteristicas de termo-fusibles. Fichas
técnicas de zapatilla. Catalogos. Fichas técnicas de sopletes. Partes de trabajo.
Registros de trabajo e incidencias durante la intervencion. Manual de procedimientos de
calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DETECCION DE ANOMALIAS EN INSTRUMENTOS DE VIENTO
Caédigo: MF2107_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2107_2: Detectar anomalias en instrumentos de viento

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios de
calidad y seguridad.
CE1.1 Describir el proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada
una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y
las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir tipos de mecanismos de instrumentos de viento enumerando sus
caracteristicas diferenciadoras.
CE1.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, relacionandolos con procedimientos, materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados
de deterioro, mediante el examen visual y manual y la utilizacion de Ila
documentacion grafica disponible, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Localizar o detectar alteraciones en la superficie del mecanismo.
- Localizar o detectar anomalias en la conservacion y funcionalidad del estado
de los elementos de apoyo.
- Localizar o detectar anomalias en el equilibrado del sistema mecanico.
- Localizar o detectar anomalias en el funcionamiento de los muelles y otros
sistemas de retorno.
- Localizar o detectar anomalias en elementos modviles de afinaciéon (bombas,
pistones, entre otros).
- Documentar o registrar el proceso mediante un procedimiento de registro
establecido.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en cuerpos de

instrumentos de viento, mediante técnicas de inspeccién visual, manual y/o tecnologica,

a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir el proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de instrumentos
de viento, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
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CEZ2.2 Describir caracteristicas de cuerpos de instrumento de viento enumerando sus
elementos diferenciadores.
CE2.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en cuerpos de
instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados
de deterioro, mediante el examen visual y manual y la utilizaciéon de la
documentacion grafica disponible, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Localizar o detectar alteraciones formales (fisuras, golpes o roturas) en el
cuerpo del instrumento.
- Localizar o detectar alteraciones superficiales (erosiones, oxidaciones,
rozaduras) en el cuerpo del instrumento.
- Localizar o detectar suciedad, restos de materiales extrafios en el interior de
oidos o tubo del instrumento.
- Documentar o registrar el proceso mediante un procedimiento de registro
establecido.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de deteccion de anomalias en el sellado de
zapatillas y grado de estanqueidad en instrumentos de viento, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE3.1 Describir proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas y
estanqueidad de cuerpos de instrumentos de viento, justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar
CE3.2 Describir tipos de zapatillas y sistemas de sujecion enumerando sus
elementos diferenciadores.
CE3.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de deteccion de anomalias en el sellado de
zapatillas y estanqueidad de instrumentos de viento, relacionandolos con los
procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal
(EPIs).
CE3.4 En un supuesto practico de deteccion de anomalias en el sellado y grado de
estanqueidad de instrumentos de viento, a partir de un instrumento dado con
distintos tipos y niveles de deterioro, mediante el examen visual y manual y la
utilizacion de la documentacion grafica disponible, cumpliendo la normativa de
prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Localizar o detectar alteraciones en la cubierta de las zapatillas.
- Comprobar el grado de estanqueidad y funcionalidad del instrumento.
- Localizar o detectar anomalias en el asentamiento de la zapatilla sobre el oido
o chimenea y su correcto sellado.
- Documentar o registrar el proceso de localizacion de anomalias mediante un
procedimiento de registro establecido.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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Contenidos

1. Identificacién de las partes de instrumentos de viento madera y metal
Identificacion de las partes del mecanismo

viento

Tipos de materiales usados en la fabricacion de mecanismos de instrumentos
de viento.
Procesos de fabricacion de mecanismos de instrumentos de viento.

Configuracion y funcion de elementos en el mecanismo de instrumentos de
viento.

Identificacion de elementos de desgaste

Tipologia y nomenclatura de elementos de desgastes usados
tradicionalmente en el instrumento de viento:
- Materiales silenciadores y de regulacion (Corcho, fieltro, materiales
sintéticos, etc.)
- Zapatillas (Tipos)
Funcion de los elementos de desgaste

Identificacion de muelles y resortes

Tipos de muelles y resortes usados tradicionalmente en el instrumento de
viento:

- Funciones de los elementos de muelles y resortes.

- Tipos de muelles y resortes

- Materiales de fabricacion

Identificacion de tipos de tornilleria usados en la construccion instrumentos de

Tipos de tornillerias usados tradicionalmente en el instrumento de viento:
- Funciones de los tornillos.
- Tipos de tornilleria usados.
- Sistemas de roscas normalizadas en los instrumentos de musica de
viento.
- Materiales de fabricacion.

Identificacion de materiales en la construccién de cuerpos en instrumentos de
viento (maderas, sintéticos, metal,...)

Materiales tradicionales en la construccion de cuerpos de instrumentos de
musica (maderas y metales)
- Tipos
- Composicion de los metales usados en la construccion de cuerpos de
metal (aleaciones, metales puros, etc.)
- Lacados en los cuerpos de metal de los instrumentos de musica de
viento.
- Maderas en la construccion de cuerpos
- Procedimientos de reconocimiento de maderas de cuerpos de
instrumentos de viento.

Materiales sintéticos en la construccién de cuerpos de instrumentos de musica

Tipos
Composicion de los cuerpos sintéticos

2. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento metal
Identificacion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento

Anomalias en movimiento de los pistones: causas y consecuencias
Anomalias en el deslizamiento de las varas de trombdn: causas y
consecuencias

Anomalias en los mecanismos de las llaves de desaglie: causas y
consecuencias

Anomalias en el deslizamiento de las bombas: causas y consecuencias
Anomalias en el movimiento de los rotores: causas y consecuencias
Anomalias en el estado de las guias y muelles de pistdn: causas y
consecuencias
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- Descripcion del proceso de deteccion de anomalias de instrumentos de viento
metal:
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

3. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de metal
- ldentificacion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera
con cuerpo de metal
- Anomalias en acabado de superficies: causas
- Anomalias en elementos de apoyo: causas
- Anomalias en equilibrado del sistema mecanico: causas
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de holguras: causas vy
consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
deformacién: causas y consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
corrosion del tornillo pasador : causas
- Descripcion del proceso de deteccion de anomalias en mecanismos de
instrumentos de viento madera con cuerpo de metal
- Proceso de reconocimiento de anomalias
- Orden de operaciones de reconocimiento
- Herramientas y materiales para la deteccion de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

4. Deteccion de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de madera
- ldentificacién de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera
con cuerpo de madera
- Anomalias en acabado de superficies: causas
- Anomalias en elementos de apoyo: causas
- Anomalias en equilibrado del sistema mecanico: causas
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de holguras: causas vy
consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
deformacion: causas y consecuencias.
- Anomalias en mecanismo a consecuencias de llaves bloqueadas por
corrosion del tornillo pasador : causas
- Descripcién del Proceso de deteccion de anomalias
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales usados en la deteccion de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacién de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento
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5. Deteccion de anomalias en cuerpos de madera
- ldentificacion de anomalias en cuerpos de madera
- Anomalias en acabado y estructura de superficies: causas y consecuencias
- Anomalias en elementos de sujecion y montaje (corchos espigas y otros
sistemas)
- Descripcion del proceso de deteccién de anomalias en cuerpos de madera
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

6. Deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- ldentificacion de anomalias en cuerpos de metal
- Anomalias en acabado de superficies: causas y consecuencias
- Anomalias en elementos de sujecion y montaje (cuencas y espigas metal)
- Anomalias en el disefio y forma original del instrumento por golpe o caida:
causas y consecuencias.
- Anomalias en el estado de las soldaduras que estructuran el cuerpo: causas y
consecuencias.
- Descripcién del proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en cuerpos de metal
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

7. Deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas de instrumentos de viento
madera
- ldentificacion de anomalias en sellado de zapatillas de instrumentos de viento
madera
- Anomalias en cubiertas de zapatillas (desgarros, suciedad,...)
- Anomalias por desgaste de zapatillas (deformaciones, sellado, etc)
- Descripcion del Proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas
de instrumentos de viento madera.
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales para la deteccion de anomalias.
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en el sellado de zapatillas de
instrumentos de viento madera
- Interpretacién del Plan de intervencién
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Manejo de herramientas y materiales
- Registro de anomalias en documento

8. Deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad de cuerpos de
instrumentos de viento
- Identificacion de anomalias en el grado de estanqueidad de cuerpos de
instrumentos de viento
- Anomalias por problemas debidos a fisuras.
- Anomalias por problemas debidos a roturas en oidos o chimeneas.
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- Descripcion del proceso de deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad
de cuerpos de instrumentos de viento.
- Pautas de reconocimiento de anomalias
- Orden del proceso de reconocimiento
- Herramientas y materiales
- Manejo de herramientas y equipos
- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad
de cuerpos de instrumentos de viento
- Interpretacién del Plan de intervencion
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Registro de anomalias en documento

9. Medidas de prevencion de riesgos laborales, ambientales y control de calidad
en los procesos de deteccion de anomalias de instrumentos de viento
- Precauciones que se deben de adoptar en la manipulacién y traslado de
instrumentos de musica dentro del taller de reparacion.

- Prevencion de riesgos derivados de las operaciones de deteccion de anomalias
en instrumentos de viento.

- Medidas para prevenirlos: equipos de proteccion Epi’s
- Normas para la manipulacién de instrumentos de viento durante el traslado.

- Normas para la manipulacion de instrumentos de viento en el proceso de
deteccion de

- Normas para garantizar la deteccion de anomalias

Criterios de acceso para los alumnos
Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: DESMONTAJE Y PREPARACION DE INSTRUMENTOS DE VIENTO
Cadigo: MF2108_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2108_2: Desmontar y preparar instrumentos de viento para su reparacion

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de desmontaje de mecanismos en instrumentos
de viento, a partir de un plan de intervencion establecido para cada tipo de instrumento,
con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Describir proceso de desmontaje y preparacion de instrumentos de viento,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.

CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de desmontaje y preparacion de instrumentos de
viento, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccién personal (EPIs).
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CE1.3 En un supuesto practico de desmontaje y preparacion de instrumentos de
viento, a partir de un instrumento de viento y un plan de intervencién dados,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.

- Realizar el desmontaje del instrumento de viento justificando las herramientas,
secuencia y procedimiento a utilizar en relacion con el mantenimiento de la
integridad y funcionalidad de las piezas o elementos.

- Realizar la verificacion y comprobacion del estado de pines y tornillos de
sujecion de ejes dobles identificando defectos y deficiencias.

- Comprobar el funcionamiento de los tornillos de regulacion realizando su
limpieza y lubricacion, en su caso.

- Verificar el proceso comprobando operaciones y piezas desmontadas,
completandolo en su caso.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de extracciéon de zapatillas, elementos silenciadores
y apoyos de las llaves de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion
establecido para cada tipo de instrumento, con criterios de calidad y seguridad.

CE2.1 Describir proceso de extraccion de zapatillas, desencolado de elementos
silenciadores y apoyos de las llaves de instrumentos de viento, justificando el orden
de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear,
las técnicas y procedimientos a aplicar y herramientas a utilizar.

CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y
apoyos de las llaves de instrumentos de viento, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).

CE2.3 Describir sistemas de sujecion de zapatillas en funcidn del tipo de llave e
instrumento.

CE2.4 En un supuesto practico de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y
apoyos en las llaves de instrumentos de viento, a partir de un instrumento de viento y
un plan de intervencion dados, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Realizar el desmontaje previo de las llaves justificando el procedimiento
utilizado en funcidn del tipo de instrumento, zapatilla y sistema de sujecion.
- Realizar la extraccion de zapatillas justificando las herramientas y
procedimiento a utilizar en relacién con el sistema de sujecion.
- Realizar el despegado de los elementos silenciadores y de apoyo verificando la
limpieza de la llave.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza y desoxidacion de superficies
metalicas de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencién establecido, con
criterios de seguridad y calidad.

CE3.1 Describir proceso de limpieza y desoxidacion de superficie segun el acabado
de la pieza justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
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CE3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza y desoxidacion de superficies
metalicas de instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos,
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).

CE3.3 En un supuesto practico de limpieza de un elemento de un instrumento de
viento, a partir de uno dado y un plan de intervencién establecido, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Extraer los elementos de regulacion y apoyo de las piezas metalicas
garantizando la eliminacion de restos y la integridad del instrumento.
- Ordenar y colocar las piezas extraidas garantizando su integridad y
localizacion.
- Eliminar las marcas de 6xido sobre las superficies no lacadas garantizando su
integridad.
- Limpiar las superficies lacadas garantizando su integridad.
- Eliminar las pastas pulidoras o liquidos quimicos y sus restos, en su caso.
- Realizar el secado de los elementos metalicos, justificando la eleccion del
procedimiento.
- Verificar la calidad de la limpieza repasando su terminacioén en su caso.

C4: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza e hidratacion de cuerpos de madera
de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion establecido, con criterios
de seguridad y calidad.

CE4.1 Describir proceso de limpieza e hidratacion de la madera segun su acabado
relacionando cada operacion con las herramientas, utiles, productos y técnicas a
utilizar.

CE4.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza e hidratacién de la madera de
instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).

CEA4.3 En un supuesto practico de limpieza e hidratacién de taladros de instrumentos
de viento, a partir de un instrumento de viento y un plan de intervencion dados,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales necesarios.
- Seleccionar los materiales y procedimiento de limpieza en funcién del material
del cuerpo.
- Realizar la limpieza garantizando la integridad de la superficie del cuerpo y de
los oidos.
- Realizar el pulido del cuerpo, en su caso, justificando la necesidad y la eleccion
de materiales y procedimientos.
- Realizar la aplicacion de aceites, en su caso, justificando la eleccion de
materiales y procedimientos.
- Verificar la calidad de la limpieza e hidratacién de cuerpos repasando su
terminacion en su caso.
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C5: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos
de viento, a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de seguridad y
calidad.

CE5.1 Describir proceso de limpieza del cuerpo segun su acabado relacionando
cada operacién con las herramientas, utiles, productos y técnicas a utilizar.

CE5.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos
de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).

CES5.3 En un supuesto practico de limpieza de cuerpos sintéticos de instrumentos de
viento, a partir de uno dado y un plan de intervencién dados, cumpliendo la normativa
de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de ftrabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales necesarios.
- Seleccionar los materiales y procedimiento de limpieza en funcién del material
del cuerpo.
- Realizar la limpieza garantizando la integridad de la superficie del cuerpo y de
los oidos.
- Realizar el pulido del cuerpo, en su caso, justificando la necesidad y la eleccién
de materiales y procedimientos.
- Realizar la aplicacion de productos de limpieza, en su caso, justificando la
eleccion de materiales y procedimientos.
- Verificar la calidad de la limpieza de cuerpos repasando su terminacion en su
caso.
C6: Aplicar técnicas y procedimientos de seleccién, pegado y recorte de elementos
silenciadores en mecanismos de instrumentos de viento, a partir de un plan de
intervencion establecido con criterios de seguridad y calidad.
CE6.1 Describir proceso de seleccion de materiales a usar en elementos
silenciadores relacionando y justificando su aplicacion segun un instrumento dado.
CE6.2 Describir proceso de pegado y recorte de elementos silenciadores en
mecanismos de instrumentos de viento.
CEB6.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados a la seleccién, pegado y recorte de elementos silenciadores
en mecanismo de instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE6.4 En un supuesto practico de seleccion, pegado y recorte de elementos
silenciadores a partir de un instrumento y un plan de intervencion dados, cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Determinar el espesor de los silenciadores justificando la decision.
- Recortar los elementos silenciadores verificando su posicion en la llave.
- Realizar el pegado de los elementos silenciadores justificando materiales y
procedimientos.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
- Verificar la calidad de la seleccién, pegado y recorte de elementos
silenciadores repasando su terminacioén en su caso.
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C7: Aplicar técnicas y procedimientos de mantenimiento o sustitucion de corchos de
espigas o tudel de instrumentos de viento, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE7.1 Describir proceso de seleccion de materiales a usar en corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento relacionando vy justificando su aplicacion segun un
instrumento dado.
CE7.2 Describir proceso de mantenimiento o sustitucién de corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento.
CE7.3 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al mantenimiento de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE7.4 En un supuesto practico de mantenimiento de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Realizar el mantenimiento de los corchos del tudel o espiga justificando
materiales y procedimiento.
- Verificar la calidad del mantenimiento corrigiendo defectos en su caso.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
CE7.5 En un supuesto practico de sustitucion de corchos de espigas o tudel en
instrumentos de viento, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y de calidad:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su anélisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Determinar las dimensiones del nuevo corcho en funcion del tipo de ensamble.
- Elaborar la pieza de corcho verificando el ajuste al ensamble.
- Realizar el encolado de la pieza de corcho justificando el procedimiento.
- Verificar la estanqueidad y estabilidad del ensamble realizando lijados
correctivos en su caso.
- Verificar la calidad de la sustitucion corrigiendo defectos en su caso.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C8: Aplicar técnicas y procedimientos de mantenimiento o sustitucion del corcho de la
cabeza de la flauta en instrumentos de viento-madera, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CES8.1 Describir proceso de mantenimiento o sustitucion de materiales a usar en
corchos de cabezas de flautas relacionando y justificando su aplicacion segun un
instrumento dado.
CES8.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al mantenimiento o sustitucion de materiales a usar en
corchos de cabezas de flautas relacionandolos con los procedimientos, materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE8.3 En un supuesto practico de mantenimiento o sustitucién de corchos de cabezas
de flautas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles, herramientas
equipos y materiales.
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- Realizar la extraccién del corcho y su tornillo de sujecion garantizando la

integridad de la superficie del tubo.

- Realizar la limpieza y preparacion del tornillo de sujecién garantizando la

eliminacion del corcho de la cabeza.

- Realizar la fijacién del nuevo corcho, justificando su espesor, dimensiones y

posicion.

- Repasar el diametro del corcho, verificando su medida y realizando lijados

correctivos en su caso.

- Verificar la situacion final del corcho mediante herramientas de medicion.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

Desmontaje de mecanismos de Instrumentos de Viento

Identificacion de los elementos de los mecanismos de instrumentos de viento
madera (clarinete, saxofon, flauta, oboe, fagot) y viento metal.

Descripcion del proceso de desmontaje de los mecanismos de instrumentos de
viento: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Viento madera: clarinete, saxofén, flauta, oboe, fagot.

- Viento metal: varas, pistones entre otros.

Manejo de herramientas y equipos.

Ejecucién del proceso de desmontaje del mecanismo del clarinete.

- Desmontaje del mecanismo del clarinete.

- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores) etc.
Ejecucién del proceso de desmontaje del mecanismo del saxofén

- Desmontaje del mecanismo del saxofon.

- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores).
Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de la flauta

- Desmontaje del mecanismo de la flauta.

- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores).
Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del oboe.

- Desmontaje del mecanismo del oboe.

- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o

- Desmontaje de las cajas de octavas.

Ejecucion del proceso de desmontaje en el mecanismo del fagot

- Desmontaje del mecanismo del fagot.

- Desmontaje de elementos de desgaste (zapatillas, corchos y/o silenciadores)
- Desmontaje de codo en cuerpo culata del fagot.

Ejecucién del proceso de desmontaje de mecanismos de los instrumentos de
viento metal.

- Desmontaje de varas.

- Desmontaje Cilindros.

- Desmontaje pistones.

Procedimientos de control de calidad en los procesos de desmontaje de
mecanismos de instrumentos de viento: verificacidén y correccién en su caso.
Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
desmontaje de mecanismos de instrumentos de viento: causas y medidas
preventivas.

Limpieza de mecanismos de Instrumentos de Viento.

Identificacion de acabados: tipos de bafos y lacados.
Identificacion de productos y utiles de limpieza.
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Descripcion del procedimiento de limpieza de los elementos del mecanismo
segun su acabado: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacion.
Manejo de herramientas y equipos.
Ejecucmn del procedimiento de limpieza .
Interpretacioén del plan de intervencion.
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales
- Extraccion de elementos de regulacion y apoyo.
- Limpieza de piezas metalicas: procedimientos quimicos, manuales,
mecanicos.
- Secado de piezas metalicas: procedimientos mecanicos o manuales.
- Procedimientos de control de calidad en los procesos de desmontaje de
mecanismos de instrumentos de viento: verificacion y correccidén en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
desmontaje de mecanismos de instrumentos de viento: causas y medidas
preventivas.

Limpieza e hidratacion de cuerpos en madera.

Identificacion de productos y utiles de limpieza e hidratacion y pulido para

cuerpos en madera: tipos, caracteristicas y empleo.

Identificacion de maderas y acabados de los cuerpos.

Manejo de herramientas y equipos.

Descripcion del proceso de limpieza, hidratacion y pulido de cuerpos en madera.

Ejecucién del proceso de limpieza, hidratacién y pulido de cuerpos en madera.

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Limpieza de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales.

- Hidratacion de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales.

- Limpieza e hidratacién de oidos: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales.

- Pulido de cuerpos de madera: técnicas y procedimientos mecanicos o
manuales.

Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza e hidratacion

de cuerpos en madera: verificacion y correccion en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de

desmontaje de limpieza e hidratacién de cuerpos en madera: causas y medidas

preventivas.

Limpieza de cuerpos sintéticos

Identificacion de materiales en cuerpos sintéticos: Abs, Plastico, entre otros.
Identificaciéon de productos y utiles de limpieza: tipos y caracteristicas y empleo
Descripcion del proceso de limpieza: secuencia de operaciones y técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

Manejo de herramientas y equipos.

Ejecucion del proceso de limpieza:

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales.

- Aplicacion de técnicas y procedimientos.
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Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza de cuerpos
sintéticos: verificacion y correccion en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de de
limpieza de cuerpos sintéticos: causas y medidas preventivas.

5. Limpieza y pulido basico de cuerpos en metal.

Identificacién de acabados en cuerpos en metal

Identificacion de productos y utiles de limpieza y pulido para cuerpos de metal:
tipos y caracteristicas y empleo.

Descripcion del proceso de limpieza y pulido basico de acabados en cuerpos en
metal: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos.

Ejecucién del proceso de limpieza y pulido.

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del drea de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Limpieza de cuerpos de metal.

- Pulido de cuerpos de metal.

Procedimientos de control de calidad en los procesos de limpieza y pulido basico
de cuerpos en metal: verificacion y correccion en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de de
limpieza y pulido basico de cuerpos en metal: causas y medidas preventivas.

6. Colocacion de silenciadores y elementos de regulacién en mecanismos.

Descripcion del proceso de colocacién de silenciadores y elementos de

regulacibn en mecanismos: secuencia de operaciones y técnicas,

procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada

operacion.

Manejo de herramientas y equipos (rascadores, pegamentos, cuchillas, entre

otros).

Ejecucion del proceso de colocacion de silenciadores y elementos de regulacion

en mecanismos.

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Procesos de seleccion de silenciadores y elementos de regulacion en
mecanismos.

- Procesos de pegado de silenciadores y elementos de regulacién en
mecanismos.

- Proceso de acabado y ajuste de silenciadores y elementos de regulacion en
mecanismo.

Procedimientos de control de calidad en los procesos de colocacién de

silenciadores y elementos de regulacién en mecanismos: verificacién y correccién

en su caso.

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de

colocacion de silenciadores y elementos de regulacion en mecanismos: causas y

medidas preventivas.

7. Mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas.

Descripcion de los procesos de mantenimiento y sustitucion de corchos de
espigas: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos (rascadores, pegamentos, cuchillas, entre
otros)
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Ejecucion del proceso de mantenimiento de corchos de espigas.

- Interpretacion del plan de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Técnica y procedimiento de mantenimiento de corchos de espigas

- Verificacion de calidad del proceso

Ejecucién del proceso de sustitucion de corchos de espigas.

- Interpretacion del plan de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Técnica y procedimiento de sustitucién de corchos de espiga

Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y
sustitucion de corchos de espigas: verificacion y correccidn en su caso.
Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
mantenimiento y sustitucidon de corchos de espigas: causas y medidas preventivas.

Mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta.

Descripcion de los procesos de mantenimiento y sustitucion de corchos de

cabeza en la flauta: secuencia de operaciones y técnicas, procedimientos,

equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

Ejecucion del proceso de mantenimiento del corcho de la cabeza en la flauta

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Extraccion de corcho: técnica y procedimiento.

- Limpieza del corcho: técnicas y procedimientos.

- Verificacion de calidad del proceso.

- Manejo de herramientas y equipos (Motor banco, cuchillas, alicates
especificos, entre otros).

Ejecucién del proceso de sustitucion y/o mantenimiento de corchos de cabeza

en la flauta.

- Interpretacion del plan de intervencion.

- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales

- Seleccion de herramientas productos y Utiles.

- Seleccidn del corcho.

- Colocacion del corcho.

- Verificacion de calibre.

Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y

sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta: verificacion y correccién en su

caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de

mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta: causas y

medidas preventivas.

Mantenimiento y sustitucion de corchos de tudel.

Descripcion de los procesos de mantenimiento sustitucién de corchos de tudel:
secuencia de operaciones y técnicas.
Manejo de herramientas y equipos (Cono banco, cuchillas, pegamentos, entre
otros).
Ejecucmn del proceso de mantenimiento de corchos de tudel.
Interpretacioén del plan de intervencion.
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales.
- Seleccion de herramientas productos y Utiles.
- Limpieza de de corchos de tudel.
- Aplicacién de técnica y procedimiento de mantenimiento.
- Verificacion de calidad del proceso.
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- Ejecucion del proceso de sustitucion de corchos de tudel.
- Interpretacion del plan de intervencion.
- Acondicionamiento del area de trabajo, herramientas, equipos y materiales.
- Seleccion de herramientas productos y Utiles.
- Aplicacion de técnica y procedimiento de sustitucion de corchos de tudel.

- Procedimientos de control de calidad en los procesos de mantenimiento y
sustitucion de corchos de espigas o tudel: verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados a los procesos de
mantenimiento y sustitucion de corchos de tudel: causas y medidas preventivas.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: SUSTITUCION Y MANTENIMIENTO DE MUELLES PLANOS Y DE
AGUJA EN INSTRUMENTOS DE VIENTO-MADERA

Caodigo: MF2109_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2109_2 Sustituir muelles planos y de aguja en instrumentos de viento-madera
Duracién: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de verificacion de anomalias en muelles planos y
de aguja de instrumentos de viento-madera, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de verificacion del estado de muelles planos y de aguja de
instrumentos de viento-madera justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de verificacion del estado de muelles planos y de
aguja de instrumentos de viento-madera, relacionandolos con los materiales,
herramientas, procedimientos y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de verificacion del estado de muelles planos y de
aguja, a partir de un instrumento de viento-madera dado y un plan de intervencion,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencidn establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Verificar el estado de corrosion y desgaste de los muelles planos justificando
la eleccion de los medios y el procedimiento utilizado.
- Verificar las alteraciones de tension y flexibilidad de los muelles planos y de
aguja explicando las operaciones realizadas.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
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C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de muelles de aguja de
instrumentos de viento-madera, a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de seguridad y calidad.
CEZ2.1 Describir proceso de sustitucion de muelles de aguja, justificando el orden de
las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de proceso de sustitucion de muelles de aguja,
relacionandolos con los materiales, herramientas, procedimientos y equipos de
proteccion personal (EPIs).
CE2.3 En un supuesto practico de sustitucién de muelles de aguja, a partir de un
instrumento de viento-madera dado y un plan de intervencion, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su anélisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Extraer los muelles de aguja a sustituir con la herramienta que asegure la
integridad del instrumento.
- Seleccionar el muelle de aguja a instalar justificando la decision.
- Instalar el muelle de aguja justificando las herramientas y procedimiento a
utilizar.
- Establecer la tensién del muelle de aguja justificando las herramientas y
procedimiento a utilizar.
- Verificar la instalacion de los muelles.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
C3: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de muelles planos de instrumentos
de viento-madera, a partir de un plan de intervenciéon establecido, con criterios de
seguridad y calidad.
CE3.1 Describir proceso de sustitucion de muelles planos, justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de proceso de sustitucion de muelles planos,
relacionandolos con los materiales, herramientas, procedimientos y equipos de
proteccion personal (EPIs)..
CE3.3 En un supuesto practico de sustitucion de muelles planos, a partir de un
instrumento de viento-madera dado y un plan de intervencion, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Desensamblar los muelles planos, justificando las herramientas y la técnica
elegida en funcién de su fijacion y la calidad de la operacion.
- Seleccionar el muelle plano a instalar justificando la decision.
- Instalar el muelle plano justificando las herramientas y procedimiento a
utilizar.
- Establecer la tensién del muelle plano justificando las herramientas vy
procedimientos a utilizar.
- Verificar la instalacion de los muelles.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
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Contenidos

1. Verificacidon de anomalias en muelles planos y de aguja de instrumentos de

viento-madera

- Descripcion del proceso de deteccion de anomalias en muelles planos y de
aguja: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Alicates especificos, Alicates de extraccion,
punzones, alicates de corte, entre otros).

- Ejecucion del proceso de deteccion de anomalias en muelles planos y de aguja:
- Andlisis e interpretacion de planes de intervencion: procedimientos.
- Acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas:

procedimientos.
- Verificacion visual del estado de corrosion.
- Verificacion de alteraciones en tension vy flexibilidad de muelles:
procedimiento de flexion.

- Registro de anomalias: procedimientos.

- Procedimientos de control de calidad en el proceso verificacion de anomalias en
muelles planos y de aguja: verificacién y correccién en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
verificacion de anomalias de muelles de aguja de instrumentos de viento-madera:
causas y medidas preventivas.

2. Sustitucion de muelles de aguja de instrumentos de viento-madera.

- Descripcion del proceso sustitucion de muelles de aguja de instrumentos de
viento-madera: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Alicates especificos, Alicates de extraccion,
punzones, alicates de corte, entre otros).

