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ANEXO |

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: MANTENIMIENTO Y MONTAJE MECANICO DE EQUIPO
INDUSTRIAL

Caodigo: IMAQO0108

Familia profesional: Instalacién y Mantenimiento
Area profesional: Maquinaria y Equipo industrial
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

IMAO41_2 Mantenimiento y montaje mecanico de equipo industrial. (RD 182/2008 de
8 de Febrero de 2008)

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

UCO0116_2: Montar y mantener maquinaria y equipo mecanico.
UCO0117_2: Mantener sistemas mecdanicos hidraulicos y neumaticos de lineas de
produccion automatizadas.

Competencia general:

Realizar el montaje e instalacion en planta de maquinaria y equipo industrial y su
mantenimiento y reparacioén, en condiciones de calidad y seguridad.

Entorno profesional:
Ambito profesional:

Este técnico se integrara en los servicios de mantenimiento de maquinaria y equipo
industrial de los diversos sectores productivos y, en el sector de la fabricacion de
bienes de equipo, en los procesos de montaje estacionario mecanico de la maquinaria,
en los procesos de ensamblado e instalacion en planta de la misma y en los servicios
postventa, realizando asistencia técnica al cliente, siempre dependiendo organicamente
de un mando intermedio. Asi mismo podra integrarse como mantenedor de lineas de
produccion automatizadas, responsabilizandose del mantenimiento de las mismas.

Sectores productivos:

Dado que las actividades de mantenimiento y reparacion se desarrollan en la practica
totalidad de los sectores productivos y no es posible relacionar exhaustivamente todos
ellos, se citan a continuacion algunos de los subsectores donde este técnico puede
desempenar su trabajo:

Industrias extractivas.

Industria quimica.

Agua y energia.

Metalurgia y fabricacion de productos metalicos.
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Industria de la construccién de maquinaria y equipo mecanico.
Construccién y montaje de vehiculos automaviles.

Industria textil.

Edicion y artes graficas.

Productos alimenticios y bebidas.

Parques de atracciones.

En general desarrolla su trabajo en grandes y medianas empresas.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

Mecanico de mantenimiento.
Montador industrial.
Mantenedor de linea automatizada.

Duracion de la formacion asociada: 590 horas.
Relacion de modulos formativos y unidades formativas:

MF0116_2 (Transversal): Montaje y mantenimiento mecanico. (270 horas).

* UF0620: Elementos y mecanismos de maquinas industriales. (60 horas).

+ UF0621: Montaje de elementos de maquinas industriales. (90 horas).

+ UF0622: Diagndstico de averias en elementos de maquinas industriales. (60
horas).

* UF0623: Reparacion de elementos de maquinas industriales. (60 horas).

MF0117_2: Mantenimiento mecanico de lineas automatizadas. (240 horas).

+ UF0624: Sistemas mecanicos, neumaticos e hidraulicos de lineas automatizadas.
(70 horas).

» UF0625: Operaciones de mantenimiento de sistemas en lineas automatizadas.
(70 horas).

+ UF0626: Programacion y control del funcionamiento de lineas automatizadas. (70
horas).

* UF0627: Prevencioén de riesgos laborales y medioambientales en el mantenimiento
de lineas automatizadas. (30 horas).

MP0130: Modulo de practicas profesionales no laborales de mantenimiento y montaje
mecanico de equipo industrial. (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales

La formacion establecida en la unidad formativa UF0627 del médulo MF0117_2,
garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la habilitacién
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 DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacién: MONTAR Y MANTENER MAQUINARIA Y EQUIPO MECANICO
Nivel: 2