- Ejecucién del proceso de sustitucion de muelles de aguja de instrumentos de
viento-madera:

- Andlisis e interpretacion de planes de intervencion.
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas.
- Extraccién. de muelles de aguja: Técnicas y procedimientos.
- Seleccion de muelles de aguja: criterios.
instalacion de muelles de aguja: Técnicas y procedimientos.
- Procedimiento de control de calidad en el proceso sustitucion de muelles de
aguja de instrumentos de viento-madera: verificacion, correccién en su caso.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de

sustitucion de muelles de aguja de instrumentos de viento-madera: causas y

medidas preventivas.

3. Sustitucion de muelles planos de instrumentos de viento-madera

- Descripcién del proceso sustitucion de muelles planos de instrumentos de viento-
madera: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Alicates especificos, destornilladores de
precision, entre otros).

- Ejecucién del proceso de sustitucion de muelles planos de instrumentos de
viento-madera:
- Analisis e interpretacién de planes de intervencién.
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas.
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- Extraccién : destornilladores de precision y alicates y para la extraccion de
muelles de aguja.

- Seleccion de muelles planos: criterios.
- Instalacion.

- Procedimiento de control de calidad en el proceso sustitucion de muelles planos
de instrumentos de viento-madera: verificacion y correccion en su caso

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso sustitucion
de muelles planos de instrumentos de viento-madera: causas y medidas
preventivas.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacion: AJUSTE DE MECANISMOS DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-
MADERA

Cédigo: MF2110_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:
UC2110_2 Ajustar el mecanismo de instrumentos de viento-madera
Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera mediante ajuste de tornilleria, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE1.1 Describir proceso de correccion de holguras del mecanismo mediante ajuste
de tornilleria, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccibn de holguras del mecanismo
mediante ajuste de tornilleria, relacionandolos con los materiales, herramientas y
procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de correccion de holguras de mecanismo mediante
ajuste de tornilleria, a partir de un plan de intervencion y un instrumento dado,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Ajustar la tornilleria mecanizando el tornillo o el pilar en su caso justificando la
necesidad de la operacion.
- Ajustar holguras mediante técnicas de reduccidon de espesor en su caso
justificando la necesidad de la operacion.
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- Ajustar tornilleria mediante el fresado del pilar en su caso justificando la
necesidad de la operacién.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos en su caso.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera mediante estiramiento del eje de llaves, a partir de un
plan de intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE2.1 Describir proceso de correccion de holguras en mecanismo mediante
estiramiento del eje de la llave, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccion de holguras en mecanismo
mediante estiramiento del eje de la llave, relacionandolos con los materiales,
herramientas y procedimientos.
CEZ2.3 En un supuesto practico de correccion de holguras en mecanismo mediante
estiramiento del eje de la llave, a partir de un plan de intervencién y un instrumento
dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Seleccionar el eje pasador o herramienta especifica en funcidon del didmetro
interno de la camisa.
- Corregir holguras mediante técnicas de estiramiento, en su caso, justificando la
necesidad de la operacion.
- Verificar la calidad de la operacién corrigiendo defectos movimiento en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera mediante adicion de material a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de seguridad y calidad.
CE3.1 Describir proceso de correccion de holguras mediante adicion de material,
justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.
CES3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de correccion de holguras mediante adicion de
material, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE3.3 En un supuesto practico de correccion de holguras mediante adiciéon de
material, a partir de un plan de intervencion y un instrumento dado, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.

- Corregir holguras mediante técnicas de adicion de material, en su caso,
mediante soldadura blanda o instalacion de arandelas de nylon, justificando la
decisién de uno u otro procedimiento.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos movimiento
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Contenidos

1. Correccion de mecanismos de llaves obstruidos de instrumentos de viento-
madera por presion de los pilares, mediante reducciéon de la superficie de
contacto del pilar de sustentacion con el eje.

Descripcion del proceso de correccion de mecanismos de llaves mediante
reduccion de la superficie de contacto del pilar de sustentacion con el eje:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.
Manejo de herramientas y equipos (fresas, motor de banco, entre otros)
Ejecucion del proceso de correccion de mecanismos de llaves mediante
reduccion de la superficie de contacto del pilar de sustentacion con el gje:
- Interpretacion de planes de intervencion: procedimientos
- Acondicionamiento del area de trabajo, materiales, utiles, herramientas:
procedimientos
- Procedimiento de limado o lijado, ajuste o correccién, segun el caso, de la
superficies con exceso de presion
- Verificacién y ajuste del deslizamiento del eje sobre el pilar
Procedimientos de control de calidad en el proceso de reduccion de la superficie
de contacto del pilar de sustentacion con el eje: verificacion, correccion y ajuste
en su caso.
Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso reduccion de
la superficie de contacto del pilar de sustentaciéon con el eje: causas y medidas
preventivas

Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,

mediante ajuste y calibrado de tornilleria

Descripcion del proceso de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera, mediante ajuste y calibrado de tornilleria:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.
Técnicas y procedimientos con herramienta de corte en torno
Ejecucién del proceso de correccidn de holguras de mecanismos de instrumentos
de viento-madera, mediante ajuste y calibrado de tornilleria
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de la técnica de correccion mediante ajuste y calibrado de
tornilleria
- Procedimientos de control de calidad en el proceso de ajuste de tornilleria
mediante corte en torno: verificacion, correccion y ajuste en su caso
Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante ajuste de tornilleria: causas y medidas preventivas.

Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,

mediante reduccioén del grosor cabeza tornillo.

Descripcion del proceso de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera, mediante reduccion grosor cabeza tornillo:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos (cuchillas de corte en torno, motor de banco,
entre otros)
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Ejecucion del proceso de correccion de holguras de mecanismos de instrumentos
de viento-madera, mediante reduccion grosor cabeza tornillo
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de la técnica de correccion de holguras de mecanismos de
instrumentos de viento-madera, mediante reduccidon grosor cabeza
tornillo:
Procedimientos de control de calidad en el proceso de ajuste de tornilleria
mediante reduccién grosor cabeza tornillo: verificacion, correccion y ajuste en su
caso.
Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante reduccion grosor cabeza tornillo: causas y medidas preventivas.

Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante ampliacién del alojamiento del tornillo de en el pilar

Descripcion del proceso correccion de holguras de mecanismos de instrumentos
de viento-madera, mediante ampliacion del alojamiento del tornillo de en el pilar:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.
Manejo de herramientas y equipos (alicates de estiramiento, herramientas
especificas de estiramiento, entre otros).
Ejecucién del proceso correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de
viento-madera, mediante ampliacion del alojamiento del tornillo de en el pilar

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-

madera, mediante ampliacion del alojamiento del tornillo de en el pilar

- Procedimientos de fresado con herramienta manual
Procedimientos de control de calidad en el proceso ajustar tornilleria mediante
fresado manual: verificacion, correccion y ajuste en su caso
Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de
correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante ampliacion del alojamiento del tornillo de en el pilar: causas y medidas
preventivas.

Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante estiramiento de los ejes

Descripcion del proceso correccion de holguras de mecanismos de instrumentos
de viento-madera, mediante estiramiento de los ejes y/o camisas de las llaves:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.
Manejo de herramientas y equipos (Alicates de estiramiento, herramientas
especificas de estiramiento, entre otros)
Ejecucién del proceso correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de
viento-madera, mediante estiramiento de los ejes y/o camisas de las llaves
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de la técnica y procedimiento de estiramiento de los ejes y/o
camisas de las llaves con herramientas especiales especificas (alicates,
herramientas de estiramiento, entre otras)
Procedimientos de control de calidad del proceso de ajuste de holguras mediante
estiramiento de los ejes y/o camisas de las llaves : verificacion, correccion y
ajuste en su caso.
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- Riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de correccion de holguras
de mecanismos de instrumentos de viento-madera, mediante reduccion del
alojamiento del tornillo en el pilar: causas y medidas preventivas.

6. Correccion de holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera,
mediante la adiccion de material entre el eje de la llave y el pilar de
sustentacion
- Descripcion del proceso correccion de holguras de mecanismos de instrumentos

de viento-madera, mediante la adiccién de material entre el eje y el pilar de
sustentacion de la llave: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos,
equipos, herramientas, materiales relacionados con cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Torno mecanico, equipos de soldaduras,
materiales de soldadura, entre otros).

- Ejecucidn del proceso de correccion de holguras de mecanismos de instrumentos
de viento-madera, mediante la adicciéon de material con anillos arandelas
metalicas, sintéticos o soldadura, entre el eje y el pilar de sustentacion de la
llave:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de la técnica de corte y medida de las anillas a colocar entre el
eje de la llave y el pilar: técnica y procedimiento

- Control de calidad del proceso de ajuste de holguras mediante la adiccion de
material: verificacion, correccion y ajuste en su caso.

- Riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de correccion de holguras
de mecanismos de instrumentos de viento-madera, mediante reduccién del
alojamiento del tornillo de en el pilar: causas y medidas preventivas

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacion: REALIZACION DEL MONTAJE DE MECANISMOS, COLOCACION DE
ZAPATILLAS Y EQUILIBRADO DEL SISTEMA MECANICO EN INSTRUMENTOS DE
VIENTO-MADERA

Codigo: MF2111_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de competencia:

UC2111_2 Montar mecanismos, asentar zapatillas y regular sistemas mecanicos de
instrumentos de viento-madera

Duracion: 290 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: MONTAJE DE MECANISMOS DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-
MADERA

Cédigo: UF2444
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Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP 1

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de montaje de mecanismos de instrumentos
musicales de viento-madera, segun el tipo y familia (clarinetes, saxofones, flautas, oboes
o fagotes), modelo y fabricante, a partir de un plan de intervencién establecido, con
criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de montaje de mecanismos de instrumentos musicales de
viento-madera, justificando el orden de las operaciones y relacionando cada una de
ellas con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de montaje de mecanismos de instrumentos
musicales de viento-madera, relacionandolos con los materiales, herramientas y
procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de montaje de mecanismos de instrumentos
musicales de viento-madera, a partir de un instrumento de viento-madera dado y un
plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:
Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Realizar el montaje de las llaves de un instrumento asegurando las
operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
- Realizar el montaje de los sistemas dobles de un instrumento, en su caso,
asegurando las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
- Realizar el montaje de los tornillos de regulacién asegurando las operaciones
en condiciones de seguridad y calidad.
- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos en el movimiento en
su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Montaje de los mecanismos del clarinete, saxofén y de la flauta
- Descripcion del proceso de montaje de los mecanismos del clarinete, saxofon y
de la flauta: secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos,
herramientas, materiales relacionados con cada operacion.
- Manejo de herramientas y equipos (Destornilladores, Alicates de estiramiento,
herramientas especificas de estiramiento, quitamuelles, entre otros).
- Ejecucién del proceso de montaje de mecanismos del clarinete.
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Verificacion de movilidad de llaves
- Ejecucmn del proceso de montaje de mecanismos del saxofon.
Interpretacién de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos
- Verificacién de movilidad de llaves.
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- Ejecucion del proceso de montaje del mecanismo de la flauta
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de la técnica de montaje de mecanismos
- Aplicacion de la técnica de sistemas dobles del mecanismo.
- Verificacién de movilidad de llaves
- Procedimiento de control de calidad de los procesos de montaje de los
mecanismos del clarinete y flauta.
- Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de montaje,
causas y medidas preventivas.

2. Montaje de mecanismos del oboe y del fagot
Descripcion de los procesos de montaje de mecanismos del oboe y fagot:
secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,
materiales relacionados con cada operacion.
- Manejo de herramientas y equipos (Alicates de estiramiento, herramientas
especificas de estiramiento, entre otros).
- Ejecucion del proceso de montaje de mecanismos del oboe:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de sistemas dobles del
mecanismo
Verificacion de movilidad de llaves.
- Ejecu0|on del proceso de montaje de mecanismos del fagot:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de la técnica y procedimiento de montaje de mecanismos
- Aplicacion de la técnica y procedimiento de sistemas dobles del
mecanismo
- Verificacion de movilidad de llaves.
- Procedimiento de control de calidad del proceso de montaje de mecanismos.
- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de montaje
de mecanismos: causas y medidas preventivas

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ASENTAMIENTO DE ZAPATILLAS EN EL CLARINETE Y SAXOFON
Caodigo: UF2445

Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP2 y
RP4 en lo referente al asentamiento de zapatillas en el clarinete y saxofén

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con soporte en
instrumentos de viento-madera, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes y
saxofones, a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles, en clarinetes y saxofones, justificando el orden de las
operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las
técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
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CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en clarinetes y saxofones relacionandolos
con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, a partir de un clarinete y/o saxofén y un plan de
intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de
calidad:
- Interpretar el plan de intervenciéon establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos
de proteccion personal.
- Seleccionar las zapatillas en funcién de tipo, grosor y material de las
originales.
- Realizar la colocacion y encolado seleccionando el pegamento vy justificando
la decision.
- Asentar la zapatilla mediante utiles de induccién de calor.
- Verificar la calidad del asentamiento detectando y corrigiendo defectos de
posicién en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas de corcho
encoladas con pegamentos termofusibles, en funcion del tipo, modelo y fabricante, a
partir de un plan de intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles en clarinetes, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas de corcho
encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes, relacionandolos con los
materiales, herramientas y procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de asentamiento de asentamiento de zapatillas de
corcho, a partir de un instrumento de viento-madera dado y un plan de intervencion,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis y
comprension, identificando las operaciones a realizar.

- Acondicionar el area de trabajo, materiales, uUtiles y herramientas, equipos
de proteccion personal.

- Escoger la zapatilla y sus caracteristicas teniendo en cuenta el disefio de la
cazoleta la forma de la zapatilla considerando el disefio interior de la
cazoleta.

- Realizar la colocacion y encolado seleccionando el pegamento vy justificando
la decision.

- Asentar la zapatilla mediante utiles de induccion de calor.

- Verificar la calidad del asentamiento detectando y corrigiendo defectos de
equilibrado o nivelacion mediante medios manuales de compresion o
térmicos segun el caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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Contenidos

1. Seleccidn y colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos
termofusibles, en clarinete y saxofén

Descripcion del proceso de seleccion e instalacion de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete y saxofén: secuencia de
operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales
relacionados con cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de alcohol,
entre otros.)

Ejecucion del proceso de seleccion de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles en clarinete y saxofon:

Interpretacion de planes de intervencion

Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

Aplicacién de técnicas y procedimientos de seleccion de zapatillas

Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccion de zapatillas con
soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete y saxofén:
verificacion, correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccion de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete y
saxofén: causas y medidas preventivas.

2. Asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos
termofusibles, en el clarinete y saxofon

Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles en el clarinete y saxofén: secuencia de operaciones,
técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de alcohol,
entre otros.)

Ejecuciéon del proceso asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles en clarinete y saxofon:

Interpretacién de planes de intervencion

Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

Aplicacién de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas
Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas
con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete y saxofén:
verificacion, correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccion de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete y
saxofén: causas y medidas preventivas

3. Seleccion y colocacion de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos
termofusibles, en clarinetes

Descripcion del proceso de seleccidon y colocacién de zapatillas de corcho,
encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete: secuencia de operaciones,
técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de alcohol,
entre otros.)

Ejecucion del proceso de seleccién y colocacion de zapatillas de corcho,
encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete:

Interpretacién de planes de intervencion

Acondicionamiento del drea de trabajo materiales, utiles, herramientas
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Aplicacion de técnicas y procedimientos de seleccién y colocacion de zapatillas de
corcho encoladas

Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccién y colocacion de
zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinete:
verificacion, correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccién y
colocacion de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en
clarinete: causas y medidas preventivas

Asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos

termofusibles, en clarinetes

Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles, en clarinetes: secuencia de operaciones, técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de alcohol,
entre otros.)

Ejecucion del proceso asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles, en clarinetes

Interpretacién de planes de intervencion

Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

Aplicacién de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas de corcho.
Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas
de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes: verificacion y
correccidén en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso asentamiento
de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes:
causas y medidas preventivas

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominaciéon: ASENTAMIENTO DE ZAPATILLAS EN LA FLAUTA

Cédigo: UF2446

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP2 Y
RP3 en lo referente al asentamiento de zapatillas en la flauta

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en flautas a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles, en flautas, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.

CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en flautas, relacionandolos con los
materiales, herramientas y procedimientos.
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CE1.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, en flautas a partir de un instrumento de viento-
madera dado y un plan de intervencién, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervenciéon establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Seleccionar las zapatillas en funcion de tipo, grosor y material de las
originales.
- Realizar la colocacién y encolado seleccionando el pegamento vy justificando
la decision.
- Asentar la zapatilla mediante utiles de induccién de calor.
- Verificar la calidad del asentamiento, detectando y corrigiendo defectos de
posicién en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con soporte en
instrumentos de viento-madera, sujetas con ojales o arandelas y tornillos, en flautas en
funcion del tipo, modelo y fabricante, a partir de un plan de intervencion establecido, con
criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, sujetas con
ojales o arandelas y tornillos, en flautas, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, sujetas
con ojales o arandelas y tornillos, en flautas relacionandolos con los materiales,
herramientas y procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas con soporte, sujetas
con ojales o arandelas y tornillos, a partir de una flauta y un plan de intervencion,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis vy
comprension, identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Realizar el proceso de asentamiento de las zapatillas
- Realizar la colocacion y ajuste mediante ojales o arandelas y tornillos.
- Verificar la calidad del asentamiento detectando y corrigiendo defectos de
asentado y sellado en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Seleccién y colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos

termofusibles, en flautas

- Descripcion del proceso de seleccion y colocacion de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles en flautas: secuencia de operaciones,
técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con
cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros.)
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Ejecucién del proceso seleccidn y colocacidén de =zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles en flautas:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de seleccion de zapatillas
Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccién de zapatillas con
soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en flautas: verificacién y
correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccion de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en flautas:
causas y medidas preventivas.

Asentamiento de =zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos
termofusibles, en flautas

Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas

con pegamentos termofusibles en flautas: secuencia de operaciones, técnicas,

procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada

operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de

alcohol, entre otros.)

Ejecucién del proceso asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con

pegamentos termofusibles en flautas:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con
soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en flautas

Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas

con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en flautas: verificaciéon y

correccion en su caso.

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccion de

zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en flautas:

causas y medidas preventivas

Seleccion y colocacion de zapatillas con soporte, sujetas con ojales o
arandelas y tornillos, en flautas

Descripcion del proceso de seleccién y colocacion de zapatillas con soporte,

sujetas con ojales o arandelas y tornillos, en flautas: secuencia de operaciones,

técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con

cada operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de

alcohol, entre otros.)

Ejecucién del proceso seleccion y colocacidon de zapatillas con soporte, sujetas

con ojales o arandelas y tornillos, en flautas:

- Analisis e interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de de seleccién y colocacién de
zapatillas con soporte, sujetas con ojales o arandelas y tornillos en flautas

Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccion y colocacion de

zapatillas con soporte, sujetas con ojales o arandelas y tornillos, en flautas:

verificacion y correccidn en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de seleccion

y colocacion de zapatillas con soporte, sujetas con ojales o arandelas y tornillos,

en flautas: causas y medidas preventivas.
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4. Asentamiento de zapatillas con soporte sujetas con ojales o arandelas y

tornillos, de flautas

- Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte sujetas con
ojales o arandelas y tornillos, de flautas: secuencia de operaciones, técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros.)

- Ejecucién del proceso asentamiento de zapatillas con soporte sujetas con ojales

o arandelas y tornillos, de flautas:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con
soporte sujetas con ojales o arandelas y tornillos, de flautas:

- Planchado de zapatillas con soporte sujetas con ojales o arandelas y tornillos,
de flautas.

- Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de de
zapatillas con soporte sujetas con ojales o arandelas y tornillos, de flautas:
verificacion y correccion en su caso

- Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso
asentamiento de de zapatillas con soporte sujetas con ojales o arandelas y
tornillos, de flautas: causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacion: ASENTAMIENTO DE ZAPATILLAS EN EL OBOE
Codigo: UF2447

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP2 y
RP4 en lo referente al asentamiento de zapatillas en el oboe.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con soporte en
encoladas con pegamentos termofusibles, en el oboe, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Describir el proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles, en el oboe, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.

CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en el oboe ,relacionandolos con los
materiales, herramientas y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, a partir de un oboe y un plan de intervencion,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
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- Seleccionar las zapatillas en funciéon de tipo, grosor y material de las
originales.

- Realizar la colocacion y encolado seleccionando el pegamento y justificando
la decision.

- Equilibrar la zapatilla mediante utiles de induccion de calor.

- Verificar la calidad del asentamiento, detectando y corrigiendo defectos de
posicion en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas de corcho en el
oboe, en funcion del tipo, modelo y fabricante, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.

CE2.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles en el oboe, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.

CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas de corcho,
encoladas con pegamentos termofusibles en el oboe, relacionandolos con los
materiales, herramientas y procedimientos.
CE2.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas
con pegamentos termofusibles, en el oboe, a partir de un instrumento dado y un plan
de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de
calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis vy
comprension, identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, Utiles y herramientas, equipos de
proteccion personal.
- Escoger la zapatilla y sus caracteristicas teniendo en cuenta el disefo de la
cazoleta.
- Realizar la instalacion y encolado seleccionando el pegamento vy justificando
la decision.
- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de equilibrado o
nivelacién mediante medios manuales o de compresion en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Seleccién y colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos

termofusibles, en oboes

- Descripcidon del proceso de seleccion y colocacion de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en oboes: secuencia de operaciones,
técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con
cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros.)

- Ejecucion del proceso de seleccion y colocacion de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en oboes:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de de seleccién y colocacién de

zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en oboes
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Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccion y colocacion de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en oboes:
verificacion y correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccién y
colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles,
en oboes: causas y medidas preventivas

2. Asentamiento de =zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos
termofusibles, en oboes

Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas

con pegamentos termofusibles en oboes: secuencia de operaciones, técnicas,

procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada

operacion.

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de

alcohol, entre otros).

Ejecucion del proceso asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con

pegamentos termofusibles en oboes.

- Interpretacion de planes de intervencién

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, Utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con
soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en oboes.

Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas

con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en oboes: verificaciéon y

correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso

asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles

en oboes: causas y medidas preventivas

3. Seleccion y colocaciéon de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos
termofusibles, en oboes

Descripcion del proceso de seleccidn y colocacion de zapatillas con soporte,

encoladas con pegamentos termofusibles en oboes: secuencia de operaciones,

técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con

cada operacion

Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de

alcohol, entre otros).

Ejecucion del proceso de seleccion y colocacion de zapatillas con soporte,

encoladas con pegamentos termofusibles en oboes:

- Interpretacion de planes de intervencién

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacién de técnicas y procedimientos de seleccion y colocacion de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en oboes

Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccion y colocacion de

zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles en oboes:

verificacion y correccion en su caso

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de seleccion

y colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles

en oboes: causas y medidas preventivas

4. Asentamiento de =zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos
termofusibles, en oboes

Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles, en oboes: secuencia de operaciones, técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.
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- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros.)

- Ejecucidén del proceso asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con
pegamentos termofusibles, en oboes:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del drea de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas de corcho,
encoladas con pegamentos termofusibles, en oboes

- Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas
de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en oboes: verificaciéon y
correccion en su caso

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso
asentamiento de zapatillas de corcho, encoladas con pegamentos termofusibles
en oboes: causas y medidas preventivas.

UNIDAD FORMATIVA 5

Denominacién: ASENTAMIENTO DE ZAPATILLAS EN EL FAGOT
Cédigo: UF2448

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad de competencia se corresponde con la RP2 Y
RP4 en lo referente al asentamiento de zapatillas en el fagot

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas con soporte
encoladas con pegamentos termofusibles, en fagotes a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles, en fagotes, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.

CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas con soporte,
encoladas con pegamentos termofusibles, en fagotes, relacionandolos con los
materiales, herramientas y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, a partir de un fagot y un plan de intervencion,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencién establecido mediante su andlisis,
identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Seleccionar las zapatillas en funcion de tipo, grosor y material de las
originales.
- Realizar la colocacion y encolado seleccionando el pegamento y justificando
la decision.
- Equilibrar la zapatilla mediante utiles de induccién de calor.
- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de posicién en su
caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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C2: Aplicar técnicas y procedimientos de asentamiento de zapatillas de corcho
encoladas con pegamentos termofusibles en el fagot, en funciéon del tipo, modelo y
fabricante, a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de calidad y
seguridad.
CE2.1 Describir proceso de asentamiento de zapatillas de corcho encoladas con
pegamentos termofusibles en el fagot, justificando el orden de las operaciones y
relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear, las técnicas y
procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.

CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de asentamiento de zapatillas de corcho, sujetas
con ojales o arandelas y tornillos, relacionandolos con los materiales, herramientas y
procedimientos.

CE2.3 En un supuesto practico de asentamiento de asentamiento de zapatillas de
corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en el fagot, a partir de un
instrumento dado y un plan de intervencion, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis y
comprension, identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Escoger la zapatilla y sus caracteristicas teniendo en cuenta el disefio de la
cazoleta.
- Realizar la instalacion y encolado seleccionando el pegamento y justificando
la decision.
- Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de equilibrado o
nivelacion mediante medios manuales o de compresion en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Seleccion y colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos

termofusibles, en fagot

- Descripcion del proceso de seleccion y colocacién de zapatillas con soporte
encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot: secuencia de operaciones,
técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con
cada operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros).

- Ejecucidén del proceso de seleccién y colocacion de zapatillas con soporte
encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de seleccién y colocacién de

zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot

- Procedimientos de control de calidad en el proceso de seleccién y colocacién de
zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot:
verificacion y correccion en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso seleccion y
colocacion de zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles,
en fagot: causas y medidas preventivas.
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2. Asentamiento de =zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos
termofusibles, en fagot

- Descripcion del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas
con pegamentos termofusibles, en fagot: secuencia de operaciones, técnicas,
procedimientos, equipos, herramientas, materiales relacionados con cada
operacion.

- Manejo de herramientas y equipos (Chapas de enzapatillado, lamparas de
alcohol, entre otros).

- Ejecucién del proceso de asentamiento de zapatillas con soporte, encoladas con
pegamentos termofusibles, en fagot:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacién de técnicas y procedimientos de asentamiento zapatillas con
soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot.

- Procedimientos de control de calidad en el proceso de asentamiento de zapatillas
con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles, en fagot: verificacion y
correccion en su caso

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso
asentamiento zapatillas con soporte, encoladas con pegamentos termofusibles,
en fagot: causas y medidas preventivas

UNIDAD FORMATIVA 6

Denominacién: REGULACION DE SISTEMAS MECANICOS DE INSTRUMENTOS DE
VIENTO-MADERA

Caodigo: UF2449
Duracion: 30 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de regulacién de sistemas mecanicos en funcion
del tipo, modelo y fabricante en instrumentos de viento-madera, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de regulacion de sistemas mecanicos justificando el orden
de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a emplear,
las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de regulacion de sistemas mecanicos
relacionandolo con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE1.3 En un supuesto practico de equilibrado del sistema mecanico, a partir de un
instrumento de viento-madera dado y un plan de intervencién, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:
- Interpretar el plan de intervencion establecido mediante su analisis y
comprension, identificando las operaciones a realizar.
- Acondicionar el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, equipos de
proteccién personal.
- Realizar el proceso de regulacion del sistema mecanico en funcion de sus
caracteristicas, justificando la decision.
Verificar la calidad de la operacion corrigiendo defectos de cierre mediante
medios manuales o de compresién en su caso
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Contenidos

1. Regulacion del sistema mecanico del clarinete y saxo

Descripcion del proceso de regulacion del sistema mecanico del clarinete y saxo:

secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,

materiales relacionados con cada operacion

Manejo de herramientas y equipos (Destornilladores de precision, galgas de

enzapatillado)

Ejecucién del proceso de regulacion del sistema mecanico del clarinete y saxo:

- Interpretacion de planes de intervencién

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacién de técnicas y procedimientos de regulacion del sistema mecanico
del clarinete y saxo.

Procedimientos de control de calidad en el proceso de regulacién del sistema

mecanico del clarinete y saxo: verificacion y correccion en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso regulacion

del sistema mecanico del clarinete y saxo: causas y medidas preventivas.

2. Regulacién del sistema mecanico de la flauta

Descripcion del proceso de regulacion del sistema mecanico de la flauta:

secuencia de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas,

materiales relacionados con cada operacion

Manejo de herramientas y equipos (Destornilladores de precision, galgas de

enzapatillado.

Ejecucion del proceso de regulacion del sistema mecanico de la flauta

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del drea de trabajo materiales, utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de regulacién del sistema mecanico
de la flauta.

Procedimientos de control de calidad en el proceso de proceso de regulacion del

sistema mecanico de la flauta: verificacion y correccion en su caso

Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de

regulacion del sistema mecanico de la flauta: causas y medidas preventivas.

3. Regulacién del sistema mecanico del oboe

Descripcion del proceso de regulacion del sistema mecéanico del oboe: secuencia

de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales

relacionados con cada operacién

Manejo de herramientas y equipos (Destornilladores de precision, galgas de

enzapatillado Ejecucion del proceso de regulacion del sistema mecénico del oboe:

- Interpretacion de planes de intervencion

- Acondicionamiento del area de trabajo materiales, Utiles, herramientas

- Aplicacion de técnicas y procedimientos de de regulacion del sistema
mecanico del oboe

Procedimientos de control de calidad en el proceso de regulaciéon del sistema

mecanico del oboe: verificacion y correccién en su caso.

Prevencién de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso de

regulacion del sistema mecanico del oboe: causas y medidas preventivas

4. Regulacion del sistema mecanico del fagot

Descripcion del proceso de regulacion del sistema mecanico del fagot secuencia
de operaciones, técnicas, procedimientos, equipos, herramientas, materiales
relacionados con cada operacién

Manejo de herramientas y equipos (Destornilladores de precision, galgas de
enzapatillado

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) Tk:.
g &)

o] ‘nn;

7.

i

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13665

- Ejecucion del proceso de regulacion del sistema mecanico del fagot:
- Interpretacion de planes de intervencion
- Acondicionamiento del drea de trabajo materiales, utiles, herramientas
- Aplicacion de técnicas y procedimientos de regulacién del sistema mecanico

del fagot

- Procedimientos de control de calidad en el proceso de regulacion del sistema
mecanico del fagot: verificaciéon y correccién en su caso.

- Prevencion de riesgos laborales y ambientales asociados al proceso regulacion
del sistema mecanico del fagot: causas y medidas preventivas.

Orientaciones metodoldégicas

Las unidades formativas de este moddulo formativo se deben impartir de manera
secuenciada.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS, PROFESIONALES NO LABORALES DE
MANTENIMIENTO Y REPARACION DE INSTRUMENTOS DE VIENTO-MADERA

Caédigo: MP0514
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar las operaciones de preparacion para la ejecucion de procesos de
mantenimiento y reparacién de instrumentos de viento
CE1.1 Acondicionar el area de trabajo antes de la ejecucion de cada proceso.
CE1.2 Seleccionar, preparar y mantener Utiles, herramientas y equipos.
CE1.3 Seleccionar, preparar y mantener materiales.
CE1.4 Mantener ordenada y limpia el area de trabajo después de la ejecucién cada
proceso.
CE1.5 Identificar riesgos laborales y ambientales y medidas de prevencion de cada
proceso.
CE1.6 Aplicar medidas de prevencién de riesgos laborales y ambientales en todas
las operaciones.
CE1.7 Interpretar planes de intervencion, partes de trabajo, registros de
intervenciones establecidos por el técnico instrumentista superior para cada
instrumento.
CE1.8 Registrar intervenciones realizadas en los protocolos establecidos.

C2: Colaborar en la deteccion de anomalias en instrumentos de viento segun el plan y
los procedimientos establecidos por el técnico instrumentista superior, acondicionando el
area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, aplicando las medidas de prevencion
de riesgos laborales y de calidad.
CE2.1 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento metal.
CEZ2.2 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento madera con cuerpo de metal.
CE2.3 Participar en la deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de
viento madera con cuerpo de madera.
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CE2.4 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de madera de
instrumentos de viento.

CE2.5 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de metal de instrumentos
de viento

CE2.6 Participar en la deteccion de anomalias en cuerpos de metal de instrumentos
de viento

CEZ2.7 Participar en la deteccion de anomalias en el estado del sellado de zapatillas
de instrumentos de viento madera.

CE2.8 Participar en la deteccion de anomalias en el grado de estanqueidad de
cuerpos de instrumentos de viento.

CE2.9 Documentar y registrar las anomalias detectadas en instrumentos de viento en
los registros establecidos.

C3: Participar en el desmontaje y preparacion de instrumentos de viento para su
intervencion, segun el plan y los procedimientos establecidos por el técnico
instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles vy
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad.
CE3.1 Desmontar el mecanismo de clarinetes, saxofones, flautas, oboes, fagotes.
CE3.2 Extraer zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de llaves
CE3.3 Realizar la limpieza, desoxidacién y pulido de las superficies metalicas.
CE3.4 Realizar la limpieza, pulido e hidratacién de cuerpos en madera.
CE3.4 Realizar la limpieza de cuerpos sintéticos.
CE3.6 Realizar las operaciones de seleccién, pegado y recorte de elementos
silenciadores en el mecanismos de instrumentos de viento.
CE3.7 Realizar operaciones de mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas o
tudel de instrumentos de viento.
CE3.8 Realizar operaciones de mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza
de la flauta.
CE3.9 Cumplimentar los protocolos de registro de intervenciones realizadas
establecidos.

C4: Participar en la sustitucién de muelles planos y de aguja en instrumentos de viento-
madera segun el plan y los procedimientos establecidos por el técnico instrumentista
superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, aplicando
las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad

CE4.1 Verificar las anomalias detectadas en los muelles planos de instrumentos de

viento-madera.

CE4.2 Extraer muelles de aguja en instrumentos de viento.

CE4.3 Seleccionar muelles de aguja para instrumentos de viento.

CE4.4 Instalar muelles de aguja en instrumentos de viento.

CE4.5 Verificar las anomalias detectadas en los muelles de aguja de instrumentos de

viento-madera.

CE4.6 Extraer muelles planos en instrumentos de viento.

CE4.7 Seleccionar muelles planos para instrumentos de viento.

CE4.8 Sustituir muelles planos en instrumentos de viento.

C5: Participar en el ajuste de mecanismos de instrumentos de viento-madera mediante
ajuste de tornilleria, segun el plan y los procedimientos establecidos por el técnico
instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles vy
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad
CE5.1 Corregir holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera
ajustando la tornilleria mecanizando el tornillo o el pilar
CEb5.2 Corregir las holguras del mecanismo del instrumento de viento-madera
mediante técnicas de reduccion de espesor de la cabeza del tornillo.
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CEb5.3 Corregir las holguras del mecanismo del instrumento de viento mediante
fresado del pilar.

C6: Participar en el ajuste de mecanismos de instrumentos de viento-madera mediante
estiramiento del eje de llaves, segun el plan y los procedimientos establecidos por el
técnico instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad
CEB6.1 Seleccionar el eje pasador o herramienta especifica para la correccion de
holguras por estiramiento.
CE®6.2 Corregir holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera mediante
técnicas de estiramiento.

C7: Participar en el ajuste de mecanismo de instrumentos de viento-madera mediante
adiccion de material en eje de llaves, segun el plan y los procedimientos establecidos por
el técnico instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad
CE7.1 Seleccionar el eje pasador o herramienta especifica para la correccién de
holguras por estiramiento.
CE7.2 Corregir holguras de mecanismos de instrumentos de viento-madera mediante
técnicas de estiramiento.

C8: Participar en el montaje de mecanismos, de instrumentos de viento- madera, segun
el plan y los procedimientos establecidos por el técnico instrumentista superior,
acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles y herramientas, aplicando las
medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad.

CE8.1 Interpretar el plan de montaje establecido para cada instrumento

CES8.2 Colaborar en el montaje de llaves de clarinetes, saxofones, flautas, oboes y

fagotes.

CE8.3 Colaborar en el montaje de sistemas dobles de Flautas y Oboes

CE8.4 Colaborar en el montaje de tornillos de regulacion de clarinetes, saxofones,

flautas, oboes y fagotes.

CE8.5 Verificar la calidad de las operaciones corrigiendo holguras de movimientos en

la regulacion y ajuste de clarinetes, saxofones, flautas, oboes y fagotes.

C9: Realizar la ejecucion del proceso de asentamiento de zapatillas en instrumentos de
viento-madera, segun el plan y los procedimientos establecidos por el técnico
instrumentista superior, acondicionando el area de trabajo, materiales, utiles vy
herramientas, aplicando las medidas de prevencion de riesgos laborales y de calidad.
CE9.1 Colaborar en la seleccion, colocacion y asentamiento de zapatillas de
corcho, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes, , oboes y fagotes las
CE9.2 Seleccionar, colocar y asentar en flautas las zapatillas con soporte, sujetas
con ojales o arandelas y tornillos.
CE9.3 Participar en la seleccion, colocaciéon y asentamiento de zapatillas con base
de cartdén, encoladas con pegamentos termofusibles en clarinetes, flautas, oboes y
fagotes.

C10: Colaborar o participar en la ejecucion del proceso de regulacion de sistemas
mecanicos de instrumentos de viento-madera
CE10.1.Realizar la regulacion de los sistemas mecanicos de instrumentos de viento-
madera: Clarinete, Saxofén, Flauta, Oboe, fagot.
CE10.2 Participar en la verificacion de la regulacion de los sistemas mecanicos de
instrumentos de viento madera Clarinete, Saxofén, Flauta, Oboe y Fagot.
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C11: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo

1.

C11.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los
trabajos a realizar.

C11.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

C11.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

C11.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

C11.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

C11.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

Operaciones de preparacion, prevencidon y registro en la ejecucion de
procesos de mantenimiento y reparacién de instrumentos de viento.

- Acondicionamiento y mantenimiento del area de trabajo

- Seleccion, preparacion y mantenimiento de utiles, herramientas y equipos

- Seleccion, preparacion y mantenimiento de materiales.

- Identificacion de riesgos laborales y ambientales y medidas de prevencién

- Aplicacion de medidas de seguridad laboral y ambiental: utilizacion de Epi,s

- Interpretacion de planes de intervencion establecidos para cada instrumento

- Interpretacion de registros de intervenciones

- Registro de intervenciones realizadas en protocolos establecidos

Detecciéon de anomalias en instrumentos de viento

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas.

- Deteccién de Anomalias en mecanismos: superficie, elementos de apoyo,
equilibrado del sistema mecanico, sistemas de retorno, elementos moéviles de
afinacion, holguras, bloqueo de llaves.

- Deteccién de Anomalias en mecanismos de instrumentos de viento metal:
pistones, varas, llaves de desague, bombas, rotores, guias y muelles de piston.

- Deteccién de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de metal: superficie, elementos de apoyo, equilibrado del sistema
mecanico, holguras, llaves bloqueadas

- Detecciéon de anomalias en mecanismos de instrumentos de viento madera con
cuerpo de madera: superficie, elementos de apoyo, equilibrado del sistema
mecanico, , holguras, llaves bloqueadas

- Deteccién de Anomalias en cuerpos de madera: alteraciones formales y
superficiales, suciedad, elementos de sujecion y montaje.

- Deteccidén de Anomalias en cuerpos de metal: disefio y acabado de superficie,
sujecion y montaje, soldaduras.

- Deteccién de Anomalias en el sellado de zapatillas: desgarros, suciedad,
desgaste.

- Deteccion de Anomalias en la estanqueidad y funcionalidad del instrumento:
fisuras, roturas en oidos o chimeneas.

- Registro de anomalias en protocolos establecidos

- Verificacion de calidad de las operaciones

Operaciones de desmontaje de instrumentos de viento

- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del clarinete
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del saxofon
- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo de la flauta
- Ejecucién del proceso de desmontaje del mecanismo del oboe.

- Ejecucion del proceso de desmontaje del mecanismo del fagot
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10.

- Ejecucion del proceso de desmontaje de mecanismos de viento metal: varas,
cilindros y pistones
- Verificacion de calidad de las operaciones

Operaciones de extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de
llaves

- Utilizaciéon y manejo de materiales y herramientas.

- Extraccion de zapatillas, elementos silenciadores y apoyos de llaves

- Verificacion de calidad de las operaciones

Operaciones de limpieza y desoxidacion de piezas metalicas

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas.

- Limpieza de superficies lacadas

- Limpieza de elementos metalicos: llaves, cuerpos, cabeza, patas, entre otros y
eliminacion de marcas de oxido

- Verificacién de calidad de las operaciones

Operaciones de mantenimiento de cuerpos de instrumentos de viento
- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas.

- Limpieza exterior € interior de cuerpos de madera

- Pulido de cuerpos de madera

- Hidratacién de cuerpos de madera

- Limpieza exterior e interior de cuerpos sintéticos

- Verificacion de calidad de las operaciones

Operaciones de seleccion, pegado y recorte de elementos silenciadores
- Determinacion de dimensiones de elementos silenciadores

- Encolado de elementos silenciadores precortados

- Ajuste de dimensiones de elementos silenciadores precortados

- Verificacion de calidad de las operaciones

Mantenimiento y sustitucion de corchos de espigas o tudel de instrumentos de
viento

- Utilizaciéon y manejo de materiales y herramientas

- Limpieza y mantenimiento de corchos de tudel o espiga

- Seleccion de corchos de espiga o tudel

- Determinacion de dimensiones

- Preparacién de corchos: cortado y biselado

- Encolado vy ajuste ensamble de corchos

- Verificacion de calidad de las operaciones

Mantenimiento y sustitucion del corcho de la cabeza de la flauta
- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Limpieza y mantenimiento de corchos de la cabeza de la flauta

- Extraccion del corcho y tornillo

- Seleccién del corcho

- Determinacion de dimensiones

- Reduccién mediante lijado

- Verificacion de dimensiones mediante calibrado

Sustitucion de muelles planos y de aguja

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas
- Extraccion, de muelles planos.

- Seleccidn e instalacién de muelles planos

- Extraccion, de muelles de aguja.

- Seleccion e instalacion de muelles de aguja
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1.

12.

13.

14.

15.

Correccion de holguras de mecanismos del instrumento de viento-madera

mediante ajuste de tornilleria

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Correccion de holguras de mecanismos con ajuste de tornilleria mediante
reduccién del espesor de la cabeza del tornillo

- Correccion de holguras de mecanismos mediante ajuste de tornilleria mediante
ampliacion de la profundidad de alojamiento

- Verificacion del estado de ajuste

Correccion de holguras de mecanismos del instrumento de viento-madera
mediante estiramiento del eje de la llave

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Procedimiento de proteccion de piezas a estirar

- Aplicacion de la técnica de estiramiento

- Verificacion del estado de ajuste

Correccion de holguras de mecanismos del instrumento de viento-madera
mediante adicion de material

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Instalacién de la pieza adicional

- Ampliaciéon de longitud, mediante adicion de la pieza adicional: soldadura

- Ampliacion de longitud, mediante instalacion de arandelas de nylon

- Verificacion del ajuste

Montaje de mecanismos de instrumentos de viento-madera

- Seleccion y preparacion de area de trabajo, materiales y herramientas

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Procedimiento de desmontaje de Clarinete, Flauta, Oboe, Fagot y Saxofén
- Verificacion del ajuste

Asentamiento de zapatillas de instrumentos de viento madera

- Utilizaciéon y manejo de materiales y herramientas

- Procedimiento de asentamiento de zapatillas de Clarinete, Flauta, Oboe, Fagot y
Saxofon

- Verificacion del ajuste

. Regulacién de sistemas mecanicos

- Utilizacién y manejo de materiales y herramientas

- Seleccion del procedimiento de regulacion del sistema mecanico.

- Regulacion del sistema mecanico de Clarinete, Flauta, Oboe, Fagot y Saxofén
- Verificacion de la regulacion

17. Integraciéon 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.

- Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
unidad de competencia

Con Sin
acreditacion acreditacion

Moédulos Formativos Acreditacion requerida

MF2107_2: Deteccion
de anomalias en
instrumentos de
viento.

MF2108_2:
Desmontaje y
preparacion de
instrumentos de
viento.

MF2109_2:
Sustitucion y
mantenimiento de
muelles planos y de
aguja en
instrumentos de
viento-madera.

MF2110_2: Ajuste de
mecanismos de
instrumentos de
viento-madera.

MF2111_2:
Realizacién de
montaje de
mecanismos,
colocacioén de
zapatillas y
equilibrado del
sistema mecanico en
instrumentos de
viento-madera.

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes
y artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccién y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes
y artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccién y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes
y artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccién y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes
y artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccién y reparacion de
instrumentos musicales de la familia profesional de
Artes y artesanias

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto técnico o
el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de Artes
y artesanias.

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construccion de instrumentos
musicales de la familia profesional de Artes y
artesanias
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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 reparacién de instrumentos musicales 90 90

Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
Aula de gestion X X X X X
Taller de reparacion de instrumentos musicales X X X X X

Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales
- PCs instalados en red, cafidn de proyeccion e internet
- Software especifico de la especialidad
- Pizarra
Aula de gestion - Equipos audiovisuales
- Rotafolios
- Material de aula
- Mesay silla para formador
- Mesas y sillas para alumnos

- Bancos de trabajo
- Asientos individuales para alumnado.
- Equipos de iluminacion para bancos de trabajo.
- Equipos de seguridad individual y colectiva.
- Camara de fotos
- Comprobadores de sellado
- Comprobadores de compresion
- lamparas de alcohol
- Sopletes de mano (Handle torch)
- Herramientas de corte
- Motor de banco
- Torno mecanico
- Fresadoras
- Minimotor de mano
- Chapas de enzapatillado
- Destornilladores de precision,
Taller de reparacion de - Alicates sin dentar de puntas redondas y planas.
instrumentos musicales - Gancho de muelles.
- Rascadores.
- Instrumentos de medida (calibre, micrémetros, reglas, otros)
- Cuchillas.
- Varas de limpieza.
- Pinzas.
- Cepillos.
- Compresor de aire.
- Pulidoras.
- Material silenciador
- Prensas de corte.
- Brocas de metal.
- Limas.
- Taladro.
- Destornilladores.
- Extractores.
- Galgas.
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Espacio Formativo Equipamiento
- Martillos.
- Yunques.

- Maquinas de limpieza ( pulidora, ultrasonidos, otras)
- Recipientes de transporte de piezas
- Almacén para materiales

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 higiénica
sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y seguridad
de los participantes.

El numero 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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ANEXO V

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacion: Mantenimiento y reparacion de instrumentos musicales de cuerda
Cadigo: ARTG0312

Familia profesional: Artes y Artesanias.

Area profesional: Fabricacién y mantenimiento de instrumentos musicales.

Nivel de cualificacién profesional: 3

Cualificacion profesional de referencia:

ART636_3 Mantenimiento y reparacion de instrumentos musicales de cuerda
(RD.1036/2011, de 15 de julio)

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

UC2122_3 Determinar intervenciones de reparacion y mantenimiento en instrumentos
musicales de cuerda.

UC2123_3 Mantener y ajustar instrumentos musicales de cuerda.

UC2124_3 Reparar dafios y anomalias no estructurales de instrumentos musicales de
cuerda.

UC2125_3 Reparar dafos y anomalias estructurales de instrumentos musicales de
cuerda.

UC2126 3 Sustituir piezas de instrumentos musicales de cuerda.

UC1690_2 Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Competencia general:

Reparar y mantener instrumentos musicales de cuerda, realizando el diagndstico, la
planificacion y el presupuesto, y desarrollando los procesos de reparacion vy
mantenimiento, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental, y con
garantia de calidad.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional por cuenta propia como profesional independiente, en
régimen de sociedad o asociado en cooperativa; por cuenta ajena en talleres de caracter
artesanal y artistico y en empresas, ya sean publicas o privadas, relacionadas con el
campo profesional vinculado a la produccion y comercializacién de instrumentos
musicales de cuerda, dependiendo del departamento de reparaciones o del de ventas.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector artesano relacionado con el subsector de la produccion,
reparacion y mantenimiento de instrumentos musicales en general o de instrumentos
musicales de cuerda en particular.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

7612.1050 Reparadores-Mantenedores de instrumentos musicales.
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7612.1023 Constructores de instrumentos musicales de cuerda.
Reparador de instrumentos musicales.

Mantenedor de instrumentos musicales de cuerda frotada.
Mantenedor de bandurrias y laudes espanoles.
Mantenedor de guitarras.

Reparador de instrumentos musicales de cuerda frotada.
Reparador de bandurrias y laudes espafoles.

Reparador de guitarras.

Constructor de bandurrias y laud espafiol.

Constructor de instrumentos musicales antiguos de cuerda.
Guitarrero.

Luthier.

Constructor de instrumentos musicales de arco.

Duracion de la formacién asociada: 810 horas.
Relacion de moédulos formativos y de unidades formativas:

MF2122_3: Determinacion de intervenciones de reparacion y mantenimiento en

instrumentos musicales de cuerda. (80 horas)

MF2123_3: Mantenimiento y ajuste de instrumentos musicales de cuerda. (80 horas)

MF2124 3: Reparacion de dafios y anomalias no estructurales de instrumentos

musicales de cuerda. (200 horas)

o UF2525: Reparacién de dafios y anomalias del ajuste de clavijas, clavijeros, botén o
pica y del diapason de instrumentos musicales de cuerda. (60 horas)

o UF2526: Sustitucidn y ajuste de puentes, cejillas, cejuelas y almas de instrumentos
musicales de cuerda. (80 horas)

o UF2527: Repasado y retocado de barnices alterados o deteriorados de instrumentos
musicales de cuerda. (60 horas)

MF2125_3: Reparacion de dafios y anomalias estructurales de instrumentos musicales

de cuerda. (100 horas)

o UF2528: Apertura y cierre de la caja de instrumentos musicales de cuerda. (40
horas)

e UF2529: Reparacién de danos y anomalias en la caja y en el mastil o mango de
instrumentos musicales de cuerda. (60 horas)

MF2126_3: Sustitucion de piezas de instrumentos musicales de cuerda. (220 horas)

e UF2530: Sustitucion de partes del mastil o mango de instrumentos musicales de
cuerda. (80 horas)

o UF2531: Sustitucion de fondos, tapas y barras de instrumentos musicales de cuerda.
(80 horas)

o« UF2532: Sustitucion de aros de instrumentos musicales de cuerda. (60 horas)

MF1690_2: (Transversal) Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal.

(50 horas)

MP0526: Modulo de practicas profesionales no laborales de Mantenimiento y reparacion
de instrumentos musicales de cuerda. (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el moédulo MF1690_2 “Organizacion de la actividad
profesional de un taller artesanal” del presente certificado de profesionalidad, garantiza
el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la habilitacion para el
desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel basico, de acuerdo
al anexo |V del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el Real Decreto
39/1997, de 17 de enero.
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PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: DETERMINAR INTERVENCIONES DE REPARACION Y
MANTENIMIENTO EN INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Nivel: 3
Codigo: UC2122_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Evaluar el estado de los instrumentos musicales de cuerda, detectando dafios y
anomalias, mediante técnicas y procedimientos especificos, segun la tipologia del
instrumento a reparar o mantener, en condiciones de calidad y seguridad para establecer
el plan de intervencion a realizar.
CR1.1 El proceso de evaluacion del instrumento musical de cuerda se realiza previa
seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacion,
superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad
de la evaluacion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 El estado del instrumento se evalla teniendo en cuenta las caracteristicas
originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad de construccion) para determinar
las posibilidades de intervencion.
CR1.3 La deteccién de dafios y anomalias del instrumento se realiza mediante
analisis mecanico, acustico y visual, verificando la existencia de desencoladuras,
roturas, fisuras, deformaciones, erosiones, golpes, manchas o decoloraciones para
garantizar una evaluacion de calidad.
CR1.4 Las anomalias y dafios detectados en el instrumento se documentan en un
informe de evaluacion para garantizar su conocimiento por el cliente y establecer el
plan de intervencion a realizar.

RP2: Establecer el plan de intervencion del instrumento musical de cuerda, mediante
técnicas y procedimientos especificos, a partir de informes de evaluacion, para
garantizar la viabilidad y calidad de la reparacion y/o mantenimiento.
CR2.1 El tipo de intervencion a realizar se determina considerando las caracteristicas
del instrumento, las anomalias y dafos detectados y sus posibilidades de
recuperacion funcional y estética para garantizar el ajuste de la misma a las
demandas o necesidades del cliente.
CR2.2 La secuencia de operaciones y trabajos se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas del instrumento, para garantizar la calidad de la intervencién y
optimizar recursos materiales y de tiempo.
CR2.3 Los materiales, técnicas y procedimientos a aplicar en cada operacion se
determinan teniendo en cuenta las caracteristicas del instrumento para garantizar la
recuperacion de su funcién, la homogeneidad y la estética del resultado.
CR2.4 El plan de prevencion de riesgos durante los procesos de intervencion se
determina considerando las operaciones a realizar y las herramientas, maquinaria y
materiales a utilizar para garantizar la seguridad de su uso y la integridad del
instrumento y el artesano.
CR2.5 Los tiempos de ejecucion se prevén teniendo en cuenta los tipos de
operaciones y trabajos y su secuencia para garantizar el cumplimiento de los plazos.
CR2.6 El plan de intervencion se establece recopilando los informes de evaluacion,
la secuencia de operaciones, trabajos y los materiales y piezas a sustituir, los
tiempos de ejecucion y la normativa de prevencion de riesgos laborales y
ambientales, para servir de guia en el proceso posterior y garantizar la calidad y
seguridad de las operaciones.
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RP3: Elaborar presupuestos de reparacion y/o de mantenimiento de instrumentos
musicales de cuerda a partir del plan de intervencion, mediante técnicas y
procedimientos especificos, para su presentacién y aceptacion por el cliente.
CR3.1 La informacién a utilizar en la elaboracion del presupuesto (cantidades de
materias primas, transporte, mano de obra, entre otros) se obtiene consultando la
documentacion disponible para obtener datos fiables.
CR3.2 El coste de la mano de obra se determina a partir del plan de intervencién
para su inclusion en el presupuesto.
CR3.3 Las necesidades de materiales y piezas se determinan a partir del plan de
intervencion para valorar su coste y su inclusion en el presupuesto.
CR3.4 Los trabajos de subcontratacién de servicios se determinan a partir de la
informacién recopilada, para valorar su coste y su inclusién en el presupuesto.
CR3.5 El presupuesto se redacta mediante la utilizacion de herramientas
informaticas, detallando la intervencion propuesta y los costes de cada uno de los
capitulos, incluyendo las condiciones de pago y otras que se consideren de interés,
para someterlo a la aceptacion del cliente.

Contexto profesional

Medios de produccion

Material de dibujo y oficina. Medios informaticos. Internet. Material fotografico.
Programas de tratamiento de textos, imagenes y de gestion documental (camara de
fotos, video, escaner, entre otros). Banco de trabajo. Herramientas manuales y
tecnoldgicas (sistema de iluminacion interior, calibres, exposimetros, lupas, reglas, entre
otros).

Productos y resultados
Informe de evaluacién del instrumento musical de cuerda a reparar. Plan de intervencion.
Plan de prevencion de riesgos. Presupuesto.

Informacién utilizada o generada

Registros de anomalias. Imagenes. Croquis. Descripciones escritas. Dibujos, esquemas
y bibliografias. Procedimientos operativos. Fichas técnicas y comerciales de
instrumentos musicales. Listados de productos y precios. Informacion tratada y
registrada sobre caracteristicas del instrumento (fotografias, descripciones escritas,
dibujos, y esquemas, entre otros). Informacién tratada y registrada sobre anomalias
detectadas en el instrumento a reparar (fotografias, dibujos, croquis de dafos,
descripcion de anomalias). Normas sobre prevencion de riesgos laborales y
ambientales. Manual de procedimientos de calidad.

Unidad de competencia 2

Denominacion: MANTENER Y AJUSTAR INSTRUMENTOS MUSICALES DE
CUERDA.

Nivel: 3
Cédigo: UC2123_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Realizar operaciones de limpieza, pulido y lustrado de instrumentos musicales de
cuerda mediante técnicas y procedimientos especificos, segun lo establecido en el plan de
intervencién en condiciones de seguridad y calidad para restablecer su estado original,
mejorar su estética y/o optimizar el proceso de mantenimiento o reparacion integral.
CR1.1 El proceso de limpieza, pulido y lustrado del instrumento musical de cuerda se
realiza previa seleccién, preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
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CR1.2 La limpieza de las superficies barnizadas del instrumento se realiza eliminando
restos y suciedad mediante materiales especificos (pafios humedos y detergentes
neutros, entre otros), verificando el desengrasado de las mismas, realizando
previamente pruebas en zonas poco visibles y comprobando el resultado de las
operaciones en ellas, para garantizar la integridad del acabado del instrumento.

CR1.3 El pulido de las superficies barnizadas del instrumento se realiza mediante
pastas de pulir o materiales especificos, realizando previamente pruebas en zonas
poco visibles y comprobando el resultado de la operaciones en ellas, para garantizar
la integridad del acabado del instrumento.

CR1.4 El lustre de las superficies barnizadas, se realiza mediante el uso de
productos y materiales especificos, realizando pruebas en zonas poco visibles y
comprobando el resultado de las operaciones en ellas, para garantizar la integridad
del acabado del instrumento.

CR1.5 Las superficies no barnizadas (maderas, huesos, entre otras) se limpian,
pulen y lustran con los productos y materiales especificos (alcohol, agua y jabon,
carbonato de sodio, lijas, aceites, ceras, estropajos y lanas, entre otros)
comprobando el resultado de la operaciones, para garantizar la integridad del
acabado del instrumento.

CR1.6 Los elementos metdlicos se limpian, pulen, lustran y lubrican con los
productos especificos (limpia metales, pulimentos, pafios y aceites, entre otros) para
recuperar sus cualidades estéticas y mecanicas.

CR1.7 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual para garantizar la calidad del proceso de limpieza,
pulido y lustrado de instrumentos musicales de cuerda.

RP2: Sustituir elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda, mediante

técnicas y procedimientos especificos, segun lo establecido en el plan de intervencion en

condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR2.1 El proceso de sustitucion de elementos funcionales del instrumento musical se
realiza previa seleccién, preparacién y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR2.2 Las cuerdas se sustituyen teniendo en cuenta su sistema de sujecion y atado,
protegiendo la superficies, para mejorar la calidad acustica y funcional del instrumento.
CR2.3 Los trastes de tripa se sustituyen de acuerdo al plan de intervencion para
garantizar la funcionalidad del instrumento (ceceos, afinaciones y confortabilidad,
entre otros).
CR2.4 El cordal se sustituye ajustandose a las medidas definidas en el plan de
intervencion para asegurar la funcionalidad y estética del instrumento.
CR2.5 Los golpeadores se extraen y se sustituyen, en su caso, mediante
procedimientos especificos, garantizando la integridad del instrumento (integridad del
barnizado y de la tapa) para garantizar la funcionalidad y estética del instrumento.
CR2.6 Los clavijeros mecanicos se extraen y sustituyen, en su caso, mediante
procedimientos especificos para asegurar la funcionalidad y estética del instrumento.
CR2.7 EIl cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucion de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda.

RP3: Ajustar elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda mediante
técnicas y procedimientos especificos, segun lo establecido en el plan de en condiciones
de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR3.1 El proceso de ajuste de elementos funcionales del instrumento musical se
realiza previa seleccién, preparacién y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
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CR3.2 Las cejillas y cejuelas se ajustan en altura y se ranuran, en su caso, utilizando
limas, lijas, entre otros para asegurar su funcionalidad.

CR3.3 La sujecion del cordal se ajusta a las medidas establecidas en el plan de
intervencion, para garantizar la sonoridad y funcionalidad del instrumento.

CR3.4 Las clavijas y clavijeros se lubrican y engrasan, en su caso, utilizando
(aceites, ceras, pastas de clavija, entre otros), para garantizar su funcionalidad.
CR3.5 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de ajuste de elementos funcionales de instrumentos
musicales de cuerda.

Contexto profesional

Medios de produccion

Banco de trabajo. Pafios. Barnices. Lacas. Disolventes. Aceites. Productos de limpieza
para maderas (alcohol, agua y jabén, carbonato de sodio, lijas, aceites, ceras, estropajos
y lanas, entre otros). Productos limpia metales (limpia metales, pulimentos, pafios y
aceites, entre otros). Cuerdas. Trastes de tripa. Cordales. Golpeadores. Clavijeros
mecanicos. Lubricantes para clavijas y clavijeros (aceites, ceras, entre otros). Utiles y
herramientas (limas de platero, limas de ranurado, entre otros). Equipos de proteccion
personal (EPIs).

Productos y resultados

Limpieza, pulido y lustrado de instrumentos musicales de cuerda. Sustitucién de
elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda. Ajuste de elementos
funcionales de instrumentos musicales de cuerda.

Informacién utilizada o generada

Plan de intervencion. Instrucciones de uso y mantenimiento de equipos y herramientas.
Catalogos de proveedores. Manuales tratamiento madera y limpieza. Instrucciones de
utilizacion de productos de limpieza. Normas sobre prevencion de riesgos laborales y
ambientales. Manual de procedimientos de calidad

Unidad de competencia 3

Denominacién: REPARAR DANOS Y ANOMALIAS NO ESTRUCTURALES DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Nivel: 3
Coédigo: UC2124_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Reparar dafios y anomalias del ajuste de clavijas, clavijeros y boton o pica de
instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y procedimientos especificos
(ajuste y engrasado en su caso), segun lo establecido en el plan de intervenciéon en
condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR1.1 El proceso de reparacion de dafios y anomalias del ajuste de clavijas,
clavijeros y botdén o pica del instrumento musical se realiza previa seleccion,
preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, superficies
de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, utiles, herramientas y equipos
de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la
intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 El ajuste de los conos de clavijas, botén y pica se realiza utilizando el afila
clavijas, torno, limas y lijas, entre otros, para garantizar su acople en los
alojamientos.
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CR1.3 El ajuste de los conos de la cabeza, clavijero y alojamiento de botdn o pica, en
Su caso, se realiza utilizando el escariador para garantizar el acople de las clavijas,
botén o pica.

CR1.4 El acople de las piezas se verifica realizando comprobaciones y ajustando las
dimensiones, movilidad, engrasado y realizando correcciones en su caso para
garantizar su funcionalidad.

CR1.5 ElI cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de ajuste de reparacién de dafios y anomalias del
ajuste de clavijas, clavijeros y botén o pica de instrumentos musicales de cuerda.

RP2: Sustituir y ajustar puentes de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas
y procedimientos especificos (extraccion, rectificado, ajuste y encolado en su caso),
segun lo establecido en el plan de intervencion, en condiciones de seguridad y calidad
para restablecer su funcionalidad.
CR2.1 Los procesos de sustitucion y ajuste de puentes de instrumentos musicales de
cuerda se realizan previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o
zona de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 Los puentes fijos se extraen utilizando los procedimientos especificos,
garantizando la integridad de la tapa para ajustarse al proyecto.
CR2.3 Las superficies de encolado del puente y la tapa se limpian eliminando restos
de cola, y se rectifican los planos de contacto para garantizar la calidad del encolado.
CR2.4 Los puentes se encolan utilizando colas y procedimientos especificos, segun
el caso, para garantizar la resistencia a la traccion de las cuerdas.
CR2.5 Los puentes moviles se sustituyen ajustandolos a las superficies y a las
alturas reflejadas en el plan de intervencion, verificando su acople a la tapa, para
garantizar la funcionalidad y sonoridad del instrumento.
CR2.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad de los procesos de sustitucién y ajuste de puentes de
instrumentos musicales de cuerda.

RP3: Reparar dafios y anomalias en el diapason de instrumentos musicales de cuerda
mediante técnicas y procedimientos especificos (rectificado, ajuste y reentrastado),
segun lo establecido en el plan de intervencion en condiciones de seguridad y calidad
para restablecer su funcionalidad.
CR3.1 El proceso de de reparacion de dafios y anomalias y defectos en el diapasén
de instrumentos musicales de cuerda se realiza previa seleccidén, preparacion y
acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacién, superficies de apoyo y
soportes, entre otros), de los materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion
personal (EPIs), para optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 Los trastes se extraen, en su caso, con herramientas especificas (tenacillas)
garantizando la integridad del diapasén y de la tapa para proceder a su reposicion.
CR3.3 El diapasén se repara, en su caso, sellando grietas y fisuras, verificando la
integracion del material de relleno en el diapason, para garantizar la homogeneidad
de su superficie y su recuperacion visual, funcional y estética.
CR3.4 La regla de afinaciéon se recalcula, en su caso, teniendo en cuenta el tiro del
instrumento, modificando la distancia entre trastes, sellando las ranuras de trastes
para proceder a la rectificacion del diapasoén y su reentrastado.
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CR3.5 EI diapason se rectifica y pule utilizando herramientas especificas (cepillos,
cuchillas, limas, lijas, entre otros) verificando su superficie para evitar ceceos en la
ejecucion musical y favorecer la ejecucion.

CR3.6 El reentrastado se realiza rasurando con el serrucho de entraste de acuerdo
con la nueva regla, en su caso, clavando y repasando los nuevos trastes, para
garantizar la funcionalidad del instrumento.

CR3.7 EI cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de reparacion de dafios y anomalias en el diapasén
de instrumentos musicales de cuerda.

RP4: Sustituir cejillas y cejuelas de instrumentos musicales de cuerda mediante
técnicas y procedimientos especificos (extraccion, elaboracion, ajuste y encolado en su
caso), segun lo establecido en el plan de intervenciéon en condiciones de seguridad y
calidad para restablecer su funcionalidad.
CR4.1 El proceso de sustitucion de cejillas y cejuelas de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona
de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR4.2 Las cejillas o cejuelas se extraen, desencolandolas con ayuda de una
espatula, en su caso, garantizando la integridad de su alojamiento, para proceder a
su sustitucion.
CR4.3 La superficie de contacto se limpia de restos de cola, en su caso, para
garantizar la estabilidad de su alojamiento.
CR4.4 Las cejillas se elaboran y encolan, en su caso, ajustando sus dimensiones,
ranurado y superficies de contacto para garantizar su funcionalidad.
CRA4.5 Las cejuelas se elaboran ajustando sus dimensiones y superficies de contacto
para garantizar su funcionalidad.
CR4.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucion de cejillas y cejuelas de instrumentos
musicales de cuerda.

RP5: Repasar y retocar el barniz alterado o deteriorado de instrumentos musicales de
cuerda mediante técnicas y procedimientos especificos (limpieza, homogeneizacion,
tintado, barnizado, pulido y lustrado, entre otras), segun lo establecido en el plan de
intervencion, en condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR5.1 El proceso de repasado y retoque del barniz de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona
de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIls), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR5.2 Los elementos removibles, cejilla, cejuela, clavijas, clavijeros mecanicos,
cordal o puentes se desmontan garantizando la integridad y localizacion de las
piezas, para permitir las operaciones posteriores.
CR5.3 Las superficies a reparar se limpian, rellenan y pulen, segun el caso,
garantizando la integridad del instrumento, para obtener una superficie homogénea.
CR5.4 Las superficies desnudas o crudas, se tratan con tapaporos, verificando la
homogeneidad del resultado y realizando correcciones en su caso, para garantizar la
calidad del acabado.
CR5.5 La superficie decoloradas se tratan con tintes o colorantes, en su caso, para
homogeneizar la apariencia visual del instrumento.
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CR5.6 La superficie tratada se protege con sucesivas capas de barniz y lija, en su
caso, para proteger y fijar el color.

CR5.7 La superficie se pule y lustra, mediante técnicas especificas, para igualar el
aspecto general del instrumento.

CR5.8 EI cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante control visual para garantizar la calidad del proceso de repaso y
retoque del barniz alterado o deteriorado de instrumentos musicales de cuerda.

RP6: Sustituir y ajustar el alma de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas
y procedimientos especificos, segun lo establecido en el plan de intervencion en
condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CRG6.1 El proceso de sustitucion y ajuste del alma de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona
de trabajo (iluminacién, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CRG6.2 El alma se extrae utilizando el hierro del alma o almero y el extractor de alma,
garantizando la integridad de las efes y tapa superior, para proceder a su sustitucion.
CR6.3 El nuevo alma se coloca a través de la efe, utilizando el hierro de alma o
almero, ajustandola a las superficies interiores de la tapa y fondo, para obtener un
acople homogéneo y firme.
CR6.4 ElI cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucion y ajuste del alma de instrumentos
musicales de cuerda.

Contexto profesional

Medios de produccion

Banco de trabajo. Pastas para clavijas. Grasas y aceites lubricantes. Torno.
Documentacion, programas y sistemas de calculo de regla. Colas. Tenacillas.
Herramientas manuales (cepillos, cuchillas, serrucho de entrastado, limas y limas de
repasar trastes, regla, tacos de repaso de trastes, afila clavijas, escariador, piedras de
afilar, lijas, espatulas, almero, extractor de almas, entre otros). Maderas. Pastas de
sellado. Puentes. Almas. Cejillas. Cejuelas. Diapasones. Trastes. Clavijas. Clavijeros
mecanicos. Botones. Picas. Tapaporos. Barnices. Tintes. Colorantes.

Productos y resultados

Reparacion de anomalias del ajuste de clavijas, clavijeros y boton o pica. Sustitucion y
ajuste de puentes de instrumentos musicales de cuerda. Reparacion de anomalias y
defectos en el diapason de instrumentos musicales de cuerda. Sustitucion de cejillas y
cejuelas de instrumentos musicales de cuerda. Repasado y retoque de barnices de
instrumentos musicales de cuerda. Sustitucién y ajuste del alma de instrumentos
musicales de cuerda.

Informacién utilizada o generada

Plan de intervencion. Instrucciones de uso y mantenimiento de equipos y herramientas.
Documentacion sobre reglas calculadas. Instrucciones de utilizacién de productos de
limpieza. Normas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de
procedimientos de calidad.
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Unidad de competencia 4

Denominacién: REPARAR DANOS Y ANOMALIAS ESTRUCTURALES DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Nivel: 3
Codigo: UC2125 3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Abrir y cerrar la caja de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (desencolado, reintegracién, reubicacion y acabado de
superficies) segun lo establecido en el plan de intervencion en condiciones de seguridad
y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR1.1 El proceso de apertura y cierre de la caja de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona
de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR1.2 La cenefa se retira en su caso, garantizando la integridad de la tapa o fondo y
de los aros para tener acceso a la junta de unién de aros y tapa o fondo.
CR1.3 La tapa o fondo se desencola de sus aros, zoque y tacos utilizando espatulas,
agua, alcohol, entre otros para acceder al interior del instrumento.
CR1.4 Las superficies de encolado se reintegran, en su caso, utilizando maderas
similares para consolidar las superficies.
CR1.5 Las superficies reintegradas se rectifican o se limpian de colas, segun el caso,
para recuperar los planos.
CR1.6 Las superficies se encolan utilizando colas y utillaje de sujecién y apriete para
cerrar el instrumento.
CR1.7 Las cenefas se reubican, en su caso, utilizando colas y utillaje de sujecion y
apriete especifico para recuperar el estado original del instrumento y evitar
deformaciones.
CR1.8 Las superficies se rectifican, limpian y se retocan con barnices, en su caso,
para recuperar el aspecto estético del instrumento.
CR1.9 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida y control visual para garantizar la calidad
del proceso de apertura y cierre de la caja de instrumentos musicales de cuerda.

RP2: Reparar dafios y anomalias en la caja de instrumentos musicales de cuerda
mediante técnicas y procedimientos especificos (reintegracion, refuerzo y reubicacion),
segun lo establecido en el plan de intervencién en condiciones de seguridad y calidad
para restablecer su funcionalidad.
CR2.1 El proceso de reparacién de dafios y anomalias en la caja de instrumentos
musicales de cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento
del area o zona de trabajo (iluminacién, superficies de apoyo y soportes, entre otros),
de los materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 Las roturas (grietas, desencoladuras y fracturas) se limpian utilizando
disolventes y productos especificos tales como agua, carbonato de sodio, jabodn,
entre otros, para eliminar residuos.
CR2.3 Las maderas se reubican utilizando gatos, tacos, elasticos, cinta, entre otros
para recuperar la integridad original.
CR2.4 Los desgastes o pérdidas de material se reintegran utilizando maderas y
materiales similares al original o con materiales especificos como masillas, pastas,
resinas, colas, entre otros, para aproximarse al estado original del instrumento.
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CR2.5 Las superficies se encolan utilizando colas y utillajes de sujecion para
consolidar el instrumento.

CR2.6 Las superficies encoladas se limpian eliminando los excesos de colas para
proceder a su refuerzo interior y retoque de barniz, en su caso.

CR2.7 Las roturas encoladas se refuerzan en su caso utilizando los procedimientos y
materiales especificos (sello de alma, microfibras, pergaminos, papel, piezas de
madera, telas, entre otros) para consolidar el instrumento.

CR2.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de reparacién de dafios y anomalias en la caja de
instrumentos musicales de cuerda.

RP3: Reparar roturas en el mastil de instrumentos musicales de cuerda mediante
técnicas y procedimientos especificos (desmontaje, reduccién de fracturas, reubicacion,
encolado, rectificado limpieza y retoque), segun lo establecido en el plan de intervencion
en condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR3.1 El proceso de reparacion de roturas en el mastil de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona de
trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 EIl instrumento se desmonta de sus elementos removibles, manteniendo su
integridad y conservando las piezas para proceder a su reparacion.
CR3.3 Las fracturas o roturas de mango, clavijero y diapasén se reducen reubicando
las maderas en su posicién original para proceder a su encolado.
CR3.4 Las superficies reubicadas se encolan, utilizando utillaje especifico de
sujecién y apriete para consolidar el mango.
CR3.5 Las superficies encoladas se refuerzan en su caso utilizando pernos, laminas
y sellos en madera, entre otros para garantizar la solidez del mango.
CR3.6 Las superficies se rectifican, limpian y se retocan con barnices, en su caso,
para recuperar el aspecto estético del instrumento.
CR3.7 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de reparacion de roturas en el mastil de
instrumentos musicales de cuerda.

Contexto profesional

Medios de produccion

Productos de limpieza de roturas en maderas (disolventes, agua, carbonato de sodio,
jaboén, entre otros). Maderas. Masillas. Pastas. Resinas. Colas. Tacos de proteccion.
Elasticos. Cinta. Utillajes de sujecion y apriete. Barnices. Materiales de refuerzo de
roturas (sello de alma, microfibras, pergaminos, papel, piezas de madera, telas, entre
otros). Herramientas manuales (espatulas, sierras, cepillos, formones, gubias, limas,
escofinas, tijeras, pinzas, brochas, pinceles, calibres, reglas, entre otros). Productos
desencolantes. Materiales de refuerzo de superficies encoladas (pernos, laminas y sellos
en madera, entre otros).

Productos y resultados

Reparacion, reintegracion y refuerzo de roturas en la caja del instrumento. Reparacion,
reintegracion y refuerzo de desgastes. Apertura y cierre de la caja de instrumentos
musicales de cuerda. Reparacién de roturas en el mastil de instrumentos musicales de
cuerda. Retoques de barniz.

Informacidn utilizada o generada

Plan de intervencion. Instrucciones de uso y mantenimiento de equipos y herramientas.
Catalogos de proveedores. Instrucciones de uso de resinas, disolventes, desencolantes,
barnices, entre otros. Normas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manual de procedimientos de calidad.
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Unidad de competencia 5

Denominacién: SUSTITUIR PIEZAS DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.
Nivel: 3

Cadigo: UC2126_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Sustituir el diapason de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (desencolado, ajuste, encolado, repasado rectificado, pulido
y entrastado), segun lo establecido en el plan de intervencidon en condiciones de
seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR1.1 El proceso de sustitucion de diapasén de instrumentos musicales de cuerda
se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona de
trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la intervencién y prevenir riesgos laborales y
ambientales.
CR1.2 El diapason se desencola utilizando espatulas, agua, alcohol, aplicacion de
calor, entre otros para proceder a su sustitucion.
CR1.3 Las superficies se limpian y rectifican utilizando cuchillas, cepillos, agua
caliente, lijas, entre otros para recuperar el plano de encolado.
CR1.4 EIl diapason se ajusta utilizando técnicas y procedimientos especificos de
construccién de diapasones para proceder a su montaje.
CR1.5 El diapasoén se encola utilizando utillaje especifico de sujecién y apriete para
garantizar la estabilidad de las piezas durante el proceso de encolado y su calidad
final.
CR1.6 El diapason se repasa, rectifica, pule y entrasta, en su caso, garantizando la
integridad del instrumento para recuperar su funcionalidad.
CR1.7 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustituciéon de diapasdén de instrumentos
musicales de cuerda.

RP2: Sustituir el medio mango de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (extraccion, elaboracion, encastrado, encolado, tallado,
repasado, pulido y acabado), segun lo establecido en el plan de intervencion en
condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR2.1 EIl proceso de sustitucion de medio mango de instrumentos musicales de
cuerda se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona
de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 El mango se extrae de su caja, utilizando sierras, espatulas, alcohol, agua
caliente, entre otros para proceder a su sustitucion.
CR2.3 La pala o cabeza y clavijero se extrae de su mango, en su caso, utilizando
sierras, cepillos, alcohol, agua caliente, en su caso, para proceder a su re-encastre.
CR2.4 EIl bloque del medio mango se realiza partiendo de maderas similares al
original para proceder a sus encastres.
CR2.5 Los encastres se realizan utilizando cepillos, formones, sierras, cuchillas,
limas, entre otros, teniendo en cuenta las tensiones y fuerzas solicitadas, para
preparar las superficies de encolado.
CR2.6 ElI medio mango se encola a caja, cabeza y talén, en su caso, utilizando colas
y utillaje especifico de sujecion y apriete para garantizar la estabilidad funcional del
instrumento.
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CR2.7 El medio mango se talla, repasa y pule teniendo en cuenta las superficies
adyacentes para conseguir su enrasado.

CR2.8 Las superficies se limpian se re-barnizan o se impregnan en aceites, entre
otros procedimientos, manteniendo la integridad del instrumento para garantizar la
manejabilidad.

CR2.9 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucién de medio mango de instrumentos
musicales de cuerda.

RP3: Sustituir la pala, cabeza o clavijero de instrumentos musicales de cuerda mediante
técnicas y procedimientos especificos (extraccion, encastrado, encolado y acabado),
segun lo establecido en el plan de intervencién en condiciones de seguridad y calidad
para restablecer su funcionalidad.
CR3.1 El proceso de sustitucion de pala, cabeza o clavijero de instrumentos
musicales de cuerda se realiza previa seleccioén, preparacion y acondicionamiento
del area o zona de trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros),
de los materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para
optimizar el proceso, asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR3.2 La pala o cabeza y clavijero se extrae de su mango, en su caso, utilizando
sierras, cepillos, alcohol, agua caliente, en su caso, para proceder a su sustitucion.
CR3.3 Los encastres se realizan utilizando cepillos, formones, sierras, cuchillas,
limas, entre otros, teniendo en cuenta las tensiones y fuerzas solicitadas y
garantizando alineaciones y angulaciones, para preparar las superficies de encolado.
CR3.4 La pala, cabeza o clavijero se encola utilizando utillaje especifico de sujecion,
apriete y proteccion (gomas, corcho, moldes en resinas, entre otros) para estabilidad
de la union.
CR3.5 Las superficies se limpian y se rebarnizan, manteniendo la integridad del
instrumento para garantizar su funcionalidad.
CR3.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucion de pala, cabeza o clavijero de
instrumentos musicales de cuerda.

RP4: Sustituir aros de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (extraccion, ajuste, encolado y acabado), segun lo
establecido en el plan de intervencion en condiciones de seguridad y calidad para
restablecer su funcionalidad.
CR4.1 El proceso de sustitucidon de aros de instrumentos musicales de cuerda se
realiza previa seleccién, preparacién y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR4.2 Los aros se extraen utilizando espatulas, cuchillas, escoplo, formones, gramil
de corte, agua caliente, entre otros, garantizando la integridad del instrumento, para
proceder a su sustitucién.
CR4.3 La forma y dimensiones de aro se ajustan utilizando técnicas especificas de
construccién de aros y empleando maderas lo mas parecidas posibles al conjunto del
instrumento para garantizar la estética del instrumento.
CR4.4 El aro se encola utilizando el utillaje especifico de sujecion apriete y
proteccién para garantizar la estabilidad de las piezas durante el proceso de
encolado y su calidad final.
CR4.5 Las superficies se repasan, limpian y barnizan, manteniendo la integridad del
instrumento para garantizar su estética.
CR4.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se verifica
mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para garantizar la
calidad del proceso de sustitucidon de aros de instrumentos musicales de cuerda.
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RP5: Sustituir el fondo de los instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (extraccidn, ajuste, encolado, restituciéon de filetes y/o
cenefas, y acabado), segun lo establecido en el plan de intervencion en condiciones de
seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR5.1 El proceso de sustitucion del fondo de los instrumentos musicales de cuerda
se realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona de
trabajo (iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs), para optimizar el
proceso, asegurar la calidad de la intervencién y prevenir riesgos laborales vy
ambientales.
CR5.2 El fondo de los instrumentos musicales de cuerda se extrae utilizando
espatulas, agua caliente, alcohol entre otros y quitando las cenefas en su caso, para
proceder a su sustitucion.
CR5.3 Las superficies de encolado se sellan y repasan homogeneizandolo con las
superficies existentes para garantizar la calidad del encolado.
CR5.4 El fondo de los instrumentos musicales de cuerda se ajusta utilizando técnicas
especificas de construccién de fondos y empleando maderas lo mas parecidas
posibles al conjunto del instrumento para garantizar la estética del instrumento.
CR5.5 El fondo de los instrumentos musicales de cuerda se encola, realizando los
encastres de barras en su caso, verificando la angulacion tapa mango y realizando
correcciones en su caso, y utilizando el utillaje especifico de sujecion apriete y
proteccién para garantizar la estabilidad de las piezas durante el proceso de
encolado y su calidad final.
CR5.6 Los filetes y/o cenefas se restituyen, en su caso, teniendo en cuenta los
materiales y dimensiones originales para garantizar la estética del conjunto.
CR5.7 Las superficies se repasan, limpian y barnizan, manteniendo la integridad del
instrumento para garantizar su estética.
CR5.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucién de fondo de instrumentos musicales
de cuerda.

RP6: Sustituir la tapa de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (extraccion, ajuste, encolado, restitucion de filetes y/o
cenefas, diapasén y puente, y acabado), segun lo establecido en el plan de intervencion
en condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CR6.1 El proceso de sustitucion de tapa de instrumentos musicales de cuerda se
realiza previa seleccién, preparacién y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacion, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CRG6.2 La tapa se extrae utilizando espatulas, agua caliente, alcohol entre otros y
quitando las cenefas, diapason y puente en su caso, para proceder a su sustitucion.
CRG6.3 Las superficies de encolado se sellan y repasan homogeneizandolo con las
superficies existentes para garantizar la calidad del encolado.
CR6.4 La tapa se ajusta utilizando técnicas especificas de construccion de tapas y
empleando maderas lo mas parecidas posibles al conjunto del instrumento para
garantizar la estética del instrumento.
CRG6.5 La tapa se encola, realizando los encastres de barras en su caso, verificando
la angulacién tapa mango y realizando correcciones en su caso, y utilizando el utillaje
especifico de sujecion apriete y proteccién para garantizar la estabilidad de las
piezas durante el proceso de encolado y su calidad final.
CR6.6 Los filetes y/o cenefas, diapasén y puente se restituyen, en su caso, teniendo
en cuenta los materiales y dimensiones originales para garantizar la estética y
funcionalidad del instrumento.
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CR6.7 Las superficies se repasan, limpian y barnizan, manteniendo la integridad del
instrumento para garantizar su estética.

CR6.8 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida, prueba de sonido y control visual para
garantizar la calidad del proceso de sustitucion de sustitucion de tapa de
instrumentos musicales de cuerda.

RP7: Sustituir las barras de instrumentos musicales de cuerda mediante técnicas y
procedimientos especificos (extraccion, ajuste y encolado), segun lo establecido en el plan
de intervencion en condiciones de seguridad y calidad para restablecer su funcionalidad.
CRY7.1 El proceso de sustitucion de barras de instrumentos musicales de cuerda se
realiza previa seleccion, preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo
(iluminacién, superficies de apoyo y soportes, entre otros), de los materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
asegurar la calidad de la intervencion y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR7.2 Las barras se extraen utilizando cepillos, formones, cuchillas, en otros,
garantizando la integridad de la tapa o fondo en su caso, para proceder a su
sustitucion.
CR7.3 La superficie de encolado de tapa o fondo se limpia de restos de colas,
cuidando su integridad para garantizar la calidad del encolado.
CR7.4 Las barras se ajustan a las superficies de encolado, teniendo en cuenta las
tensiones y fuerzas solicitadas y garantizando alineaciones y curvaturas, verificando
la uniformidad del contacto para garantizar su integracion en el instrumento.
CR7.5 Las barras se encolan, tallan y calibran utilizando el utillaje especifico de
sujecion apriete y proteccion para garantizar la calidad del encolado y la calidad
acustica del instrumento.
CR7.6 El cumplimiento de las condiciones de calidad establecidas en el plan se
verifica mediante instrumentos de medida y control visual para garantizar la calidad
del proceso de sustitucién de barras de instrumentos musicales de cuerda.

Contexto profesional

Medios de produccion

Herramientas y productos de desencolado (espatulas, agua, alcohol, utiles de aplicacion
de calor, entre otros). Herramientas manuales (cuchillas, cepillos, lijas, sierras, formones,
limas, gubias, entre otras). Productos de limpieza para maderas. Utillaje de sujecion,
apriete y proteccion (gomas, corcho, moldes y soleras, gatos, entre otros). Maderas.
Piezas y elementos de sustitucion. Colas. Aceites. Barnices. Cenefas.

Productos y resultados
Sustitucion de diapason, medio mango, pala, cabeza o clavijero, aros, fondo, tapa,
barras, puente de instrumentos musicales de cuerda.

Informacioén utilizada o generada

Plan de intervencion. Instrucciones de uso y mantenimiento de equipos y herramientas.
Instrucciones de uso de resinas, disolventes, desencolantes, barnices, entre otros.
Normas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales. Manual de procedimientos
de calidad.

Unidad de competencia 6

Denominacion: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL

Nivel: 2
Codigo: UC1690_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo en
cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.
CR1.1 Las inversiones para la creacién de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacién para garantizar la rentabilidad del taller artesano.
CR1.2 Las posibilidades de realizacién de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversién en dotacién de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.
CR1.3 La produccion se estima teniendo en cuenta la situacion de mercado para
hacer rentable la inversién realizada en el taller artesanal.
CR1.4 La imagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
grafica de cara al mercado.

RP2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccion.
CR2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las
condiciones de almacenaje de materias primas y productos elaborados.
CR2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.
CR2.3 La dotacion de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta las
necesidades de produccion para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.
CR2.4 La distribucion de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta la
normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad de
los trabajadores.
CR2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestion ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.
CR3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y laboral
para iniciar la actividad econémica.
CR3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de solicitar
en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.
CR3.3 Las opciones para la contratacion de trabajadores se consideran teniendo en
cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccion.
CR3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social se
revisa periédicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al corriente
de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.
CR4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia, se
valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracion del presupuesto.
CR4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.
CR4.3 Los costes de presentacién, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.
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CR4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacion del taller
y el valor anadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RPS: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccion prevista.
CR5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.
CR5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.
CR5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo sus
caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
ordenes de pedido necesarias.
CR5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefialando las caracteristicas de los
materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos en
la actividad del taller artesano.

RP6: Definir la estrategia de comercializacién de la produccion del taller en funcién de
los canales de distribucion del producto artesano para garantizar su venta.
CR6.1 Las formulas de comercializacion de productos artesanos se seleccionan en
base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.
CRG6.2 El plan de presentaciéon de los productos se propone teniendo en cuenta la
féormula de comercializaciéon de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.
CR6.3 El sistema de valoracion y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacion para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Medios para la elaboracion de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral y
fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados

Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones tributarias. Propuestas de plan de presentacién de productos. Sistema
de elaboracién y control de venta. Plan de comercializacion. Presupuesto de productos
de artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de
suministros. Pedidos de suministros.

Informacion utilizada o generada

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracion local,
regional y estatal. Férmulas de comercializacion. Fichas técnicas de materiales. Disefios
de piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacion de
proveedores. Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias
primas, medios auxiliares, utiles y herramientas.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: DETERMINACION DE INTERVENCIONES DE REPARACION Y
MANTENIMIENTO EN INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Cédigo: MF2122_3
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Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2122_3 Determinar intervenciones de reparacion y mantenimiento en instrumentos
musicales de cuerda

Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de evaluacion del estado de instrumentos
musicales de cuerda, segun la tipologia del instrumento a reparar o mantener, con
criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir el proceso de evaluacion del estado de instrumentos musicales de
cuerda, relacionando cada operaciéon con los materiales, utiles, herramientas vy
equipos de proteccion personal (EPIs).

CE1.2 Identificar tipos de instrumentos musicales de cuerda enumerando las
caracteristicas diferenciadoras entre ellos en funcién de modelos, fabricantes,
periodos de construccion y calidades.

CE1.3 Definir dafios y anomalias mas habituales en instrumentos musicales de
cuerda relacionandolas con sus causas y las posibilidades de intervencion en cada
caso.

CE1.4 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de evaluaciéon del estado de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con procedimientos, materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.5 En un supuesto practico de evaluacion del estado de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados de dafios y
anomalias, mediante el analisis mecéanico, acustico y visual:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los (utiles,
herramientas equipos y materiales.
- Verificar la existencia de desencoladuras, roturas, fisuras, deformaciones,
erosiones, golpes en la estructura y elementos de instrumento de cuerda.
- Verificar la existencia de manchas o decoloraciones en las superficies de
instrumento de cuerda.
- Documentar el estado mediante la redaccion de un informe de evaluacion.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de planificacién de intervenciones en instrumentos
musicales de cuerda, a partir de informes de evaluacién, con criterios de calidad y
seguridad.

CE2.1 Describir el proceso de planificacion de intervenciones en instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacion con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).

CE2.2 Definir criterios de determinacion de intervenciones en instrumentos musicales
de cuerda relacionandolos con las caracteristicas de los instrumentos y los
materiales, técnicas y procedimientos a aplicar.

CE2.3 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de planificacion de intervenciones en instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
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CE2.4 En un supuesto practico de planificaciéon de intervenciones en instrumentos
musicales de cuerda, a partir de un instrumento dado con distintos tipos y grados de
deterioro y su informe de evaluacion:

Reconocer las caracteristicas del instrumento y sus dafos y anomalias
relacionandolas con las posibilidades de recuperacion funcional y estética.
Determinar la secuencia de operaciones y trabajo realizando una previsién de
tiempos de ejecucion.

Determinar los materiales, técnicas y procedimientos justificando su eleccion.
Elaborar el plan de prevencion de riesgos justificando las medidas en funcion
de las operaciones, herramientas, maquinaria y materiales a utilizar.

Elaborar el plan de intervencién incorporando los informes de evaluacion,
secuencia de operaciones, materiales, piezas, plan de prevencion y plazos de
entrega.

Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de elaboracién de presupuestos de reparacién y
de mantenimiento de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de
intervencion establecido, con criterios de calidad.

CE3.1 Describir el proceso de elaboracion de presupuestos de reparacion y/o de
mantenimiento de instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacion
con las herramientas informaticas y/o manuales a utilizar y documentos a consultar y
elaborar.

CE3.2 Enumerar los capitulos a considerar valorando su incidencia en el presupuesto.

CE3.3 En un supuesto practico de elaboracion de presupuestos de reparacion y/o de
mantenimiento de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de
intervencion dado y documentacion grafica y escrita:

Seleccionar la informacién pertinente a partir de la documentacién dada
verificando la fiabilidad de los datos.

Determinar el coste de la mano de obra considerando la estimacién de los
tiempos de ejecucion.

Determinar las necesidades de materiales y piezas valorando su coste a partir
de la documentacién dada.

Determinar en su caso los trabajos de subcontratacion valorando su coste a
partir de la documentacion dada.

Redactar el presupuesto mediante herramientas manuales e informaticas
especificando capitulos, condiciones de pago y las que puedan considerarse
de interés para la aceptacion del cliente.

Contenidos

1. Técnicas y procedimientos de evaluacion de instrumentos musicales de
cuerda
- Tipologia de instrumentos musicales de cuerda segun criterios de clasificacion:

Funcionales.
Musicales.
Constructivos.

- ldentificacion de tipos de instrumentos de cuerda en funcion del:

Modelo.

Fabricante.

Periodo de construccion.
Calidades de materiales.

- Estilos histéricos de los instrumentos musicales de cuerda segun las distintas
épocas:

Antigliedad.
Edad Media.
Renacimiento y Barroco.
Siglo XX y época actual.
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- Elementos estructurales de instrumentos musicales de cuerda.
- Tipos de cajas de instrumentos musicales de cuerda: tapa armodnica, fondo y
aros.
- Tipos de mastil o mango.
- Tipos de cenefas y fileteados.
- Elementos no estructurales.
- Tipos de clavijas, clavijeros y mecanicas.
- Tipos de botdn y picas.
- Tipos de puentes fijos y moviles.
- Tipos de diapasones.
- Tipos de cejillas y cejuelas.
- Materiales de construccion de instrumentos musicales de cuerda.
- Clasificacién de las maderas.
- Calidades de las maderas-
- Riesgos de deterioros de elementos y materiales de instrumentos musicales de
cuerda.
- Dafos y anomalias mas frecuentes.
- Metodologia del proceso de evaluacién de instrumentos musicales de cuerda:
- Deteccién y documentacién de dafios y anomalias.
- Procedimientos de registro documental y de imagenes.
- Medidas preventivas del proceso de evaluacion de instrumentos musicales:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

Técnicas y procedimientos de planificacion de intervenciones de instrumentos
musicales de cuerda
- Caracteristicas especificas de los instrumentos musicales de cuerda.
- ldentificacion de materiales.
- Técnicas de elaboracion.
- Criterios de seleccion de materiales, técnicas y procedimientos:
- Utilizacién de materiales con las mismas caracteristicas.
- Garantia de calidad en la intervencion.
- Optimizacion de los recursos materiales y de tiempo.
- Estimacion de tiempos de ejecucion de trabajos.
- Cronogramas.
- Fichas técnicas.
- Normativa de prevencion de riesgos laborales y ambientales aplicable a
intervenciones en instrumentos musicales de cuerda.
- Elaboracién de planes de prevencion de riesgos.
- Medidas preventivas del proceso de evaluacion de instrumentos musicales:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

Técnicas y procedimientos de elaboracion de presupuestos de reparacion y/o
de mantenimiento de instrumentos musicales de cuerda
- Fuentes de informacion en la elaboracion de presupuestos de reparaciéon y/o
mantenimiento de instrumentos musicales de cuerda.
- Cantidad de materia prima.
- Precios de los distintos recursos necesarios para llevar a cabo la reparacion y
y/o mantenimiento.
- Técnicas de valoracion econdémica de reparaciones y/o mantenimientos de
instrumentos musicales de cuerda.
- Tipos de coste segun los materiales empleados y las piezas a sustituir del
instrumento.
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Calculo de costes de reparaciones y/o mantenimientos de instrumentos
musicales de cuerda, considerando los distintos conceptos de gasto: mano de
obra/tiempo de ejecucion; embalaje y transporte; herramientas, medios
auxiliares y energia; costes generales de mantenimiento y amortizacion del
taller y trabajos de subcontratacién.
Utilizacion de herramientas informaticas:
Programas informaticos sobre procesamiento de textos, bases de datos y
hojas de calculo.
Normativa legal aplicable a presupuestos de reparacion y/o mantenimiento de
instrumentos musicales de cuerda.
Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de elaboracion de
presupuestos de reparacion y/o mantenimiento de instrumentos musicales de
cuerda:
Calidad.
Riesgos laborales.
Riesgos ambientales.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: MANTENIMIENTO Y AJUSTE DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE
CUERDA.

Caodigo: MF2123_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2123_3 Mantener y ajustar instrumentos musicales de cuerda
Duracién: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de limpieza, pulido y lustrado de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Describir técnicas y procedimientos de limpieza, pulido y lustrado de
instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacion con los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar materiales y utensilios de limpieza, pulido y lustrado de
instrumentos musicales de cuerda, explicando sus condiciones de uso y finalidad
dentro del proceso.
CE1.3 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de limpieza, pulido y lustrado de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.4 En un supuesto practico de aplicacién de técnicas y procedimientos de
limpieza, pulido y lustrado de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas equipos y materiales.
- Realizar la limpieza, el pulido y el lustre de las superficies barnizadas del
instrumento verificando los utiles y materiales elegidos mediante pruebas.
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- Realizar la limpieza, el pulido y el lustre de las superficies no barnizadas del
instrumento verificando los utiles y materiales elegidos mediante pruebas.

- Realizar la limpieza, el pulido, el lustre y el engrasado de los elementos
metalicos del instrumento verificando los utiles y materiales elegidos mediante
pruebas.

- Verificar la operacion mediante control visual.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de informes de evaluacion, con criterios de
calidad y seguridad.
CE2.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucién de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 En un supuesto practico de sustitucion de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento y un plan de
intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los (utiles,
herramientas equipos y materiales.
- Realizar la sustitucién de las cuerdas garantizando la integridad de las
superficies y la estabilidad de su atado.
- Realizar la sustitucion de trastes de tripa, en su caso, verificando la ausencia
de defectos en el sonido del instrumento.
- Realizar la sustitucion del cordal verificando su ajuste.
- Extraer y sustituir los golpeadores, en su caso garantizando la integridad de la
tapa.
-  Extraer y sustituir los clavijeros mecanicos, en su caso, asegurando
verificando su funcionalidad.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos sustituidos.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de ajuste de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de intervencién establecido, con
criterios de calidad.

CE3.1 Definir el proceso de ajuste de elementos funcionales de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacion con las herramientas informaticas
y/o manuales a utilizar y documentos a consultar y elaborar.

CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de ajuste de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).

CE3.3 En un supuesto practico de ajuste de elementos funcionales de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de un instrumento y un plan de intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los (utiles,
herramientas equipos y materiales.
- Realizar el ajuste de cejillas y cejuelas verificando su funcionalidad.
- Realizar el ajuste del cordal, en su caso, verificando su funcionalidad y
sonoridad del instrumento.
- Realizar la lubricacion y engrase de clavijas y clavijeros, verificando su
funcionalidad y estabilidad.
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1.

- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos ajustados.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

Técnicas y procedimientos de limpieza, pulido y lustrado de instrumentos
musicales de cuerda

Caracteristicas superficiales de instrumentos musicales de cuerda: tipos de
acabados y su mantenimiento.

- Barnices naturales: barniz al alcohol, barniz mixto y barniz al aceite.

- Barnices sintéticos: nitroceluldsicos y poliuretanos.

Materiales y utiles de limpieza, pulido y lustrado de instrumentos musicales de

cuerda.

- Productos para madera: alcohol; agua y jabdén neutro; carbonato de sodio;
lijas; aceites; ceras; estropajos y lanas.

- Productos para metales: limpia metales, pulimentos, pafios y aceites.

Riesgos de deterioros de la superficie de los instrumentos musicales de cuerda
en los procesos de limpieza, pulido y lustrado.

- Eleccién errénea del producto de limpieza, pulido y lustrado.

- Exceso del lijado, pulido y lustrado.

Técnicas y procedimientos de limpieza, pulido y lustrado.

- Criterios de aplicacion: seleccion del material especifico para limpieza, pulido
y lustrado; pruebas previas en zonas poco visibles y comprobacién visual del
resultado de las operaciones garantizando la calidad del acabado del
instrumentos.

- Limpieza, pulido y lustrado en superficies barnizadas: utilizacion de
materiales especificos (pafios humedos, detergentes neutros, pastas de pulir,
entre otros).

- Limpieza, pulido y lustrado en superficies no barnizadas (maderas, huesos,
entre otras): utilizacion de materiales especificos (alcohol, agua y jabdn
neutro, carbonato de sodio, lijas, aceites, ceras, estropajos, lanas, entre
otras).

Técnicas y procedimientos de engrasado de elementos mecanicos de

instrumentos musicales de cuerda.

- Criterios de seleccion de materiales: limpia metales, pulimentos, pafios y
aceites entre otros.

- Criterios de aplicacion de materiales: realizacion de pruebas previas en zonas
poco visibles y comprobacion visual del resultado garantizando la integridad
del acabado del instrumento.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de limpieza, pulido y
lustrado de instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad

- Riesgos laborales

- Riesgos ambientales

Técnicas y procedimientos de sustitucion de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda

Elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda:

- Materiales: maderas y chapas de maderas.

- Tipos: cajas de instrumentos musicales de cuerda (tapa arménica, fondo y
aros); mastil o mango; cenefas y fileteados.

- Caracteristicas: calidades, resistencia y funcionalidad de los materiales.
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Funcion de los elementos en la produccién de sonido caracteristico del
instrumento.

- Acustica.

- Calidad del sonido.

Criterios de seleccion de elementos, técnicas y procedimientos.

- Funcionalidad.

- Calidad acustica.

Técnicas y procedimientos de sustitucion de cuerdas.

- Tipos de sujecion y atados de cuerdas.

- Tipos de cuerdas.

- Estabilidad de su atado.

Técnicas y procedimientos de sustitucion de trastes de tripa.

- Tipos de sujecion y atados de trastes de tripa.

- Tipos de trastes

- Verificacion de ausencia de defectos en el sonido.

Técnicas y procedimientos de sustitucion de cordales.

- Tipos de sujecion de cordales.

- Tipos de cordales.

- Verificacion del ajuste

Técnica de sustitucidon de clavijeros mecanicos.

- Tipos de clavijeros mecanicos.

- Verificacion de su funcionalidad.

Deteccion de anomalias tras la sustitucion de elementos funcionales
- Control visual.

- Pruebas de sonido.

Verificacion de procesos de sustitucion de elementos funcionales de instrumentos
de cuerda:

- Criterios.

- Parametros.

- Instrumentos.

- Medios.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de sustitucion de
elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

Técnicas y procedimientos de ajuste de elementos funcionales de
instrumentos musicales de cuerda

Ajuste de elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda:

- Tipos.

- Herramientas.

- Caracteristicas.

Correccion de defectos de sonido mediante ajuste de elementos funcionales:
- Criterios de seleccion.

- Aplicacion.

Técnicas y procedimientos de ajuste de cejillas y cejuelas:

- Para instrumentos de cuerda pulsada.

- Parainstrumentos de cuerda frotada.

Técnicas y procedimientos de ajuste de cordales:

- Parainstrumentos de cuerda frotada.

Técnicas y procedimientos de ajuste de clavijas y clavijeros.

- Para instrumentos de cuerda pulsada.

- Parainstrumentos de cuerda frotada.

Deteccion de anomalias durante el proceso de ajuste de elementos funcionales:
- Control visual.

- Pruebas de sonido.
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Verificacion de procesos de sustitucion de elementos funcionales de instrumentos
de cuerda:

- Criterios.

- Parametros.

- Instrumentos.

- Medios.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de ajuste de
elementos funcionales de instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: REPARACION DE DANOS Y ANOMALIAS NO ESTRUCTURALES DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Codigo: MF2124_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2124_3 Reparar dafios y anomalias no estructurales de instrumentos musicales de
cuerda

Duracion: 200 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: REPARACION, DE DANOS Y ANOMALEAS DEL AJUSTE DE
CLAVIJAS, CLAVIJEROS, BOTON O PICA Y DEL DIAPASON DE INSTRUMENTOS
MUSICALES DE CUERDA

Codigo: UF2525

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de reparacion de dafnos y anomalias del ajuste de
clavijas, clavijeros y botéon o pica de instrumentos musicales de cuerda, a partir de
planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad.

CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de reparacion de dafios y anomalias del
ajuste de clavijas, clavijeros y boton o pica de instrumentos musicales de cuerda,
relacionando cada operacion con los materiales, Utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs).

CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacién de dafios y anomalias del ajuste de
clavijas, clavijeros y boton o pica de instrumentos musicales de cuerda,
relacionandolos con procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccién personal (EPIs).
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CE1.3 Reparar dafios y anomalias del ajuste de clavijas, clavijeros y boton o pica de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento y un plan de
intervencion:

- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.

- Realizar el ajuste de los conos de las clavijas, clavijero y alojamiento del
botdn en su caso, verificando su acople en sus alojamientos, realizando
correcciones en su caso Y justificando la seleccion de la herramienta.

- Verificar las dimensiones, movilidad y engrasado, realizando correcciones en
su caso, garantizando la estabilidad y funcionalidad de los elementos
ajustados.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de reparacion de dafios y anomalias en el
diapasén de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de intervencién
establecido, con criterios de calidad.
CE2.1 Definir el proceso de reparacién de dafios y anomalias en el diapasén de
instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacién con materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CEZ2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacion de dafios y anomalias en el
diapas6n de instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los
procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal
(EPIs).
CE2.3 Reparar dafios y anomalias en el diapasén de instrumentos musicales de
cuerda, a partir de un instrumento con distintos grados de dafios y anomalias en su
diapason y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los tiles,
herramientas equipos y materiales.
- Realizar la extraccién de trastes garantizando la integridad del diapasén en
Su caso.
- Recalcular la regla de afinacion teniendo en cuenta el tiro del instrumento.
- Realizar el sellado de fisuras, grietas y ranuras, rectificando y puliendo la
superficie del diapasén, verificando su acabado y realizando correcciones en
Su caso.
- Realizar el reentrastado, en su caso, verificando la posicién de cada uno de
los trastes con respecto a la regala y realizando correcciones en su caso.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de instrumentos musicales de
cuerda
- Sistemas de sujecion de cuerdas en instrumentos musicales de cuerda:
- Tipos de clavijas.
- Tipos de clavijeros
- Tipos de botones
- Tipos de picas
- Evolucién a lo largo de la historia de clavijas, clavijeros botones o picas:
- Antigledad.
- Edad Media.
- Renacimiento y Barroco.
- siglo XXy época actual.
- Materiales para clavijas y clavijeros y caracteristicas mecanicas:
- Clavijas de madera.
- Clavijas de metal.
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Materiales para botén y picas:

- Botdn y picas de madera.

- Picas de metal.

Materiales y herramientas de ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de

instrumentos musicales de cuerda.

- Materiales: madera, metal e incrustaciones de hueso, nacar, plata entre otros.

- Herramientas: escariador, sacapuntas de clavijas, escofinas, limas,
herramientas de aprieto y lijas.

Causas de deterioro del ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de

instrumentos musicales de cuerda:

- Seleccion de técnicas en funcion de las causas.

- Seleccion de procedimientos en funcion de las causas: roturas, desgastes y
desencolados.

Técnicas y procedimientos de ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de

instrumentos musicales de cuerda.

- Con herramientas de corte: escariador, sacapuntas, cuchillos y formones.

- Con herramientas de perfilar: escofinas y limas.

- Con materiales de lijado: lijas de diferentes granos.

- Con materiales de engrasado: ceras, jabones y aceites.

Proceso de verificacion del ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas:

- Inspecciones visuales.

- Pruebas acusticas.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de reparacion de

dafios y anomalias en el ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de

instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

2. Reparacion de dafios y anomalias en el diapasdon de instrumentos musicales de
cuerda

Tipos de diapasones segun el instrumento:

- Para cuerda pulsada: guitarras, laudes, bandurrias e instrumentos antiguos
de cuerda pulsada.

- Para cuerda frotada: violines, violas, violonchelo, contrabajo e instrumentos
antiguos de cuerda frotada.

Evolucién de los diapasones a lo largo de la historia:

- Antigledad.

- Edad Media.

- Renacimiento y Barroco.

- Siglo XXy época actual.

Tipos de trastes segun el instrumento:

- Parainstrumentos de cuerda pulsada: laton, niquel, alpaca y acero.

- Instrumentos antiguos de cuerda pulsada: tripa, cuerda y perlon.

Evolucién de los trastes a lo largo de la historia.

- Antigledad.

- Edad Media

- Renacimiento y Barroco

- Siglo XXy época actual.

Reglas de afinacion.

- Procedimientos de calculo.

- Tiro de cuerda.

- Division de trastes.

Causas de deterioro de diapasones de instrumentos musicales de cuerda:

Seleccion de técnicas y procedimientos en funcion de las causas y criterios de

aplicacion.

- Roturas del diapason.

- Desencolado del diapason
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- Desgaste de trastes metalicos.
- Roturas de trastes de tripa.
- Técnicas y procedimientos de extraccion y reposicion de trastes (reentrastado).
- Con herramientas de extraccion: tenacillas de cabeza plana, alicates,
cuchillos y espatulas.
- Con herramientas de reposicion: prensadores, martillo de plastico o goma,
tornillo, limas y estropajo de aluminio.
- Técnicas y procedimientos de reparacién de grietas y fisuras de diapasones.
- Encolado.
- Enmasillado.
- Reforzado.
- Reposicion de madera.
- Técnicas y procedimientos de rectificacion y pulido de diapasones.
- Cepillado.
- Acuchillado.
- Lijado.
- Pulido.
- Proceso de verificacion del ajuste de clavijas, clavijeros y botones o picas de
instrumentos musicales de cuerda:
- Inspecciones visuales.
- Pruebas acusticas.
- Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de reparacion de
danos y anomalias en el diapason de instrumentos musicales de cuerda:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: SUSTITUCION Y AJUSTE DE PUENTES, CEJILLAS, CEJUELAS Y
ALMAS DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA

Codigo: UF2526
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP4 y
RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion y ajuste de puentes de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de informes de evaluacion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion y ajuste puentes de
instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucién y ajuste de puentes de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.3 Sustituir y ajustar puentes de elementos funcionales de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de un instrumento y un plan de intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
Realizar la extraccion del puente fijo, en su caso, garantizando la integridad
de la tapa.
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- Preparar la superficie de la tapa de apoyo del puente fijo, en su caso,
eliminando restos de cola y rectificando sus planos de ajuste.

- Realizar el encolado del puente fijo, en su caso, garantizando la estabilidad y
fijacion del puente y funcionalidad.

- Ajustar las superficies y alturas del puente mévil, en su caso, verificando su
acoplamiento a la tapa y realizando correcciones en su caso.

- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos sustituidos, realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de cejillas y cejuelas de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de intervencién establecido, con
criterios de calidad.
CE2.1 Definir el proceso de sustitucion de cejillas y cejuelas de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de cejillas y cejuelas de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 Sustituir cejillas y cejuelas de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento con distintos grados de dafios y anomalias en sus cejillas y/o cejuelas y
un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccién de la cejilla y la cejuela, en su caso, garantizando la
integridad de su alojamiento.
- Preparar la superficie de contacto eliminando restos de cola, en su caso, y
rectificando sus planos de ajuste.
- Elaborar las cejillas y cejuelas, en su caso, ajustando dimensiones, ranurado
y superficies de contacto.
- Realizar el encolado de las cejillas, en su caso, garantizando su estabilidad y
fijacion.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de almas de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de un plan de intervencién establecido, con criterios de calidad.

CE3.1 Definir el proceso de sustitucion de almas de instrumentos musicales de
cuerda, relacionando cada operacion con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).

CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales, y sus correspondientes
medidas preventivas, asociados al proceso de sustitucion de almas de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.3 En un supuesto practico de sustitucion de almas de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de un instrumento y un plan de intervencién dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccién del alma, en su caso, garantizando la integridad de la
tapa y de las efes.
- Colocar el nuevo alma verificando su acople.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacién efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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Contenidos

1. Sustitucién y ajuste de puentes de instrumentos musicales de cuerda

Sistemas de sujecion de cuerdas en instrumentos musicales de cuerda:

- Tipos de puentes: fijos (instrumentos de cuerda pulsada) y moviles
(instrumentos de cuerda frotada).

Evolucién de los puentes de instrumentos musicales de cuerda a lo largo de la

historia.

- Antigledad.

- Edad Media.

- Renacimiento y Barroco.

- Siglo XXy época actual.

Materiales para puentes y caracteristicas mecanicas:

- Madera: palo santo, ébano, caoba, palo rosa y haya.

- Incrustaciones: hueso y nacar.

Herramientas y materiales de sustitucion y ajuste de puentes de instrumentos

musicales de cuerda.

- Para sustitucién del puente: espatulas, cuchillos, formones, agua, espatula de
calor y disolventes de colas.

- Para ajuste del puente: limas, lijas, colas y gatos.

Causas de deterioro de puentes de instrumentos musicales de cuerda:

- Encolado defectuoso.

- Roturas.

- Rajas.

- Cadlculo de tension de cuerdas erroneo.

- Calculo de presion de cuerdas erréneo.

- Poca resistencia de los materiales.

Técnicas y procedimientos de montaje y desmontaje de puentes.

- Instrumentos de cuerda pulsada: retirada de colas, limpieza de la tapa,
situacion idénea del puente segun tiro de cuerda, encolado del puente y
limpieza de cola sobrante.

- Instrumentos de cuerda frotada: ajuste de las patas del puente en la tapa,
ajuste curvatura superior del puente, situacion y ranurado de las cuerdas y
montaje de las cuerdas sobre puente.

Proceso de verificacion del ajuste de puentes:

- Inspecciones visuales.

- Pruebas acusticas.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de sustitucion y

ajustes de puentes de instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

Sustitucion de cejillas y cejuelas de instrumentos musicales de cuerda

Tipos de cejillas y cejuelas segun el instrumento:

- Instrumentos de cuerda pulsada.

- Instrumentos de cuerda frotada.

Evolucion de las cejillas y cejuelas a lo largo de la historia.
- Antigledad.

- Edad Media.

- Renacimiento y Barroco.

- Siglo XXy época actual.

Materiales para cejillas y cejuelas. Caracteristicas mecanicas.
- Instrumentos de cuerda pulsada: hueso.

- Instrumentos de cuerda frotada: ébano.
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Causas de deterioro de cejillas y cejuelas: seleccion de técnicas y procedimientos
en funcion de las causas y criterios de aplicacion.

- Roturas.

- Desgaste.

- Colocacion defectuosa.

- Resistencia de los materiales.

Técnicas y procedimientos de extraccion y reposicion cejillas y cejuelas.
- Retirada de las cuerdas.

- Desencolado de la cejilla y cejuela, segun el instrumento.

- Extraccién de la cejilla y cejuela, segun el instrumento.

Técnicas y procedimientos de ajuste de cejillas y cejuelas.

- Encolado o sustitucion de la cejilla y cejuela, segun el instrumento.

- Situacién y ranurado de las cuerdas en la cejilla.

- Montaje de las cuerdas.

Proceso de verificacion de la sustitucion de cejillas y cejuelas:

- Inspecciones visuales.

- Pruebas acusticas.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de sustitucion de
cejillas y cejuelas:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

3. Técnicas y procedimientos de montaje y desmontaje de almas de instrumentos
musicales de cuerda

Evolucién del alma a lo largo de la historia:

- Antigluedad.

- Edad Media.

- Renacimiento y Barroco.

- Siglo XXy época actual.

Materiales y herramientas para ajustar el alma. Caracteristicas mecanicas.
- Madera de Pino-abeto.

- Limas.

- Lijas.

- Medidor de almas.

- Almero.

- Espejo.

- Martillito de precision.

- Linterna.

Causas de deterioro del alma de instrumentos musicales de cuerda: seleccion de
técnicas y procedimientos y criterios de aplicacion.

- Presion inadecuada.

- Tamano inadecuado.

- Desgaste.

- Rotura.

Sustitucion y ajuste de almas de instrumentos musicales de cuerda.

- Sustitucién del alma, segun el instrumento.

- Situacién del alma dentro del instrumento.

Proceso de verificacion de la sustitucién y ajuste de almas de instrumentos
musicales de cuerda.

- Inspecciones visuales.

- Pruebas acusticas.

Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de sustitucion de y
ajuste de almas de instrumentos musicales de cuerda.

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583
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UNIDAD FORMATIVA 3

Denominaciéon: REPASADO Y RETOCADO DE BARNICES ALTERADOS O
DETERIORADOS DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Cédigo: UF2527
Duracién: 60 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de repasado y retocado de barnices alterados o
deteriorados de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad.
CE1.1 Definir el proceso de repasado y retocado de barnices alterados o
deteriorados de instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacion con
los materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de repasado y retocado de barnices alterados o
deteriorados de instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los
procedimientos, materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccion personal
(EPIs).
CE1.3 En un supuesto practico de repasado y retocado de barnices alterados o
deteriorados de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento con
distintos grados de dafios y anomalias en el estado de acabado de su superficie y un
plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
Realizar el desmontaje de elementos removibles (cejilla, cejuela, clavijas,
clavijeros mecanicos, cordal o puentes, en su caso) garantizando la integridad
de los elementos y su localizacion.
Realizar la limpieza rellenado y pulido, en su caso, de las superficies
afectadas verificando la homogeneidad del resultado y realizando
correcciones en su caso.
Realizar la aplicacién del tapaporos y tintado, en su caso, de las superficies
afectadas verificando la homogeneidad del resultado y realizando
correcciones en su caso.
Realizar la proteccion de las superficies afectadas, en su caso, mediante
barnizados y lijados sucesivos, verificando la homogeneidad del resultado y
realizando correcciones en su caso.
Realizar el pulido y lustrado del barniz, verificando la homogeneidad e
integracién en el instrumento, realizando correcciones en su caso.
Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Repasado y retoque de barniz alterado o deteriorado de instrumentos

musicales de cuerda

- Tipos de barnices y tintes de instrumentos musicales de cuerda:

- Evolucién de los barnices y tintes a lo largo de la historia:

- Antiguedad.

Edad Media.
Renacimiento y Barroco.
Siglo XXy época actual.
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- Materias primas de barnices y tintes.
Tipos de barnices naturales: barnices de alcohol, barnices a la esencia o al
aceite y barnices mixtos.
Tipos de barnices sintéticos: barnices nitroceluldsicos y barnices poliuretanos.
Tintes y colorantes: al agua, al alcohol, al aceite y al disolvente.
Disolventes: alcohol, esencia de trementina y disolvente universal.
- Caracteristicas fisicas y visuales de las materias primas de barnices y tintes:
- Transparencia.
Brillo.
Durabilidad.
Dureza.
Elasticidad.
- Causas de deterioro de barnices de instrumentos musicales de cuerda:
- Utilizacion inadecuado del instrumento.
- Barniz poco duradero.
- Desgaste.
- Uso.

2. Técnicas y procedimientos de repasado y retoque de barniz alterado o
deteriorado de instrumentos musicales de cuerda
- Técnicas y procedimientos de repasado y retoque de barnices.
- Desmontaje de elementos removibles: cejillas, cejuela, puente, clavijas,
clavijero metalico y cordal.
- Limpieza de las superficies afectadas: agua, alcohol y esencia de trementina.
- Aplicacion del tapaporos vy tintes: tintes al agua, al alcohol, al aceite y al
disolvente.
- Aplicacion del barniz: brocha, pincel, mufiequilla, pistola y aerégrafo.
- Lijado, pulido y lustrado del barniz: lijas, estropajo de aluminio, estropajo de
esparto, pulimento y trapos de algodon.
- Proceso de verificacion del repasado y retoque del barniz de instrumentos
musicales de cuerda:
- Inspecciones visuales.
- Pruebas acusticas.
- Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de repasado y
retoque del barniz de instrumentos musicales de cuerda:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

Orientaciones metodolégicas

Las unidades formativas correspondientes a este modulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: REPARACION DE DANOS Y ANOMALIAS ESTRUCTURALES DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA.

Cédigo: MF2125_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

cve: BOE-A-2014-1583
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Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2125_3 Reparar dafos y anomalias estructurales de instrumentos musicales de
cuerda

Duracién: 100 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: APERTURA Y CIERRE DE LA CAJA DE INSTRUMENTOS
MUSICALES DE CUERDA.

Codigo: UF2528
Duracion: 40 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de apertura de instrumentos musicales de cuerda,
a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de apertura de la caja de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacion de apertura de la caja de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, utiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.3 Abrir la caja de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento
con diversos grados de deterioro y un plan de intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Reconocer elementos de cajas de instrumentos musicales de cuerda
identificando los sistemas de encolado que los unen.
- Retirar las cenefas garantizando la integridad de la tapa o fondo.
- Realizar el desencolado de la tapa o fondo justificando el procedimiento
empleado.
- Verificar el proceso mediante rectificacion, limpieza y retoque de las
superficies intervenidas.
- Verificar el proceso mediante control visual realizando correcciones en su
caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de cierre de instrumentos musicales de cuerda, a
partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Definir técnicas y procedimientos de cierre de la caja de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacién con Uutiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CEZ2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacion de apertura de la caja de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con procedimientos, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CEZ2.3 Cerrar la caja de instrumentos musicales de cuerda a partir de un instrumento
con diversos grados de deterioro y un plan de intervencién:
- Realizar la reintegracion de las superficies de encolado, justificando la
seleccion de las maderas a utilizar.
- Realizar la preparacion de las superficies de encolado mediante rectificacion
y limpieza.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Reubicar cenefas, tapas y fondos mediante encolado verificando la sujecion
y apriete y garantizando la calidad.

- Realizar el acabado mediante rectificacion, limpieza y retoque de las
superficies intervenidas.

- Verificar el proceso mediante rectificacion, limpieza y retoque de las
superficies intervenidas.

- Verificar el proceso mediante control visual realizando correcciones en su caso.

- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Apertura de la caja de instrumentos musicales de cuerda
- Identificacion del ensamblado.
- Tipos de encajes y evolucién a lo largo de la historia: con cenefas, sin
cenefas, con filetes y sin filetes.
- Identificaciéon de encolados y evolucion a lo largo de la historia:
- Naturales.
- Sintéticos.
- Materiales de desencolado:
- Disolventes de colas.
- Agua.
- Agua con amoniaco.
- Herramientas de apertura:
- Cuchillos.
- Formones.
- Sierras.
- Espatulas.
- Fresadora.
- Técnicas y procedimientos de apertura:
- Con cuchillo, calor y agua.
- Con formones.
- Con maquinaria especializada: Fresadora.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de apertura.
- Rectificacion de las partes dafiadas durante el proceso de apertura.
- Retirada de colas.
- Sustitucioén de partes dafiadas.
- Medidas preventivas en la apertura de la caja:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

2. Cierre de cajas de instrumentos musicales de cuerda.
- Materiales de encolado.
- Colas sintéticas: gomas, cianocrilatos y epoxicas.
- Colas naturales de animal.
- Herramientas de cierre: cuerdas, sargentas, pinzas y banco de encolado.
- Técnicas y procedimientos de cierre:
- Encolado.
- Colocacion de cenefas y filetes.
- Encordado.
- Presion y cierre con laminas de madera.
- Presion y cierre con sargentas.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de cierre.
- Comprobacion acustica.
- Medidas preventivas en el cierre de la caja:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: REPARACION DE DANOS Y ANOMALIAS EN LA CAJA Y EN EL
MASTIL O MANGO DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA

Cédigo: UF2529
Duracion: 60 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de reparacion de dafios y anomalias en la caja de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de informes de evaluacion, con criterios de
calidad y seguridad.
CE1.1 Relacionar la reparacion de dafios con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacién de dafios y anomalias en la caja de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs)
CE1.3 Reparar dafios y anomalias en la caja de instrumentos musicales de cuerda, a
partir de un instrumento y un plan de intervencién:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Preparar roturas mediante limpieza verificando la eliminacién de residuos y
realizando correcciones en su caso.
- Reparar los desgastes, pérdidas de material, grietas, desencoladuras y
fisuras mediante reubicacion y reintegracion justificando el material elegido.
- Realizar la consolidacién del instrumento mediante encolado y refuerzo, en su
caso, eligiendo y justificando medios y materiales.
- Realizar el acabado mediante limpieza y retoque de las superficies intervenidas.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos reparados, realizando correcciones en su caso.
- Realizar la operacién en condiciones de seguridad y calidad

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de reparacion de dafos y anomalias en el mastil o
mango de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un plan de intervencion
establecido, con criterios de calidad.
CE2.1 Relacionar la reparacion de dafios con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de portacion personal (EPIs)
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de reparacion de dafos y anomalias en el mastil o
mango de instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CEZ2.3 Reparar dafios y anomalias en el mastil o mango de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de un instrumento con distintos grados de dafios y anomalias en
su mastil o mango y en su diapason y de un plan de intervencion:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Desmontar las partes removibles garantizando su integridad y conservacion
- Reducir las fracturas o roturas mediante reubicacion de maderas.
- Realizar la consolidacién del instrumento mediante encolado y refuerzo, en su
caso, eligiendo y justificando medios y materiales.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos reparados, realizando correcciones en su caso.
- Realizar la operacién en condiciones de seguridad y calidad.

cve: BOE-A-2014-1583
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Contenidos
1.

Reparacion de dafios y anomalias de cajas de instrumentos musicales de cuerda

Causas del deterioro de la caja.

- Cargas estructurales y resistencia de materiales.
- Roturas.

Herramientas de reparacion de la caja:

- Formones.

- Sierras.

- Cuchillas.

- Gubias.

- Herramientas de medida y calibre.

- Sargentas.

- Cepillos.

Materiales de reparacion de la caja:

- Colas.

Cuerdas.

Cintas.

Maderas.

- Barniz.

Técnicas y procedimientos de reparacion de la caja:
- Encolado.

- Reforzado.

- Sustitucién de piezas.

- Barnizado.

Comprobacion visual y evaluacion del proceso de reparacion de la caja.
Comprobacion acustica.

Medidas preventivas en la reparacion de dafnos y anomalia de la caja:
- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

Reparacién de dafios y anomalias del mastii o mango de instrumentos
musicales de cuerda

Identificacion de tipos de mastiles 0 mangos segun el instrumento: evolucién historica.
- ldentificacion de tipos de madera.

- ldentificacion de la angulacion y resistencia.
Causas del deterioro del mastil o mango:

- Cargas estructurales y resistencia de materiales.
- Roturas.

Herramientas de reparacion del mastil o mango:
- Formones.

- Sierras.

- Cuchillas.

- Gubias.

- Herramientas de medida y calibre.

- Sargentas.

- Cepillos.

- Bisel.

- Limas de pulido.

Materiales de reparacion del mastil o mango:

- Colas.

- Cuerdas.

- Cintas.

- Maderas.

- Barniz.

- Trastes.

- Tripa.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Técnicas y procedimientos de reparacion del mastil o mango:
- Encolado.
- Reforzado.
- Sustitucion de piezas.
- Entrastado.
- Barnizado.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de reparacion del mastil o mango.
- Comprobacién acustica.
- Medidas preventivas en la reparacion de dafios y anomalias del mastil o mango:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

Orientaciones metodoldégicas

Las unidades formativas correspondientes a este modulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: SUSTITUCION DE PIEZAS DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE
CUERDA

Codigo: MF2126_3
Nivel de cualificacién profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:
UC2126_3 Sustituir piezas de instrumentos musicales de cuerda
Duracién: 220 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: SUSTITUCION DE PARTES DEL MASTIL O MANGO DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA

Codigo: UF2530
Duracion: 80 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2 y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion del diapasdon de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion del diapasén de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion del diapasén de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
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CE1.3 Sustituir diapasones de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas equipos y materiales.
- Realizar el desencolado del diapasoén justificando el procedimiento empleado.
- Realizar la preparacion de las superficies de encolado, mediante limpieza y
rectificado.
- Realizar el ajuste del diapasén justificando la técnica y procedimiento
utilizado.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Realizar el acabado del diapasén mediante repasado, rectificacion, pulido y
entrastado, en su caso.
- Verificar el proceso mediante control visual realizando correcciones en su
caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucién del medio mango de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE2.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion del medio mango de
instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacion con los materiales,
utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion del medio mango de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 Reconocer maderas utilizadas en la sustitucion de medio mango de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con sus caracteristicas
mecanicas y visuales.
CEZ2.4 Sustituir el medio mango de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccion del mango de la caja y su separacion de la pala, cabeza
o clavijero, justificando los procedimientos, herramientas, materiales y utiles a
utilizar.
- Elaborar el medio mango teniendo en cuenta las caracteristicas del
instrumento a reparar.
- Realizar la preparaciéon del encolado mediante realizacion de encastres
considerando las tensiones y fuerzas solicitadas.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Realizar el medio mango mediante talla, repaso y pulido del elemento
sustituido.
- Realizar el acabado mediante limpieza, rebarnizado e impregnacion de aceite,
en su caso.
- Realizar la verificacién de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta
los elementos reparados, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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C3: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de la pala, cabeza o clavijero de
instrumentos musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de
calidad y seguridad.
CE3.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion de la pala, cabeza o clavijero
de instrumentos musicales de cuerda, relacionando cada operacién con los
materiales, utiles, herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de la pala, cabeza o clavijero de
instrumentos musicales de cuerda, relacionandolos con los procedimientos,
materiales, Utiles, herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.3 Sustituir la pala, cabeza o clavijero de instrumentos musicales de cuerda, a
partir de un instrumento o plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccién de la pala o cabeza y clavijero, en su caso, del mango de
la caja justificando los procedimientos, herramientas, materiales y Utiles a utilizar.
- Realizar la preparacion del encolado mediante realizacion de encastres
considerando las tensiones y fuerzas solicitadas.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Realizar el acabado mediante limpieza y rebarnizado, en su caso.
- Realizar la verificacién de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Sustituciéon de diapasones de instrumentos musicales de cuerda
- Tipos de diapasones segun instrumento: evolucién historica.
- Identificacion de maderas.
- ldentificacion de formas.
- Tipos de trastes segun instrumento: evolucion histérica.
- Trastes de laton.
- Trastes de niquel.
- Trastes de tripa o cuerda.
- Herramientas de sustitucion de diapasones:
- Formones.
- Gubias.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
- Cepillos.
- Bisel.
- Limas de pulido.
- Espatulillas.
- Materiales de sustitucion de diapasones:
- Colas.
- Cuerdas.
- Cintas.
- Maderas.
- Barniz.
- Trastes.
- Tripa.
- Piedra pomez.
- Técnicas y procedimientos de desencolado:
- Técnica de cuchillo.
- Técnica de calor.
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Ajuste.

Técnicas de encolado dependiendo del instrumento:
- Técnica de atado.

- Técnica de presion.

Repaso.

Técnicas de rectificado:

- Cepillado.

- Angulacion.

Técnicas de entrastado y pulido:

- Division de trastes.

- Encolado o atado de trastes.

- Biselado y pulido de trastes.

- Apomasado y pulido de diapason.

Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de diapasones.

Comprobacion acustica.

Medidas preventivas en sustitucion de diapasones:
- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

. Sustitucion del medio mango de instrumentos musicales de cuerda

Tension y fuerzas solicitadas al medio mango.
- Resistencia de la madera.

- Grosor de la madera.

- Angulacion.

Herramientas de sustitucion de medio mango:
- Formones.

- Gubias.

- Herramientas de medida y calibre.

- Sargentas.

- Cepillos.

- Bisel.

- Espatulillas.

- Sierras.

Materiales de sustitucion del medio mango:
Colas y pegamentos.

Cuerdas.

Cintas.

Maderas.

- Barniz.

Técnicas y procedimientos de extraccion:

- Técnica de cortado.

- Técnica de desencolado.

Técnicas de elaboracion:

- Técnica de tallado.

- Técnica de acabado.

Técnicas de encastrado segun:

- Angulacion.

- Ubicacion.

- Resistencia.

Técnicas de encolado segun:

- Evolucion histérica.

- Resistencia.

Tallado de la pieza.

Técnicas de repasado: ajuste de la pieza encolada.
Técnicas de pulido y acabado:

- Lijado.

- Barnizado.
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- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de medio mango.
- Comprobacion acustica.
- Medidas preventivas en sustitucion del medio mango:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

3. Sustitucién de la pala, cabeza o clavijero de instrumentos musicales de cuerda
- Tipos de palas segun: evolucién historica.
- Forma.
- Madera.
- Tipos de cabezas: evolucion histérica.
- Tallas.
- Forma.
- Tipos de clavijeros: evolucion historica.
- De madera.
- Mecanicos.
- Eleccion de madera.
- Angulacion y grosor de la pieza a sustituir.
- Herramientas de sustitucion de palas cabezas o clavijeros:
- Formones.
- Gubias.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
- Cepillos.
- Espatulillas.
- Sierras.
- Escofinas.
- Limas.
- Cuchillas.
- Escariadores.
- Sacapuntas.
- Materiales de sustitucion de palas:
- Colas y pegamentos.
Cuerdas.
Cintas.
- Maderas.
Barniz.
- Lijas.
- Técnicas y procedimientos de extraccion:
- Técnica de cortado.
- Técnica de desencolado,
- Técnicas de encastrado segun:
- Angulacion.
- Ubicacion.
- Resistencia.
- Técnicas de encolado segun:
- Evolucion historica.
- Resistencia.
- Acabado de palas:
- Apertura de ventanas.
- Lijado y pulido.
- Barnizado.
- Sustitucién de cabezas y clavijeros:
- Tallado de cabezas.
- Marcado y apertura de agujeros para clavijeros mecanicos.
- Marcado y apertura de agujeros para clavijas de madera.
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V4 %‘As— “g
BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO Shas
Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13716
- Lijado y pulido.
- Barnizado.
- Comprobacion visual y evaluacién del proceso de sustitucion de palas, cabezas o
clavijeros.

- Comprobacion acustica.
- Medidas preventivas en sustitucion de la pala, cabeza o clavijero:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.
UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: SUSTITUCION DE FONDOS, TAPAS Y BARRAS DE
INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA

Caédigo: UF2531
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5, RP6 y
RP7.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de fondos de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion de fondos de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacion con los materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de fondos de instrumentos musicales
de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 Reconocer maderas utilizadas en la sustitucién de fondos de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con sus caracteristicas mecanicas y visuales.
CE1.4 Sustituir fondos de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion dado:
Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dutiles,
herramientas, equipos y materiales.
Realizar la extraccion del fondo justificando los procedimientos, herramientas,
materiales y utiles a utilizar.
Preparar la superficie de encolado mediante sellado y repaso.
Realizar el ajuste del fondo justificando la eleccién de las maderas.
Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
Restituir filetes y/o cenefas en su caso, justificando la eleccion de los
materiales y dimensiones.
Realizar el acabado mediante repasado, limpieza y barnizado, en su caso.
Realizar la verificacion de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de tapas de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion de tapas de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacion con los materiales, Uutiles,
herramientas y equipos de proteccién personal (EPIs).
CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de tapas de instrumentos musicales
de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 Reconocer maderas utilizadas en la sustituciéon de tapas de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con sus caracteristicas mecanicas y visuales.
CE2.4 Sustituir tapas de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccion de la tapa justificando los procedimientos,
herramientas, materiales y utiles a utilizar.
- Preparar la superficie de encolado mediante sellado y repaso.
- Realizar el ajuste de la tapa justificando la eleccion de las maderas.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Restituir filetes y/o cenefas, diapason y puente, en su caso, justificando la
eleccion de los materiales y dimensiones.
- Realizar el acabado mediante repasado, limpieza y barnizado, en su caso.
- Realizar la verificaciéon de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de barras de instrumentos
musicales de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y
seguridad.
CE3.1 Definir el proceso de sustitucién de barras de instrumentos musicales de
cuerda, relacionando cada operacion con los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de barras de instrumentos musicales
de cuerda, relacionandolos con los procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE3.3 Reconocer maderas utilizadas en la sustituciéon de barras de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con sus caracteristicas mecanicas y visuales.
CE3.4 Sustituir barras de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un
instrumento y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar la extraccion de las barras justificando los procedimientos,
herramientas, materiales y utiles a utilizar.
- Preparar la superficie de encolado mediante limpieza.
- Realizar el ajuste de las barras considerando la forma de las superficies de
encolado y las tensiones y fuerzas solicitadas.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Realizar la verificacion de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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Contenidos

1. Sustituciéon de fondos de instrumentos musicales de cuerda

- Identificacién y eleccion de maderas segun:

- Caracteristicas mecanicas.
- Caracteristicas visuales.
- Herramientas de sustitucion de fondos:
- Formones.
- Gubias.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
- Cepillos.
- Sierras.
- Maquinaria especifica.
- Materiales de sustitucion de fondos:
- Colas.
- Cuerdas.
- Cintas.
- Maderas.
- Barniz.

- Técnicas y procedimientos de extraccion de fondos:

- Con magquinaria especifica.
- De forma manual.

- Técnicas y procedimientos de ajuste:

- Recorte y calibrado de la madera segun medidas.

- Ajuste de los aros para el asentamiento del fondo.
- Técnicas de encolado:

- Técnica de atado.

- Técnica de presion.

- Técnicas y procedimientos de restitucion de filetes y/o cenefas
- Maderas para filetes y/o cenefas de instrumentos musicales de cuerda:
caracteristicas mecanicas y visuales.

- Restitucion de filetes y/o cenefas.
- Proceso de verificacion de la restitucion de filetes y/o cenefas de instrumentos
musicales de cuerda: inspecciones visuales.

- Técnicas de acabado:

- Acuchillado.
- Lijado.
- Barnizado.

- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de fondos.

- Comprobacion acustica.

- Medidas preventivas asociadas a técnicas y procedimientos de restitucion de
filetes y cenefas de tapas y fondos de instrumentos musicales de cuerda en
sustitucion de fondos:

- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

2. Sustitucion de tapas de instrumentos musicales de cuerda
- ldentificacién y eleccion de maderas segun:
- Caracteristicas mecanicas.
- Caracteristicas visuales.
- Herramientas de sustitucién de tapas:
- Formones.
- Gubias.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
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- Cepillos.

- Sierras.

- Maquinaria especifica.

Materiales de sustitucion de tapas:

- Colas.

Cuerdas.

Cintas.

- Maderas.

- Barniz.

Técnicas y procedimientos de extraccion de tapas:

- Con magquinaria especifica.

- De forma manual.

Técnicas y procedimientos de ajuste:

- Recorte y calibrado de la madera segun medidas.

Ajuste y colocacién del mosaico de la boca de la tapa en su caso.
Ajuste y colocacioén de las varetas de la tapa en su caso.
Colocacion de “efes” en su caso.

- Ajuste de los aros para el asentamiento de la tapa.

Técnicas de encolado:

- Técnica de atado.

- Técnica de presion.

Técnicas y procedimientos de restitucion de filetes y/o cenefas

- Maderas para filetes y/o cenefas de instrumentos musicales de cuerda:
caracteristicas mecanicas y visuales.

- Restitucion de filetes y/o cenefas.

- Proceso de verificacion de la restitucion de filetes y/o cenefas de instrumentos
musicales de cuerda: inspecciones visuales.

Técnicas de acabado:

- Acuchillado.

- Lijado.

- Barnizado.

Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de tapas.
Comprobacion acustica.

Medidas preventivas en sustitucion de tapas, restitucidon de filetes y cenefas de
tapas y fondos de instrumentos musicales de cuerda:

- Calidad.

- Riesgos laborales.

- Riesgos ambientales.

. Sustitucion de barras de instrumentos musicales de cuerda

Identificacion y eleccion de maderas segun:
- Caracteristicas mecanicas.

- Caracteristicas visuales.
Herramientas de sustitucion de barras:
- Formones.

- Gubias.

- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.

- Cepillos.

- Sierras.

- Maquinaria especifica.

Materiales de sustitucion de barras:

- Colas.

- Cuerdas.

- Cintas.

- Maderas.

- Barniz.

cve: BOE-A-2014-1583
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- Técnicas y procedimientos de extraccion de barras:
- Con magquinaria especifica.
- De forma manual.
- Técnicas y procedimientos de ajuste:
- Recorte y calibrado de la madera segun medidas.
- Ajuste y asentamiento de las barras.
- Técnicas de encolado:
- Técnica de atado.
- Técnica de presion.
- Técnicas de acabado:
- Acuchillado.
- Lijado.
- Barnizado.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de barras.
- Comprobacion acustica.
- Medidas preventivas en sustitucion de barras:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SUSTITUCION DE AROS DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE
CUERDA

Codigo: UF2532
Duracion: 60 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas y procedimientos de extraccién de aros de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad
CE1.1 Definir técnicas y procedimientos de extraccion de aros de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacion con: materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de extraccion de aros de instrumentos musicales
de cuerda, relacionandolos con: procedimientos, materiales, utiles, herramientas vy
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE1.3 Extraer aros de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento
y un plan de intervencion dados:
Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
Realizar la extraccion de los aros justificando los procedimientos,
herramientas, materiales y utiles a utilizar.
Realizar la verificacion de la calidad de la extraccion mediante instrumentos
de medida y control visual.
Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de sustitucion de aros de instrumentos musicales
de cuerda, a partir de planes de intervencion, con criterios de calidad y seguridad.
CE2.1 Definir técnicas y procedimientos de sustitucion de aros de instrumentos
musicales de cuerda, relacionando cada operacidbn con: materiales, utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs).
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CE2.2 Enumerar los riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas asociados al proceso de sustitucion de aros de instrumentos musicales
de cuerda, relacionandolos con: procedimientos, materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs).
CE2.3 Reconocer maderas utilizadas en la sustitucion de aros de instrumentos
musicales de cuerda, relacionandolos con sus caracteristicas mecanicas y visuales
CE2.4 Sustituir aros de instrumentos musicales de cuerda, a partir de un instrumento
y un plan de intervencion dados:
- Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los dtiles,
herramientas, equipos y materiales.
- Realizar el encolado garantizando la estabilidad de las piezas mediante
medios de sujecion y apriete.
- Restituir filetes y/o cenefas en su caso, justificando la eleccién de los
materiales y dimensiones.
- Realizar el acabado mediante repasado, limpieza y barnizado, en su caso.
- Realizar la verificaciéon de la calidad de la sustitucion mediante instrumentos
de medida y control visual.
- Realizar la prueba de sonido comprobando su calidad y teniendo en cuenta la
reparacion efectuada, realizando correcciones en su caso.
- Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Extraccién de aros de instrumentos musicales de cuerda
- Herramientas de extraccién de aros:
- Formones.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
- Cepillos.
- Escofinas.
- Limas.
- Cuchillas.
- Sierras.
- Serruchos.
- Fresadora.
- Técnicas y procedimientos de extraccidon de aros.
- Con magquinaria especifica.
- De forma manual.
- Técnicas y procedimientos de extraccién de filetes y/o cenefas.
- Maderas para filetes y/o cenefas de tapas y fondos de instrumentos musicales
de cuerda: caracteristicas mecanicas y visuales.
- Extraccion de filetes y/o cenefas.
- Proceso de verificacion de la extraccion de filetes y/o cenefas de instrumentos
musicales de cuerda: inspecciones visuales.
- Comprobacién visual y evaluacién del proceso de extraccion de aros.
- Medidas preventivas.
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

2. Sustitucion de aros de instrumentos musicales de cuerda
- ldentificacion y eleccion de maderas segun:
- Caracteristicas mecanicas.
- Caracteristicas visuales.
- Herramientas de sustitucion de aros:
- Formones.
- Herramientas de medida y calibre.
- Sargentas.
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- Cepillos.
- Escofinas.
- Limas.
- Cuchillas.
- Sierras.
- Serruchos.
- Materiales de sustitucion de aros:
- Colas y pegamentos.
- Cuerdas.
- Cintas.
- Maderas.
- Lijas.
- Barniz.
- Técnicas y procedimientos de ajuste de aros:
- Medidas.
- Grosor.
- Domado.
- Técnicas de encolado:
- Encolado de aro.
- Técnicas y procedimientos de restitucion de filetes y/o cenefas.
- Maderas para filetes y/o cenefas de instrumentos musicales de cuerda:
caracteristicas mecanicas y visuales.
- Restitucién de filetes y/o cenefas.
- Proceso de verificacion de la restitucion de filetes y/o cenefas de instrumentos
musicales de cuerda: inspecciones visuales.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de aros.
- Comprobacion acustica.
- Medidas preventivas:
- Calidad.
- Riesgos laborales.
- Riesgos ambientales.

Orientaciones metodoldgicas

Las unidades formativas correspondientes a este moédulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 6

Denominacién: ORGANIZACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL

Codigo: MF1690_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1690_2 Organizar la actividad profesional de un taller artesanal

Duracion: 50 horas
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Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Determinar el proyecto de un taller artesano teniendo en cuenta su plan de viabilidad
en el mercado.
CE1.1 Describir el proceso de elaboracion del proyecto de un taller artesano teniendo
en cuenta las férmulas de financiacion y amortizacion de la inversion propuesta.
CE1.2 Elaborar el proyecto de viabilidad del taller artesano teniendo en cuenta el
proyecto de una empresa artesana.
CE1.3 Definir la produccioén artesana del taller a la vista del proyecto de empresa y
del plan de viabilidad.
CE1.4 Definir la imagen corporativa del taller teniendo en cuenta el plan de viabilidad
mediante descripciones, dibujos y otras técnicas graficas.

C2: Configurar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos de
trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad
e higiene en el trabajo.
CE2.1 Identificar las areas de un taller artesano acotandolas segun necesidades
productivas y que garanticen las condiciones de almacenaje de materias primas y
productos elaborados teniendo en cuenta la normativa vigente en seguridad e
higiene en el trabajo.
CEZ2.2 Definir la relacion de puestos de trabajo para el proceso productivo del taller
teniendo en cuenta la normativa laboral.
CE2.3 Seleccionar la dotacion de las herramientas y maquinaria para garantizar los
diferentes procesos productivos del taller artesano teniendo en cuenta el proyecto
empresarial del taller.
CE2.4 En un supuesto practico: organizar y distribuir la maquinaria segun areas de
trabajo a partir de un plano dado y teniendo en cuenta las normativas que regulan la
actividad laboral y la seguridad e higiene en el trabajo.
CE2.5 En un supuesto practico, comprobar las condiciones de seguridad de la
maquinaria teniendo en cuenta los manuales de usuario y la normativa en seguridad
e higiene en el trabajo.

C3: Definir y elaborar un plan de obligaciones tributarias y de solicitud de subvenciones
teniendo en cuenta la normativa laboral y fiscal vigente en el lugar de establecimiento del
taller artesano.
CE3.1 Identificar la documentacién necesaria en el ambito local, regional y estatal
para la puesta en marcha de un taller artesano, teniendo en cuenta normativa fiscal y
laboral vigente para iniciar la actividad econémica.
CE3.2 Reconocer las subvenciones y bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal para solicitar en tiempo y forma todas las posibles ayudas
destinadas a los talleres artesanos, teniendo en cuenta los requisitos y plazos
requeridos en cada solicitud.
CE3.3 Definir las necesidades de contratacion laboral para cubrir las expectativas de
produccién teniendo en cuenta el plan de empresa.
CE3.4 Valorar bonificaciones de la normativa laboral para la contratacion de
trabajadores teniendo en cuenta las necesidades planteadas en el plan de empresa.
CE3.5 En un supuesto practico: realizar un calendario de obligaciones para la
realizacion de todos los pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el
calendario de los impuestos referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones
a la Seguridad Social.

C4: Definir presupuestos de piezas o series a realizar para decidir la viabilidad
econdmica teniendo en cuenta todos los costes de produccién.
CE4.1 Valorar el consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y
energia para la elaboracién del presupuesto de la pieza o serie a producir.
CE4.2 En un supuesto practico: calcular e incorporar en un presupuesto los costes
de mano de obra utilizados en la elaboracién de una pieza o serie para repercutirlos
en el precio final del producto.
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CE4.3 En un supuesto practico: identificar e incluir en el presupuesto los costes de
presentacién, embalaje y transporte para repercutirlos en el precio final del producto.
CE4.4 En un supuesto practico: determinar e incluir los costes proporcionales de los
gastos generales de mantenimiento y amortizacion del taller y el valor afadido del
producto de la pieza o serie a producir para repercutirlos en el precio final del producto.

C5: Determinar aprovisionamientos de suministros para abastecer una produccion
prevista teniendo en cuenta necesidades y existencias.
CE5.1 En un supuesto practico: realizar la prevision de aprovisionamiento de
materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible
para abastecer la produccion prevista en un taller.
CE5.2 En un supuesto practico: contabilizar e inventariar las existencias de materias
primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible teniendo en
cuenta la necesidad de mantener actualizado el inventario del taller artesano.
CE5.3 En un supuesto practico: registrar de forma ordenada en una base de datos
los proveedores de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y
el combustible de un taller artesano teniendo en cuenta sus caracteristicas y otras
singularidades que los identifiquen.
CEb5.4 En un supuesto practico: realizar los pedidos de materias primas, los utiles y
herramientas y el combustible que garanticen la produccién de un taller teniendo en
cuenta las caracteristicas de los materiales, las cantidades y los plazos de entrega
para evitar desabastecimientos en la actividad del taller artesano.

C6: Definir planes de venta de productos artesanos teniendo en cuenta los canales de
distribucién y comercializacion.
CE®6.1 Analizar y comparar las opciones de comercializacion teniendo en cuenta las
caracteristicas del producto y la capacidad de produccion.
CE6.2 En un supuesto practico: elaborar un plan de presentacion de productos
artesanos para el mercado teniendo en cuenta la férmula de comercializacion
seleccionada para su venta.
CEB6.3 En un supuesto practico: realizar el seguimiento de los resultados comerciales
teniendo en cuenta las ventas y la aceptacion del producto.

C7: Analizar las medidas de prevencién y de seguridad respecto a las actuaciones de la
manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad de
las empresas del sector.
CE7.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencién y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacién de instalaciones y
equipos.
CE7.2 Identificar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE7.3 Identificar los requerimientos de proteccién medioambiental derivados de las
actuaciones con productos contaminantes.
CE7.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos para
su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos correspondientes y
sus medidas correctoras.
CE7.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos de
accidentes.
CE7.6.Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia de
prevencién y seguridad.

Contenidos

1. Normativa para los talleres artesanos
- Normativa laboral referida a los trabajadores auténomos como férmula de
autoempleo en los talleres artesanos.
- Formas juridicas de la empresa: Empresario individual; Sociedad Civil y
Comunidad de bienes.
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- Procedimientos para constituir una empresa o taller artesano.
- Personas juridicas: Sociedad anonima. Sociedad Limitada, Sociedad Laboral,
Sociedad Limitada de Nueva Empresa.
- Normativa laboral para la contratacion de trabajadores por cuenta ajena en talleres
artesanos. Normativa fiscal para las micropymes aplicable a los talleres artesanos.
- Contratacion laboral por cuenta ajena: Obligaciones y derechos de los
firmantes, periodo de prueba, tipos de contrato.
- Afiliacion y alta del trabajador.
- Obligaciones fiscales.
- Calendario.

2. Gestion administrativa y comercial de un taller artesano
- Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos.
- Nociones basicas de contabilidad empresarial.
- Facturacién
- Valoracién de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares,
energia y mano de obra en un taller artesano.
- Calculo de costes de produccion: Mano de obra, materia prima/materiales,
gastos generales.
- Sistemas de inventario de productos artesanos. Stock de seguridad. Elementos
de marketing e imagen comercial.
- Inventario y amortizaciones.
- Necesidades de aprovisionamiento.
- Plan de comercializacién: ElI mercado, estrategia y politica de productos, el
precio, la promocion.

3. Medidas de seguridad laboral y medioambiental

- Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
- Accidente de trabajo.
- Enfermedad profesional.
- Otras patologias derivadas del trabajo.
- Repercusiones econdmicas y de funcionamiento.

- Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
- Laley de prevencion de riesgos laborales.
- El reglamento de los servicios de prevencion.
- Alcance y fundamentos juridicos.
- Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

- Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
- Organismos nacionales.
- Organismos de caracter autonémico.

- Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.

- Riesgos generales y su prevencion.

- Riesgos especificos y su prevencion en el sector correspondiente a la actividad
de la empresa.

- Elementos basicos de gestion de la prevencion de riesgos.

- Primeros auxilios.

4. Riesgos generales y su prevencion
- Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
- Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
- Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
- Riesgos asociados al medio de trabajo:
- Exposicion a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
- Elfuego.
- Riesgos derivados de la carga de trabajo:
- Lafatiga fisica.
- Lafatiga mental.
- Lainsatisfaccion laboral.
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- La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
- La proteccion colectiva.
- La proteccién individual.

5. Actuacion en emergencias y evacuacion
- Tipos de accidentes.
- Evaluacion primaria del accidentado.
- Primeros auxilios.
- Socorrismo.
- Situaciones de emergencia.
- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacion de apoyo para la actuacion de emergencias.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS’ PROFESIONALES NO LABORALES DE
MANTENIMIENTO Y REPARACION DE INSTRUMENTOS MUSICALES DE CUERDA
Cédigo: MP0526

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Participar en el montaje y desmontaje de los elementos funcionales de los
instrumentos musicales de cuerda.
CE1.1 Acondicionar el area de trabajo en funcidn del trabajo a realizar y preparacion
de los materiales y herramientas.
CE1.2 Realizar el atado y el desatado de las cuerdas del instrumento segun tipologia
y sistema de sujecion.
CE1.3 Realizar el montaje y desmontaje del puente mévil de los instrumentos de
cuerda frotada, verificando su acoplamiento a la tapa.
CE1.4 Realizar el montaje y desmontaje del cordal y la pica de los instrumentos de
cuerda frotada, verificando su ajuste.
CE1.5 Realizar el desatornillado y atornillado de los clavijeros metalicos de los
instrumentos de cuerda pulsada.
CE1.6 Realizar el montaje y desmontaje de las clavijas de instrumentos de cuerda,
garantizando su funcionalidad.
CE1.7 Realizar el montaje y el desmontaje del alma de los instrumentos de cuerda
frotada, verificando su acople.
CE1.8 Reallizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C2: Participar en la reparaciéon y en el mantenimiento de diapasones, clavijas, clavijeros,
botdn o pica de instrumentos musicales de cuerda.
CE2.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Uutiles,
herramientas, equipos y materiales.
CE2.2 Participar en la extraccion de trastes metdlicos de instrumentos musicales de
cuerda pulsada.
CEZ2.3 Realizar la medicion del tiro de cuerda del instrumento y calcular la regla de
afinacion del instrumento.
CE2.4 Realizar el mantenimiento del diapason, sellando fisuras, grietas y ranuras,
rectificando y puliendo la superficie del diapason.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec. I.

Pag. 13727

CEZ2.5 Participar en la colocacion de los nuevos trastes, comprobando la posicion de
cada uno segun la regla de afinacion.

CE2.6 Participar en la reparacion y el mantenimiento de los conos de las clavijas,
clavijero y alojamiento del botoén en su caso, verificando su acople y engrasado.
CEZ2.7 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C3: Participar en la elaboracion de barnices de distintas tonalidades para la aplicacién en

instrumentos musicales de cuerda.
CE3.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
CE3.2 Seleccionar las diferentes resinas naturales, colorantes, disolventes y
diluyentes para la elaboracion de barnices.
CE3.3 Realizar la elaboracion de barnices al alcohol, teniendo en cuenta sus
propiedades, caracteristicas de aplicacién y secado.
CE3.4 Realizar la mezcla de barniz base incolora al alcohol con diferentes
colorantes, comprobando que se obtienen las tonalidades deseadas.
CE3.5 Realizar la elaboracion de barnices al aceite, teniendo en cuenta sus
propiedades, caracteristicas de aplicacion y secado.
CE3.6 Realizar la mezcla de barniz base incolora al aceite con diferentes colorantes,
comprobando que se obtienen las tonalidades deseadas.
CE3.7 Realizar la elaboracion de barnices mixtos, teniendo en cuenta sus
propiedades, caracteristicas de aplicacion y secado.
CE3.8 Realizar la mezcla de barniz base mixta incolora con diferentes colorantes,
comprobando que se obtienen las tonalidades deseadas.
CE3.9 Realizar un muestrario de piezas de madera con las diferentes tonalidades
conseguidas con los distintos tipos de barnices.
CES3.10 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C4: Participar en el proceso de apertura y cierre de instrumentos musicales de cuerda.
CE4.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,
herramientas, equipos y materiales.

CE4.2 Retirar de las piezas a intervenir.

CE4.3 Abrir tapas y fondos de instrumentos musicales de cuerda.
CE4.4 Reubicar las piezas retiradas.

CEA4.5 Cerrar instrumentos musicales de cuerda.

CEA4.6 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C5: Participar en el proceso de reparacion y restauracion de instrumentos musicales de
cuerda
CE5.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los utiles,
herramientas, equipos y materiales.
CEb5.2 Realizar reparaciones fisicas: roturas, grietas, rajas, fisuras, desencolados,
etc.
CES5.3 Restaurar y sustituir piezas deterioradas.
CEb.4 Reallizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

C6: Participar en el proceso de sustitucion de piezas de instrumentos musicales de
cuerda

CE6.1 Seleccionar, preparar y acondicionar el area de trabajo, los Utiles,

herramientas equipos y materiales.

CEB6.2 Sustituir diapasones.

CE®6.3 Sustituir el medio mango.

CE®6.4 Sustituir pala, cabeza y clavijero.

CE®6.5 Sustituir fondos, tapas y barras.

CE®6.6 Sustituir aros.

CEB6.7 Realizar las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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C7: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

1.

CE7.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los
trabajos a realizar.

CE7.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE7.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE7.4 Integrarse en los procesos de produccién del centro de trabajo.

CE7.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE7.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencién de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

Montaje y desmontaje de los elementos funcionales de los instrumentos de

cuerda

- Acondicionamiento del area de trabajo en funcién del trabajo a realizar y
preparacién de los materiales y herramientas.

- Atado y desatado de las cuerdas del instrumento.

- Montaje y desmontaje del puente movil de los instrumentos de cuerda frotada.

- Montaje y desmontaje del cordal y la pica de los instrumentos de cuerda frotada.

- Desatornillado y atornillado de los clavijeros metélicos de los instrumentos de
cuerda pulsada.

- Montaje y desmontaje de las clavijas de instrumentos de cuerda.

- Montaje y desmontaje del alma de los instrumentos de cuerda frotada.

- Realizacion de las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Reparacién y mantenimiento de diapasones, clavijas, clavijeros y botén o pica

de instrumentos musicales de cuerda

- Extraccion de los trastes metalicos de instrumentos musicales de cuerda pulsada.

- Medicion del tiro de cuerda del instrumento y célculo de la regla de afinacion del
instrumento.

- Mantenimiento del diapasén sellando las fisuras, grietas y ranuras y puliendo la
superficie del diapason.

- Colocacion de nuevos trastes, comprobando la posicion de cada uno segun la
regla de afinacion.

- Reparacion y mantenimiento de los conos de las clavijas, clavijero y alojamiento
del botén en su caso, verificando su acople y engrasado.

- Realizacién de las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.

Elaboracion de barnices de distintas tonalidades para la aplicacion en

instrumentos musicales de cuerda

- Seleccién de las diferentes resinas naturales, colorantes, disolventes y diluyentes
para la elaboracion de barnices.

- Elaboracion de barnices al alcohol.

- Realizacién de la mezcla de barniz base al alcohol incoloro con diferentes
colorantes.

- Elaboraciéon de barnices al aceite.

- Realizacion de la mezcla de barniz base al aceite incoloro con diferentes
colorantes.

- Elaboracion de barnices mixtos.

- Realizacién de la mezcla de barniz base mixto incolora con diferentes colorantes.

- Realizacién de un muestrario de piezas de madera con las diferentes tonalidades
conseguidas con los distintos tipos de barnices.

- Realizacién de las operaciones en condiciones de seguridad y calidad.
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4. Aperturay cierre de instrumentos musicales
- Utilizacion de técnicas y procedimientos de apertura y cierre.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de apertura y cierre.
- Rectificacion de las partes dafiadas durante el proceso de apertura.
- Aplicacién de medidas preventivas.

5. Reparacion y restauracion de instrumentos musicales de cuerda
- Utilizacién de técnicas y procedimientos de extraccion.
- Empleo de técnicas de encolado dependiendo del instrumento
- Repaso.
- Aplicacion de técnicas de rectificado.
- Aplicacion de técnicas de entrastado y pulido.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de diapasones
- Comprobacion acustica.
- Utilizacién de medidas preventivas.

6. Sustitucion de piezas de instrumentos musicales de cuerda
- Utilizacién de técnicas y procedimientos de extraccion y sustitucion.
- Aplicacién de técnicas de elaboracion, tallado o acabado de la pieza.
- Manejo de técnicas de encastrado.
- Manejo de técnicas de encolado.
- Utilizacion de técnicas y procedimientos de ajuste.
- Uso de técnicas de sustitucion.
- Empleo de técnicas de repasado, pulido y acabado.
- Comprobacion visual y evaluacion del proceso de sustitucion de medio mango.
- Comprobacion acustica.
- Aplicacion de medidas preventivas.

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 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
proteccién del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
Médulos Formativos Acreditacion requerida unidad de competencia

Con Sin
acreditacion | acreditacion

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de

grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
¢ Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos

equivalentes 1 afo
e Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area

de fabricacién y mantenimiento de instrumentos

musicales de la familia profesional de artes y

artesanias.

MF2122_3:
Determinacion de
intervenciones de
reparacion y
mantenimiento en
instrumentos
musicales de cuerda.

Imprescindible
acreditacion
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Médulos Formativos

MF2123_3:
Mantenimiento y
ajuste de
instrumentos
musicales de cuerda.

MF2124_3:
Reparacion de dafos
y anomalias no
estructurales de
instrumentos
musicales de cuerda

MF2125_3:
Reparacion de dafios
y anomalias
estructurales de
instrumentos
musicales de cuerda

MF2126_3:
Sustitucion de piezas
de instrumentos
musicales de cuerda

MF1690_2:
Organizacién de la
actividad profesional
de un taller artesanal.

Acreditacion requerida

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de fabricacién y mantenimiento de instrumentos
musicales de la familia profesional de artes y
artesanias.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de fabricacion y mantenimiento de instrumentos
musicales de la familia profesional de artes y
artesanias.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de fabricacion y mantenimiento de instrumentos
musicales de la familia profesional de artes y
artesanias.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
de fabricacién y mantenimiento de instrumentos
musicales de la familia profesional de artes y
artesanias.

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes

Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de artes y artesanias.

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
unidad de competencia

Con Sin
acreditacion | acreditacion

Imprescindible

1 afio o,
acreditacién
- Imprescindible
1 afio o
acreditacion
~ Imprescindible
1 afio o
acreditacion
~ Imprescindible
1 afo .
acreditacion
1 afio 3 afos

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 reparacion y mantenimiento de instrumentos % 150

musicales de cuerda.
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Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5 M6
Aula de gestion X X X X X X

Taller de reparacion y mantenimiento de instrumentos

; X X X X X X
musicales de cuerda

Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales

- PCs instalados en red, cafidon con proyeccion e internet
- Sofware especifico de la especialidad

- Pizarras para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Material de aula

- Mesa y silla para el formador

- Mesa y sillas para alumnos

Aula de gestion

- Equipos: Banco de trabajo, banco de encolado y equipos de
proteccion personal (EPIS).

- Herramientas: Cuchillos, formones, sierras, espatulas, sargentas,
pinzas, cuchillas, gubias, limas de pulido, limas de ranurado,
herramientas de medida y calibre, cepillos, fresadora, espatulillas,
escofinas, calibres, espesimetros, lupas, reglas, tenacillas, tijeras,
pinzas, brochas, pinceles, serrucho de entrastado, afila clavijas,
escariador, piedras de afilar, almero, extractor de almas, utillajes de
sujecion y apriete y utiles de aplicacion de calor.

Taller de reparacion y
mantenimiento de
instrumentos musicales
de cuerda
- Materiales: Maderas, colas, cintas, cuerdas, cuerdas de tripa, trastes,
trastes de tripa, diapasén, puentes, almas, cejillas, cejuelas, cenefas,
cordales, golpeadores, clavijeros mecanicos, clavijas, botones, picas,
tapaporos, barnices, tintes, colorantes, piedra pémez, goma laca,
alcohol, disolventes, lijas, aceites, ceras, estropajos, lanas, limpia
metales, pulimentos y jaboén.

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

Las instalaciones y equipamientos deberdn 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 formacion 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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ANEXO VI

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Afinacién y armonizacion de pianos.

Caodigo: ARTG0412

Familia profesional: Artes y Artesanias.

Area profesional: Fabricaciéon y Mantenimiento de Instrumentos Musicales.
Nivel de cualificacion profesional: 3

Cualificacién profesional de referencia:

ART635_3. Afinacion y armonizacion de pianos (RD 1036/2011, de 15 de julio).

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

UC2117_3: Evaluar el estado del piano.

UC2118_3: Planificar la intervencion para la afinacion, armonizacion y regulacion de
pianos.

UC2119_3: Sustituir las piezas o elementos del mecanismo del piano y prepararlo para
su intervencion.

UC2120_3: Afinar pianos.

UC2121_3: Armonizar pianos.

UC1690_2: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Competencia general:

Afinar y armonizar pianos, realizando la evaluacion del estado y la planificacion de las
intervenciones, y desarrollando procesos de sustitucion de piezas o elementos de la
mecanica del piano, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental, y con
garantia de calidad.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional por cuenta propia como profesional independiente;
por cuenta ajena dependiendo jerarquicamente de un superior en empresas, ya sean
publicas o privadas, relacionadas con el campo profesional vinculado al espectaculo, la
produccién musical asi como en empresas del sector de la venta y produccion de pianos
y en el mantenimiento de pianos de centros de ensefianza.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector artesano relacionado con el subsector de la produccién, reparacién
y mantenimiento de instrumentos musicales en general o de pianos en particular.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

Afinador de pianos.
Técnico afinador de pianos.
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Duracién de la formacion asociada: 810 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF2117_3 (Transversal): Evaluacion del estado del piano (220 horas).

o UF2595 Evaluacion del estado del mueble del piano (60 horas).

o UF2596 Evaluacién del estado de los pedales del piano, el teclado, el mecanismo y
su regulacion (70 horas).

o UF2597 Evaluacién del estado de la afinacion y de la armonizacién del piano (90
horas).

MF2118_3 (Transversal): Planificacion de las intervenciones de afinacion, armonizacion

y regulacion de pianos (90 horas).

MF2119_3 (Transversal): Sustitucion de las piezas y elementos de la mecanica del piano

(190 horas).

o UF2598 Preparacion del piano para su accesibilidad (40 horas).

o UF2599 Realizacion de correcciones en elementos del conjunto arménico del piano
(40 horas).

e UF2600 Montaje y desmontaje de piezas, componentes y elementos del mecanismo
a reparar (50 horas).

o UF2601 Seleccion y preparacion de cuerdas y/o bordones (60 horas).

MF2120_3: Afinacion de pianos (100 horas).

o UF2602 Afinacion de las doce notas de la octava central para obtener el
temperamento del piano (40 horas).

e UF2603 Afinacion de las octavas ascendentes y descendentes para extender el
temperamento en toda la tesitura del piano (60 horas).

MF2121_3: Armonizacion de pianos (80 horas).

MF1690_2: (Transversal) Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal.

(50 horas)

MP0544: Mdodulo de practicas profesionales no laborales de Afinacion y armonizacién de
pianos (80 horas).

Vinculacion con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el modulo MF1690 2 “Organizacion de la actividad
profesional de un taller artesanal” del presente certificado de profesionalidad, garantiza
el nivel de conocimientos necesarios para la obtencién de la habilitacion para el
desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel basico, de acuerdo
al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencidn, aprobado por el Real Decreto
39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacion: EVALUAR EL ESTADO DEL PIANO

Nivel: 3

Cédigo: UC2117_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Evaluar el estado del mueble del piano mediante procedimientos y técnicas
especificos, en condiciones de seguridad laboral y proteccién ambiental, para determinar
la intervencion a realizar.
CR1.1 El proceso de evaluacion del mueble del piano se realiza previa seleccion,
preparacion y acondicionamiento del area o zona de trabajo (iluminacion y espacio
libre alrededor del piano, entre otros), de los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencién, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 Las operaciones de evaluacion del estado del mueble del piano se realizan de
forma secuencial para evitar producir dafios al piano y prevenir riesgos aborales.
CR1.3 EIl estado actual del mueble del piano se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad de construccion)
para valorar las posibilidades de intervencion.
CR1.4 La evaluacién del exterior se realiza visualmente verificando encoladuras y/o
anclajes para detectar problemas en la estatica del piano y prevenir riesgos
laborales.
CR1.5 EIl analisis del estado de la superficie del mueble del piano, su barniz y
acabado se realiza visualmente o mediante la utilizacion de utiles 6pticos y/o
quimicos para detectar la presencia de xil6fagos, grietas y fisuras.
CR1.6 El mueble del piano se desensambla con técnicas especificas para dejar a la
vista el interior del instrumento y continuar con el andlisis de la misma forma en el
interior del instrumento.
CR1.7 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro del mueble del piano.
CR1.8 Las anomalias, defectos y averias detectadas en el mueble se recogen en el
informe de evaluacion, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el
plan de intervencion.

RP2: Evaluar el estado de los pedales del piano, mediante procedimientos y técnicas
especificas, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental, para garantizar
la calidad del posterior plan de intervencién.
CR2.1 El proceso de evaluacion de los pedales del piano se realiza previa seleccion,
preparacién y acondicionamiento de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccién personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 Las operaciones de evaluacion del estado de los pedales del piano se realizan
de forma secuencial para evitar producir dafios al piano y prevenir riesgos laborales.
CR2.3 El estado actual de los pedales del piano se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad y material de
construccioén) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR2.4 La evaluacion de los pedales se realiza visualmente verificando el estado de
encoladuras y/o anclajes para detectar problemas en su funcionalidad y prevenir
riesgos laborales (ergonomia).
CR2.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro de los pedales.
CR2.6 Las anomalias, defectos y averias detectadas en los pedales del piano se
recogen en el informe de evaluacion, verificandolo con instrumentos de medida en su
caso, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el plan de
intervencion.
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RP3: Evaluar el estado del teclado del piano mediante procedimientos y técnicas
especificos en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental para garantizar
la calidad del posterior plan de intervencion.
CR3.1 El proceso de evaluacion del teclado del piano se realiza previa seleccion,
preparacion y acondicionamiento de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIls), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR3.2 Las operaciones de evaluacion del estado del teclado del piano se realizan de
forma secuencial para evitar producir dafios al piano y prevenir riesgos laborales.
CR3.3 El estado actual del teclado del piano se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad y material de
construccioén) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR3.4 La evaluacion del estado del teclado del piano se realiza de forma visual y
mediante comprobaciones mecanicas para detectar anomalias en su accion,
suciedad y defectos en las teclas.
CR3.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro del teclado del piano.
CR3.6 Las anomalias, defectos y averias detectadas en el teclado del piano se
recogen en el informe de evaluacion, verificandolo con instrumentos de medida en su
caso, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el plan de intervencion.

RP4: Evaluar el estado del mecanismo del piano, mediante procedimientos y técnicas
especificos, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental para garantizar
la calidad del posterior plan de intervencién.
CR4.1 El proceso de evaluacion del mecanismo del piano se realiza previa seleccion,
preparacién y acondicionamiento de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR4.2 Las operaciones de evaluacion del estado del mecanismo del piano se
realizan de forma secuencial para evitar producir dafios al piano.
CR4.3 El estado actual del mecanismo del piano se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas originales (segin modelo, fabricante, edad, calidad y material de
construccién) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR4.4 El estado del mecanismo del piano se evallua de forma visual y mediante
comprobaciones mecéanicas para detectar anomalias en su accién, limpieza vy
defectos en sus elementos.
CR4.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro del mecanismo del piano.
CR4.6 Las anomalias, defectos y averias detectadas en el mecanismo del piano se
recogen en el informe de evaluacién, verificandolo con instrumentos de medida en su
caso, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el plan de intervencion.

RP5: Evaluar el estado de la regulacibn del mecanismo del piano, mediante
procedimientos y técnicas especificos, en condiciones de seguridad laboral y proteccion
ambiental para garantizar la calidad del posterior plan de intervencion.
CR5.1 El proceso de evaluacion de la regulacion del mecanismo del piano se realiza
previa seleccion, preparacion y acondicionamiento de los materiales, Utiles,
herramientas y equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
garantizar la calidad de la intervencidén, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.

cve: BOE-A-2014-1583



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO 3

Viernes 14 de febrero de 2014 Sec.l. Pag. 13736

CR5.2 Las operaciones de evaluacion del estado de la regulacion del mecanismo del
piano se realizan de forma secuencial para evitar producir dafios al piano y prevenir
riesgos laborales.

CR5.3 El estado actual de la regulacion del mecanismo del piano se determina
teniendo en cuenta las caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad,
calidad y material de construccion) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR5.4 EIl estado de la regulacion del piano se evalia de forma visual y mediante
comprobaciones mecanicas para detectar anomalias y defectos.

CR5.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro de la regulacién del mecanismo del piano.

CR5.6 Las anomalias, defectos y averias detectadas en la regulaciéon del mecanismo
del piano se recogen en el informe de evaluacion, verificandolo con instrumentos de
medida en su caso, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el plan
de intervencion.

RP6: Evaluar el estado de la afinacién del piano, mediante procedimientos y técnicas
especificos, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental para garantizar
la calidad del posterior plan de intervencion.
CRG6.1 El proceso de evaluacién de la afinacion del piano se realiza previa seleccion,
preparacion y acondicionamiento de los materiales, utiles, herramientas y equipos de
proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR6.2 Las operaciones de evaluacion del estado de la afinacion del piano se realizan
de forma secuencial para evitar producir dafos al piano.
CRG6.3 El estado actual de la afinacién del piano se determina teniendo en cuenta las
caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad y material de
construccion) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR6.4 El estado de la afinacién del piano se evalua auditivamente y mediante
comprobaciones con el diapasén para detectar anomalias y diferencias en el sonido
del piano.
CR6.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro de la afinaciéon del mecanismo del piano.
CRG6.6 Los defectos detectados en la afinacién del piano se recogen en el informe de
evaluacién, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el plan de
intervencion.

RP7: Evaluar el estado de la armonizacion del piano, segun procedimientos y técnicas
especificos, en condiciones de seguridad laboral y proteccion ambiental para garantizar
la calidad del posterior plan de intervencion.
CR7.1 El proceso de evaluacion de la armonizacion del piano se realiza previa
seleccion, preparacion y acondicionamiento de los materiales, utiles, herramientas y
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR7.2 Las operaciones de evaluacion del estado de armonizacién del piano se
realizan de forma secuencial para evitar producir dafios al piano.
CR7.3 EIl estado actual de la armonizacién del piano se determina teniendo en
cuenta las caracteristicas originales (segun modelo, fabricante, edad, calidad y
material de construccion) para valorar las posibilidades de intervencion.
CR7.4 El estado de la armonizacién del piano se evalua auditivamente para detectar
anomalias y defectos en el sonido del piano.
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CR7.5 El emplazamiento del piano se analiza verificando las condiciones de
temperatura, humedad, factores humanos, entre otros para valorar su incidencia en
el deterioro de la armonizacion del mecanismo del piano.

CR7.6 Los defectos detectados en la armonizacion del piano se recogen en el
informe de evaluacion, para garantizar su conocimiento por el cliente y elaborar el
plan de intervencion.

Contexto profesional

Medios de produccion

Elementos de iluminacion. Equipos de proteccion personal (EPIs). Instrumentos épticos
de inspeccion (lupas). Instrumentos de medida de humedad y temperatura. Herramientas
de desmontaje (destornilladores, alicates, entre otros). Diapason.

Productos y resultados

Evaluacién del estado del mueble, pedaleria, teclado, mecanismo, regulacion del
mecanismo, afinacion y armonizacion. Informe de evaluacion.

Informacioén utilizada o generada

Caracteristicas de pianos segun fabricante. Normativa de prevencién de riesgos
laborales y ambientales. Informe de evaluaciéon. Manual de procedimientos de calidad.
Unidad de competencia 2

Denominacion: PLANIFICAR LA INTERVENCION PARA LA AFINACION,
ARMONIZACION Y REGULACION DE PIANOS

Nivel: 3
Cédigo: UC2118_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Determinar los trabajos a realizar, a partir de la revision de los informes de
evaluacién para garantizar la calidad de la intervencion.
CR1.1 Los informes de evaluacion se revisan y verifican, considerando los
antecedentes del piano en su caso, e incorporando la informacién aportada por el
liente, para determinar los trabajos a realizar.
CR1.2 Los trabajos a realizar se determinan considerando los defectos y anomalias
detectadas y las caracteristicas del piano (modelo, marca, tipo, antigiiedad, entre
otros), para optimizar su funcionalidad.
CR1.3 Los procedimientos y técnicas de trabajo se determinan teniendo en cuenta
las caracteristicas (modelo, marca, tipo, antigliedad, entre otros) y la normativa de
prevencién de riesgos laborales y ambientales para garantizar la calidad de la
intervencion, la integridad estructural, formal y funcional del piano y la seguridad de
las operaciones.

RP2: Elaborar el plan de intervencion determinando la secuencia de operaciones y
trabajos, para garantizar la viabilidad de la intervencion.
CR2.1 La secuencia de operaciones y trabajos se determina teniendo en cuenta sus
caracteristicas e interrelaciones, para garantizar la calidad de la intervencion vy
optimizar recursos materiales y de tiempo.
CR2.2 Los materiales y piezas del piano a sustituir se determinan teniendo en cuenta
las caracteristicas del piano para garantizar su integracion en el conjunto.
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CR2.3 Los tiempos se prevén teniendo en cuenta los tipos de operaciones y trabajos
para garantizar el cumplimiento de los plazos.

CR2.4 El plan de intervencién se elabora recopilando los informes de evaluacion, la
secuencia de operaciones, trabajos y los materiales y piezas a sustituir y la normativa
de prevencioén de riesgos laborales y ambientales, para servir de guia en el proceso
posterior y garantizar la calidad y seguridad de las operaciones.

RP3: Elaborar el presupuesto a partir del plan de intervencion para su presentacién y
aceptacion por el cliente.
CR3.1 La informacién a utilizar en la elaboracién del presupuesto (cantidades de
materias primas, transporte, mano de obra, entre otros) se obtiene consultando la
documentacion disponible para obtener datos fiables.
CR3.2 Las horas de trabajo se establecen a partir del plan de intervencion para
determinar el coste de la mano de obra.
CR3.3 Las necesidades de materiales y piezas se valoran a partir del plan de
intervencion para determinar su coste.
CR3.4 Los costes de subcontratacion de servicios como transporte, en su caso, se
valoran a partir de la informacion recopilada, para determinar su coste.
CR3.5 El presupuesto se redacta utilizando herramientas informaticas, detallando la
intervencion propuesta, cuidando la presentacion e incluyendo las condiciones de
pago y otras informaciones que se consideren de interés para someterlo a la
aceptacion del cliente.

Contexto profesional

Medios de produccion
Documentaciéon de pianos. Catalogos de precios. Listado de piezas. Informacién sobre
servicios de transporte. Equipos informaticos. Equipos de proteccion personal (EPIs).

Productos y resultados
Listado de operaciones y trabajos a realizar. Secuencia de operaciones y trabajos. Plan
de intervencién. Plazos. Presupuestos.

Informacioén utilizada o generada

Caracteristicas de pianos segun fabricante. Informes de evaluacion. Informacion
procedente del cliente. Normativa de prevencién de riesgos laborales y ambientales.
Manual de procedimientos de calidad.

Unidad de Competencia 3

Denominacién: SUSTITUIR LAS PIEZAS O ELEMENTOS DEL MECANISMO DEL
PIANO Y PREPARARLO PARA SU INTERVENCION.

Nivel: 3
Codigo: UC2119_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Preparar el piano dejando accesible el instrumento, segun el procedimiento

establecido en el plan de intervencion, en funcion del disefio de cada fabricante, en

condiciones de seguridad y calidad para proceder a su intervencion.
CR1.1 El proceso de preparacién del piano se realiza previo analisis del plan de
intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccién y
preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de
proteccién personal (EPIls), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
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CR1.2 Las piezas de ensamblaje del mueble del piano vertical (vidriera, cilindro,
media cafa, barra de pafio y puerta) se desmontan, de forma secuencial, en funcién
del disefio de cada fabricante, para acceder al instrumento.

CR1.3 Las piezas de ensamblaje del mueble del piano de cola (cilindro, mazas o
tacos y listdbn frontal) se desmontan desplegando los dos sobres, segun el
procedimiento establecido en funcién del disefio de cada fabricante, para acceder al
instrumento.

CR1.4 La barra de sujecion del fieltro de sordina se retira de su posicién, segun el
método establecido en funcién del disefio de cada fabricante, para permitir el acceso
a las cuerdas y a las clavijas.

CR1.5 Los elementos bloqueadores y de seguridad en el transporte, se desalojan
utilizando medidas y sistemas de proteccion para garantizar la integridad del piano.
CR1.6 Las operaciones de desmontaje, alojamiento provisional y reubicacion de
piezas se realizan utilizando medidas y sistemas de proteccion para garantizar la
integridad del piano y sus piezas.

RP2: Realizar las correcciones en elementos del conjunto arménico del piano, segun el
procedimiento establecido en el plan de intervencion, en condiciones de calidad y
seguridad, para garantizar o asegurar el sonido limpio y claro de la cuerda.
CR2.1 El paso de una cuerda sobre el puente y sus puntas se fijja con las
herramientas de consistencia especifica (cobre y/o latén, entre otros) asegurando su
posicion para conseguir el asentamiento y acople de estos componentes.
CR2.2 La sustitucion de clavijas se realiza garantizando la presién del clavijero sobre
ellas, para asegurar la estabilidad de la afinacion.
CR2.3 El emplazamiento de cada cuerda por el paso de la cejilla y contracejilla se
distribuye en espacios uniformes por coros, para garantizar el impacto de los macillos
previamente encarados.
CR2.4 Los elementos del mecanismo de los pedales se revisan, manipulando las
unidades de ajuste, si procede, para garantizar el funcionamiento caracteristico de
cada uno asegurando la ausencia de ruidos.
CR2.5 El asentamiento y fijacion del mecanismo se verifica, comprobando los puntos
de anclaje para asegurar la inmovilidad de los soportes del mecanismo, asi como la
posicidon exacta con respecto a las cuerdas.

RP3: Desmontar y montar las piezas, los componentes y los elementos del mecanismo
del piano de forma aislada, segun el procedimiento de desmontaje establecido en el plan
de intervencion y teniendo en cuenta el disefio del fabricante, en condiciones de calidad
y seguridad para proceder a su sustitucion.
CR3.1 El proceso de desmontaje de piezas, componentes y elementos de la
magquinaria se realiza previo analisis del plan de intervencion establecido,
acondicionamiento del area de trabajo, seleccidbn y preparacion de Uutiles,
herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR3.2 El desmontaje de los componentes y elementos del mecanismo deteriorados,
se realiza, siguiendo las instrucciones reflejadas (numerandolas, entre otros
sistemas) en el procedimiento de desmontaje correspondiente, para asegurar la
integridad y funcionalidad de todas las piezas o elementos del piano en la ejecucion
de la reparacién y su reposicidén en la ubicacion original.
CR3.3 Las piezas de los componentes y elementos se retiran desencolandolas o
desencajandolas, en su caso, garantizando la integridad del resto de elementos y
componentes, para liberarlo de su anclaje y facilitar su reparacion o sustitucion.
CR3.4 La instalacion de la nueva pieza se realiza teniendo en cuenta las
dimensiones y ajustes de la pieza sustituida para garantizar su integracion y
conseguir su maximo rendimiento.
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CR3.5 La pieza sustituida se acopla, monta, sujeta o encola al componente,
mediante técnicas y procedimientos especificos, determinando previamente la
posicidn y orientacion, teniendo en cuenta el resto de los elementos de la mecanica
para garantizar la homogeneidad del conjunto.

RP4: Reparar los defectos en piezas del mecanismo del piano, de forma aislada, previa
seleccion, preparacion y acondicionamiento del area de trabajo, los utiles, herramientas,
equipos y materiales, utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para
garantizar la calidad de la intervencién, prevenir riesgos laborales y ambientales y
restablecer su forma.
CR4.1 EIl proceso de reparacion de las piezas del mecanismo se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencién, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR4.2 Los defectos de giro de las articulaciones por holgura o angostura se reparan
unificando los diametros de ejes y guarnecidos para asegurar la articulacion.
CR4.3 Los muelles rotos o defectuosos se sustituyen por otros de idéntica medida y
morfologia que los originales mediante técnicas especificas para garantizar su
funcionalidad.
CR4.4 Los fieltros ajados o desgastados se sustituyen por otros nuevos de idéntica
medida y textura que los originales mediante técnicas de encolado para garantizar su
funcion de amortiguacion, reposo de piezas o eliminacién de ruidos, entre otros.
CR4.5 Las piezas del aplacado del teclado ausentes, rotas o desgastadas se
sustituyen por otras de idénticas caracteristicas que los originales mediante técnicas
de encolado para conservar la uniformidad estética.

RP5: Seleccionar y preparar la cuerda o bordén del piano basandose en las cotas del
fabricante mediante procedimientos y técnicas especificos en condiciones de calidad y
seguridad para garantizar las caracteristicas similares a las cuerdas o bordones que se
van a sustituir.
CR5.1 El proceso de seleccion de una cuerda de acero o bordodn, se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencidn, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR5.2 La cuerda o bordén se selecciona respetando las medidas de longitud y
grosor para garantizar su respuesta sonora en el registro del piano.
CR5.3 La cuerda o bordén se prepara realizando un lazo, en su caso, teniendo en
cuenta sus caracteristicas y las especificaciones del fabricante para garantizar su
posterior anclaje especifico.
CR5.4 La preparacion del conjunto arménico para la instalacion de la cuerda o
bordén se realiza aflojando la clavija o clavijas correspondientes el nimero de
vueltas establecido por el fabricante, tomando como modelo otras cuerdas instaladas
para conseguir un 6ptimo acabado visual.
CR5.5 La preparacion del conjunto arménico para la instalacion de la cuerda o
bordén se realiza verificando el estado de la superficie de los puntos de paso de la
cuerda realizando correcciones, en su caso, para garantizar la calidad de la
instalacion.
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RPG6: Instalar una cuerda o borddn escogida en el piano mediante procedimientos y
técnicas especificos en condiciones de calidad y seguridad para garantizar las
caracteristicas similares a las cuerdas o bordones que se van a sustituir.
CR6.1 El proceso de instalacién de una cuerda o borddn, se realiza previo analisis
del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR6.2 La cuerda o cuerdas o bordones se instalan mediante procedimientos y
técnicas especificos con la trayectoria y posicion de la original para garantizar su
funcionalidad.
CRG6.3 La cuerda o el borddn se presiona contra los puntos de contacto del conjunto
armonico, con herramientas especificas, para garantizar la firmeza de su asiento y
optimizar la transmision de su energia al conjunto arménico.
CR6.4 La cuerda o el bordon se pretensa mediante el giro de la clavija sobre su eje,
comprobando su sonido tomando como referencia el sonido de las cuerdas cercanas,
para conseguir su afinacion provisional.

RP7: Regular y verificar la instalacién de una cuerda o bordén en el piano basandose en
las cotas del fabricante mediante procedimientos y técnicas especificos en condiciones
de calidad y seguridad para garantizar las caracteristicas similares a las cuerdas o
bordones que se van a sustituir.
CR7.1 El proceso de regulacion y verificacion de una cuerda o borddn se realiza
previo analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR7.2 La posicién y trayectoria de la cuerda o borddn recién instalada se verifica
manualmente o mediante herramientas (galgas, entre otras) para garantizar su
funcion.
CR7.3 La altura de las clavijas y su orientacion se regulan, verificandolas mediante
comprobacién visual con las adyacentes, realizando correcciones en su caso, para
garantizar su funcion.
CR7.4 El bobinado de la cuerda sobre las clavijas se verifica y corrige en su caso
para favorecer y acelerar el proceso de estabilizacion de la afinacion.

Contexto profesional

Medios de produccion

Herramientas de desmontaje. Martillos. Utiles de medida. Elementos de montaje.
Adhesivos. Limas y abrasivos. Llaves de afinar. Galgas. Piezas, componentes vy
elementos del mecanismo de repuesto. Cuerdas y bordones de repuesto. Equipos de
proteccion personal (EPIs).

Productos y resultados

Piano accesible. Conjunto armoénico corregido. Piezas, componentes y elementos del
mecanismo desmontadas y montadas. Piezas, componentes y elementos del
mecanismo reparados y sustituidos. Cuerdas y bordones seleccionadas, preparadas y
montadas. Montaje de cuerdas o bordones verificado.

Informacioén utilizada o generada
Plan de intervencidon. Normativas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manual de procedimientos de calidad.
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Unidad de Competencia 4
Denominacién: AFINAR PIANOS
Nivel: 3

Caodigo: UC2120_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Afinar una de las tres cuerdas de referencia del LA 4, mediante procedimientos y
técnicas especificos, segun el plan de intervencién establecido para establecer la altura
tonal del piano en condiciones de calidad y seguridad.
CR1.1 El proceso de afinacion se realiza previo analisis del plan de intervencion
establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de Utiles,
herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 La altura de la nota "LA 4" del piano se compara de forma auditiva con la del
diapason para valorar su estado de afinacion.
CR1.3 La nota "LA 4" y el diapason se hacen sonar de forma simultanea para
verificar la ausencia o presencia de batimentos.
CR1.4 La tension de la cuerda se modifica girando la clavija sobre su eje, con la llave
de afinar, y utilizando técnicas especificas para garantizar una afinacién estable.
CR1.5 La cuerda se tensa o destensa haciéndola sonar de forma simultanea con el
sonido de referencia, hasta conseguir la eliminacion de los batimentos para igualar
su altura a la del diapason.

RP2: Afinar una de las cuerdas de referencia de cada una de las doce notas de la octava
central de referencia, mediante procedimientos y técnicas especificos, segun el plan de
intervencion, en condiciones de calidad y seguridad, a partir del "LA 4" central de
referencia, para obtener el temperamento del piano.
CR2.1 El proceso de afinaciéon de una de las cuerdas de cada una de las doce notas
de la octava central de referencia se realiza previo analisis del plan de intervencion
establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y preparacion de Uutiles,
herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de proteccion personal
(EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a
las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR2.2 El temperamento de la zona central del piano se realiza tomando como
referencia las notas "LA 3"y "LA 4" para formar una octava justa de referencia.
CR2.3 Los doce semitonos intermedios se obtienen mediante la division de la octava
central provocando batimentos en los intervalos de 32, 42, 52 y 62 para conseguir una
escala temperada.
CR2.4 Los sonidos de cada intervalo se comprueban haciendo sonar sus dos notas
de forma simultanea, verificando la velocidad controlada de batimentos teniendo en
cuenta las leyes fisicas del temperamento igual y modificando la tension de las
cuerdas, en su caso, para conseguir la maxima exactitud en la afinacion.

RP3: Afinar el resto de las cuerdas de cada coro del piano, mediante procedimientos y

técnicas especificos, segun el plan de intervencion, en condiciones de calidad y

seguridad para lograr el unisono.
CR3.1 El proceso de afinaciéon del resto de las cuerdas de cada coro se realiza
previo analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccién y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
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CR3.2 El unisono se realiza haciendo vibrar de forma simultanea la cuerda de
referencia y la cuerda que se pretende afinar, modificando la tensién de ésta para
conseguir la igualdad de frecuencias en ambas.

CR3.3 La igualdad de frecuencias de las tres cuerdas se verifica provocando el
unisono con la cuerda de referencia para conseguir un sonido libre de batimentos.
CR3.4 El procedimiento y técnica se repite en el resto de los coros tomando como
referencia cada una de las cuerdas ya afinadas para obtener la octava central de
referencia afinada.

RP4: Afinar las octavas ascendentes y descendentes, mediante la audicion y
comparacion de los intervalos, en condiciones de calidad y seguridad para extender el
temperamento en toda la tesitura del piano.
CR4.1 El proceso de afinacion de las octavas ascendentes y descendentes se realiza
previo analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de
trabajo, seleccion y preparacion de utiles, herramientas, equipos y materiales, y
utilizando los equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso,
garantizar la calidad de la intervencion, ajustarse a las necesidades de cada
instrumento y prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR4.2 Las octavas ascendentes y descendentes se afinan extendiendo el
temperamento a toda la tesitura del piano tomando como referencia la octava central
temperada y afinando progresivamente mediante octavas ascendentes vy
descendentes, eliminando batimentos para conseguir la octava justa entre cada nota
de igual nombre.
CR4.3 El temperamento se verifica comparando el intervalo recién afinado con otros
cercanos afinados previamente, comprobando sus batimentos respectivos,
corrigiendo la afinacién en su caso, para garantizar la calidad de la afinacion.
CR4.4 El resultado de la afinacion del piano se verifica mediante la interpretacion
musical al piano, identificando defectos individuales y corrigiéndolos en su caso, para
garantizar la calidad del resultado.

Contexto profesional

Medios de produccion

Diapasoén. Equipos de proteccion personal (EPIs). Llave de afinar. Pinza plastica y cufas
separadoras.

Productos y resultados

Cuerdas de referencia afinadas. Octava de referencia afinada. Tesitura completa del
piano afinada.

Informacioén utilizada o generada

Plan de intervenciéon. Normativas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manual de procedimientos de calidad.

Unidad de Competencia 5

Denominaciéon: ARMONIZAR PIANOS

Nivel: 3

Cédigo: UC2121_3

cve: BOE-A-2014-1583
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Realizaciones profesionales y criterios de realizaciéon

RP1: Valorar el balance sonoro y timbrico del piano mediante procedimientos y técnicas

especificos para identificar diferencias y defectos en toda su tesitura.
CR1.1 EIl proceso de valoracion del balance sonoro y timbrico se realiza previo
analisis del plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo,
seleccion y preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los
equipos de proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la
calidad de la intervencién, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y
prevenir riesgos laborales y ambientales.
CR1.2 El estado de balance sonoro y timbrico del piano se valora haciendo sonar
escalas cromaticas para identificar sus diferencias y defectos en toda su tesitura.
CR1.3 Los macillos a intervenir (mediante pinchado, impregnado, lijado, entre otros)
se marcan con tiza para poder identificarlos en el proceso de prearmonizacion.
CR1.4 El tipo de armonizacion se determina verificando la forma, dureza y densidad
de los macillos para optimizar el resultado posterior.

RP2: Realizar la prearmonizaciéon de los macillos del piano mediante procedimientos y
técnicas especificos para obtener una aproximacion del balance timbrico deseado.
CR2.1 El proceso de prearmonizacién de los macillos se realiza previo analisis del
plan de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y
preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de
proteccién personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR2.2 Las pruebas de prearmonizacién se realizan seleccionando macillos en
nuamero representativo para determinar la actuacién sobre el resto.
CR2.3 EIl sonido de las notas correspondientes a los macillos seleccionados se
valora teniendo en cuenta los estandares de calidad establecidos para determinar el
tipo de actuacion sobre el fieltro.
CR2.4 Los fieltros de los macillos seleccionados se trabajan mediante pinchazos o
impregnacioén en su caso, teniendo en cuenta su respuesta en los diferentes registros
del piano (de "forte" a "piano"), para mejorar su rendimiento.
CR2.5 Las actuaciones en los macillos seleccionados se repiten en el resto de
manera similar, para extender el resultado a la tesitura completa del piano.

RP3: Realizar la armonizaciéon de los macillos del piano mediante procedimientos y
técnicas especificos para obtener el balance timbrico deseado.
CR3.1 El proceso de armonizacion de los macillos se realiza previo andlisis del plan
de intervencion establecido, acondicionamiento del area de trabajo, seleccion y
preparacién de utiles, herramientas, equipos y materiales, y utilizando los equipos de
proteccion personal (EPIs), para optimizar el proceso, garantizar la calidad de la
intervencion, ajustarse a las necesidades de cada instrumento y prevenir riesgos
laborales y ambientales.
CR3.2 El estado del balance timbrico posterior a la prearmonizacién se valora
interpretando musica al piano, escuchando y diferenciando sus matices, para
identificar los defectos de balance timbrico y de expresion.
CR3.3 Las pruebas de armonizacion se realizan seleccionando macillos en numero
representativo para determinar la actuacion sobre el resto.
CR3.4 Los fieltros de los macillos seleccionados se trabajan mediante lijado,
pinchazos o impregnacion en su caso, modificando su forma, dureza y densidad,
teniendo en cuenta su respuesta en los diferentes registros del piano (de "forte" a
"piano"), para optimizar su rendimiento.
CR3.5 Las actuaciones en los macillos seleccionados se repiten en el resto de
manera similar, para extender el resultado a la tesitura completa del piano.
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CR3.6 El resultado de la armonizacién del piano se verifica mediante la interpretacion
musical al piano, identificando defectos individuales y corrigiéndolos en su caso, para
garantizar la calidad del resultado.

Contexto profesional

Medios de producciéon
Herramientas de pinchado de fieltros, quimicos de impregnacién, lijas. Equipos de
proteccion personal (EPIs).

Productos y resultados
Balance sonoro del piano valorado, prearmonizados y corregidos. Piano armonizado.

Informacioén utilizada o generada
Plan de intervenciéon. Normativas sobre prevencion de riesgos laborales y ambientales.
Manual de procedimientos de calidad.

Unidad de competencia 6

Denominacién: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN TALLER
ARTESANAL.

Nivel: 2
Cédigo: UC1690 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo en
cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.
CR1.1 Las inversiones para la creacién de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacién para garantizar la rentabilidad del taller artesano.
CR1.2 Las posibilidades de realizacién de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversién en dotacién de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.
CR1.3 La produccion se estima teniendo en cuenta la situacion de mercado para
hacer rentable la inversion realizada en el taller artesanal.
CR1.4 La imagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
gréfica de cara al mercado.

RP2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccion.
CR2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las
condiciones de almacenaje de materias primas y productos elaborados.
CR2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.
CR2.3 La dotacion de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta las
necesidades de produccion para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.
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CR2.4 La distribucion de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta la
normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad de
los trabajadores.

CR2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestién ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.
CR3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y laboral
para iniciar la actividad econdémica.
CR3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de solicitar
en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.
CR3.3 Las opciones para la contratacion de trabajadores se consideran teniendo en
cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccion.
CR3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social se
revisa periédicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al corriente
de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.
CR4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia, se
valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracion del presupuesto.
CR4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.
CR4.3 Los costes de presentacion, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.
CR4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacién del taller
y el valor afiadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RPS5: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccién prevista.
CR5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.
CR5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.
CR5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo sus
caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
ordenes de pedido necesarias.
CR5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefialando las caracteristicas de los
materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos en
la actividad del taller artesano.

RP6: Definir la estrategia de comercializacion de la produccion del taller en funcién de
los canales de distribucion del producto artesano para garantizar su venta.
CRG6.1 Las férmulas de comercializacion de productos artesanos se seleccionan en
base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.
CRG6.2 EIl plan de presentaciéon de los productos se propone teniendo en cuenta la
fébrmula de comercializacién de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.
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CR6.3 El sistema de valoracion y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacion para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional

Medios de produccién

Medios para la elaboracion de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral y
fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados

Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones tributarias. Propuestas de plan de presentacién de productos. Sistema
de elaboracion y control de venta. Plan de comercializacion. Presupuesto de productos
de artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de
suministros. Pedidos de suministros.

Informacion utilizada o generada

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracién local,
regional y estatal. Formulas de comercializacion. Fichas técnicas de materiales. Disefios
de piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacion de
proveedores. Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias
primas, medios auxiliares, utiles y herramientas.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: EVALUACION DEL ESTADO DEL PIANO

Coédigo: MF2117_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC2117_3 Evaluar el estado del piano

Duracién: 220 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: EVALUACION DEL ESTADO DEL MUEBLE DEL PIANO

Codigo: UF2595

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar procedimientos y técnicas de evaluacion del estado de muebles de pianos,
con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de evaluacion del estado del mueble del piano, justificando
la secuencia de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales
a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de evaluacién del estado del mueble del piano,
relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE1.3 Describir caracteristicas de los muebles de piano en funcion de modelos,
fabricantes, antigliedad y calidad de construccion.
CE1.4 En un supuesto practico de evaluacion del mueble de un piano, a partir de uno
dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:

Determinar problemas en la estatica del piano verificando encoladuras y
anclajes, en su caso.

Detectar la presencia de xiléfagos, grietas o fisuras mediante evaluacion
visual de la superficie del piano, su barniz y acabado.

Acceder al interior del instrumento mediante el desensamblaje del mueble.
Valorar la ubicacion habitual del piano y los riesgos de deterioro en funcion de
las condiciones de temperatura, humedad y factores humanos.

Redactar un informe del estado del mueble del piano a partir de la
informacién recopilada.

Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

1. Procedimientos y técnicas de evaluaciéon de muebles de pianos
Tipologia de pianos en funcién del mueble:

Pianos verticales.
Cola.
Gran cola.

Estilos historicos de muebles de piano:

Verticales.

Cuadrados o de mesa.
De cola.

Otros estilos antiguos.

Estructura y materiales de muebles de piano:

Maderas.

Estructuras de madera.
Estructura con hierro forjado.
Estructura con hierro fundido.

Elementos decorativos y acabados de muebles del piano:

Patas.

Molduras.

Chapados artisticos.

Ruedas, candelabros, asas y otros complementos.
Barnices.

Riesgos de deterioros de las estructuras y los materiales de muebles de pianos:

Grietas y desencoladuras.
Xilofagos.
Forjado roto.

Metodologia del proceso de evaluacién de muebles de pianos:

Deteccion de anomalias.

Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados:

Medidas preventivas.
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2. Herramientas ofimaticas en la evaluacién del estado de pianos
- Hardware y software en la redaccion de informes de evaluacion del estado de pianos.
- Herramientas informaticas:
- Proceso de textos.
- Base de datos.
- Documentacion de texto y grafica en la evaluacién del estado de pianos.
- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados:
- Medidas preventivas.

3. Herramientas de taller
- Banco giratorio para tumbar y desmontar pianos.
- Destornilladores.
- Pinzas.
- Alicates.
- Pala ancha.
- Punta redonda.
- Presion.
- Corte.
- Mordazas de planchado guarnicién de la tecla.
- Lupa.
- Linterna.
- Aspirador industrial.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: EVALUACION DEL ESTADO DE LOS PEDALES DEL PIANO, EL
TECLADO, EL MECANISMO Y SU REGULACION

Caodigo: UF2596
Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3,
RP4 y RP5

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Aplicar procedimientos y técnicas de evaluacion del estado de pedales de pianos,
con criterios de calidad y seguridad.
CE1.1 Describir proceso de evaluacion del estado de pedales de piano, ordenando la
secuencia de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales a
emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE1.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de evaluacidon del estado de pedales de piano,
relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CR1.3 Describir caracteristicas de pedales de piano en funcion de modelos,
fabricantes, antigliedad, calidad, y material de construccion.
CR1.4 En un supuesto practico de evaluacion de los pedales de un piano, a partir de
uno dado, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y de calidad:

- Determinar problemas en el funcionamiento de los pedales del piano
verificando encoladuras y anclajes, en su caso.

- Valorar la ubicacion habitual del piano y los riesgos de deterioro de los
pedales en funcion de las condiciones de temperatura, humedad y factores
humanos.

- Redactar un informe del estado de los pedales a partir de la informacion
recopilada.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.
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C2: Aplicar procedimientos y técnicas de evaluacion del estado de teclados de pianos,
con criterios de calidad y seguridad.
CEZ2.1 Describir proceso de evaluacion del estado de teclados de pianos, justificando
la secuencia de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los materiales
a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a utilizar.
CE2.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de evaluacion del estado de teclados de pianos,
relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE2.3 Describir caracteristicas de teclados de pianos en funcion de modelos,
fabricantes, antigliedad y calidad y material de construccion.
CE2.4 En un supuesto practico de evaluacioén del teclado de un piano, a partir de uno
dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y de calidad:
- Detectar anomalias, presencia de suciedad y defectos en el teclado mediante
comprobaciones visuales y mecanicas.
- Valorar la ubicacion habitual del piano y los riesgos de deterioro del teclado
en funcion de las condiciones de temperatura, humedad y factores humanos.
- Redactar un informe del estado del teclado a partir de la informacion
recopilada.
- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C3: Aplicar procedimientos y técnicas de evaluacion del estado de mecanismos de
pianos, con criterios de calidad y seguridad.
CE3.1 Describir proceso de evaluacién del estado de mecanismos de pianos,
justificando la secuencia de las operaciones y relacionando cada una de ellas con los
materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las herramientas a
utilizar.
CE3.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de evaluacién del estado de mecanismos de
pianos, relacionandolos con los materiales, herramientas y procedimientos.
CE3.3 Describir caracteristicas de mecanismos de pianos en funcién de modelos,
fabricantes, antigliedad y calidad y material de construccion.
CE3.4 En un supuesto practico de evaluacion del estado del mecanismo de un piano,
a partir de uno dado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
de calidad:

- Detectar anomalias, presencia de suciedad y defectos en el mecanismo
mediante comprobaciones visuales y mecanicas.

- Valorar la ubicacién habitual del piano y los riesgos de deterioro del
mecanismo en funcion de las condiciones de temperatura, humedad y
factores humanos.

- Redactar un informe del estado del mecanismo a partir de la informacion
recopilada.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

C4: Aplicar procedimientos y técnicas de evaluacién del estado de la regulacion de
mecanismos de pianos, con criterios de calidad y seguridad.
CE4.1 Describir proceso de evaluacion del estado de la regulacién mecanismos de
pianos, justificando la secuencia de las operaciones y relacionando cada una de ellas
con los materiales a emplear, las técnicas y procedimientos a aplicar y las
herramientas a utilizar.
CE4.2 Describir riesgos laborales y ambientales y sus correspondientes medidas
preventivas, asociados al proceso de evaluacion del estado de regulacién de
mecanismos de pianos, relacionandolos con los materiales, herramientas y
procedimientos.
CE4.3 Describir criterios de regulacion de mecanismos de pianos en funciéon de
modelos, fabricantes, antigliedad y calidad y material de construccion.
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CE4.4 En un supuesto practico de evaluacién del estado de regulacion del
mecanismo de un piano, a partir de uno dado, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y de calidad:

- Detectar anomalias y defectos en la regulacion del mecanismo mediante
comprobaciones visuales y mecanicas.

- Valorar la ubicacion habitual del piano y los riesgos de deterioro del
mecanismo en funcion de las condiciones de temperatura, humedad vy
factores humanos.

- Redactar un informe del estado del mecanismo a partir de la informacion
recopilada.

- Realizar las operaciones con criterios de seguridad y calidad.

Contenidos

Procedimientos y técnicas de evaluacion de pedales de pianos
- Sistemas de pedales en funcién de los tipos de pianos.
- Pianos verticales.
- Pianos de cola.
- Estilos histéricos de pedales de piano.
- Tipos de pedales: De rodilla, de columna, en lira dobles vy triples.
- Pedales modernos: de cola y verticales.
- Elementos de los sistemas de pedales de pianos.
- Palanca de pedal.
- Barra de transmision.
- Tornillos de regulacion.
- Fieltros.
- Accion de los pedales en la interpretacion musical.
- Pedal izquierdo (celeste): mejora el pianissimo.
- Pedal central de sordina: para estudiar sin molestar.
- Pedal central tonal o sostenutto: para memorizar un acorde dado.
- Pedal derecho (fuerte o de resonancia): liga el sonido y lo amplifica con
armonicos por resonancia.
- Materiales de pedales de piano.
- Maderas.
- Metales.
- Fieltros.
- Riesgos de deterioros de los sistemas y los materiales de pedales de pianos.
- Corrosion y oxidacion.
- Presencia de xil6fagos.
- Fieltros desgastados o apolillados.
- Metodologia del proceso de evaluacion de pedales de pianos: deteccién de
anomalias.
- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados:
- Medidas preventivas.

Procedimientos y técnicas de evaluacién de teclados de pianos
- Sistemas de teclados en funcién de los tipos de pianos.
- Verticales.
- Colas.
- Estilos histéricos de teclados de piano.
- Elementos de los sistemas de teclados de pianos.
- Cama del teclado o camilla.
- Tecla.
- Pilotines de regulacion.
- Accién de teclado en la interpretacién musical.
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- Materiales de teclados de piano.
- Maderas.
- Fieltros.
- Marfil.
- Plomos de contrapeso.
- Riesgos de deterioros de los sistemas y los materiales de teclados de pianos.
- Xiléfagos.
- Grietas.
- Corrosion en los plomos.
- Apolillamiento y desgaste de fieltros.
- Decoloracion y desgaste del marfil.
- Metodologia del proceso de evaluacion de teclados de pianos: deteccion de
anomalias.
- Calidad, riesgos laborales y ambientales asociados:
- Medidas preventivas