Cédigo: UC0116_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Montar y poner en condiciones de funcionamiento subconjuntos y conjuntos
mecanicos, a partir de hojas de procesos, planos y especificaciones técnicas,
garantizando las condiciones de calidad y seguridad establecidas.
CR1.1 Los planos y especificaciones técnicas de los componentes del equipo
mecanico se interpretan para conocer con claridad y precisién el montaje que se
debe realizar.
CR1.2 Los requerimientos dimensionales, de forma y posicion de las superficies
de acoplamiento y funcionales y las especificaciones técnicas necesarias de cada
pieza o equipo se comprueban para conseguir las condiciones de los acoplamientos
y ajustes de montaje prescritas.
CR1.3 Las piezas o equipos se disponen y ordenan, en funcioén de la secuencia
de montaje.
CR1.4 Elmontaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando
las herramientas y utiles adecuados, garantizando que no se produce deterioro ni
merma de las cualidades de los elementos y equipos durante su manipulacion
para colocarlos en su posicion definitiva.
CR1.5 Los pretensados de bulones y esparragos se realizan con la herramienta
y utillaje adecuados siguiendo procedimientos establecidos.
CR1.6 Las superficies funcionales de los grupos mecanicos montados, se
comprueba que estan dentro de las tolerancias de forma y posicién y de redondez
en el giro especificadas, se aplican procedimientos establecidos, y se utilizan los
equipos de medicion y el utillaje requeridos.
CR1.7 Los subconjuntos que se constituyen en masas rotativas (poleas,
volantes, ruedas dentadas, etc.) se equilibran estatica y dinamicamente aplicando
procedimientos establecidos y medios y utiles adecuados.
CR1.8 Los fluidos empleados para el engrase, lubricacion y refrigeracion del
equipo montado se distribuyen adecuadamente en calidad y cantidad y en los
lugares requeridos, y se comprueba su presencia en los circuitos previstos.
CR1.9 Lassuperficies dejuntaparaacoplamiento estanco se preparan corrigiendo
los defectos de planitud, se aplica la junta del material, calidad y dimensiones
requeridas, se verifica la correcta posicion de bulones o esparragos y se aprieta en
el orden correcto con el par de apriete necesario, comprobando su estanqueidad.
CR1.10 Las operaciones de regulacion y ajuste del conjunto montado se realizan
segun procedimientos establecidos, empleando los utiles adecuados para la
comprobacién o medicion de los parametros.
CR1.11 Las pruebas funcionales y de seguridad del equipo mecanico montado
se realizan, comprobando los valores de las variables del sistema, ruidos y
vibraciones y se reajustan para corregir las disfunciones observadas siguiendo
los procedimientos establecidos, recogiéndose los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida.
CR1.12 Los dispositivos de anclaje para el transporte se colocan sobre los
elementos del conjunto acabado que lo requieren para evitar su deterioro por
sacudidas vibratorias que puedan producirse en el mismo.
CR1.13 EIl montaje se realiza en el tiempo previsto.
CR1.14 Los medios de transporte de piezas y componentes se manipulan bajo
estrictas normas de seguridad.
CR1.15 Los elementos de transporte y elevacion utilizados en el proceso se
verifican que estén en perfectas condiciones de uso.
CR1.16 Los instrumentos de medida y utiles se conservan en perfecto estado
de uso y se verifican con la periodicidad requerida para mantener su fiabilidad
durante su aplicacion.
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CR1.17 Las modificaciones de mejora de proyecto o proceso introducidas
u observadas durante las operaciones de montaje se registran y se informa
debidamente.

RP2: Construir e instalar circuitos neumaticos e hidraulicos para maquinaria y equipo
industrial, a partir de los planos, normas y especificaciones técnicas, en condiciones
de funcionamiento y seguridad adecuada.
CR2.1 Los planosy especificaciones técnicas de los componentes de los circuitos
neumaticos e hidraulicos se interpretan para conocer con claridad y precision el
trabajo que hay que realizar.
CR2.2 La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones
técnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a método y tiempo.
CR2.3 Los equipos, componentes, accesorios y tuberias se disponen y ordenan,
en funcién de la secuencia de montaje, comprobando que sus caracteristicas
corresponden a las especificaciones técnicas del proyecto.
CR2.4 La base donde se colocan los equipos, componentes y accesorios se
distribuye y mecaniza, se fijan las vias y elementos de sujecion, previendo los
espacios de accesibilidad a los mismos para su mantenimiento, utilizando las
plantillas, planos y especificaciones de montaje.
CR2.5 EI montaje se realiza colocando cada componente o equipo en el lugar
previsto, posicionando y alineando dentro de las tolerancias prescritas en cada
caso, sin forzar uniones o anclajes, utilizando el procedimiento y la herramienta
adecuada.
CR2.6 Los componentes neumohidraulicos se identifican, con la sefalizacion
mas conveniente, siempre en concordancia con el diagrama de principio de la
instalacion.
CR2.7 Los valores de consigna de los elementos de seguridad, regulacion y
control se seleccionan de acuerdo con los valores nominales o de proyecto
establecidos, utilizando los utiles y herramientas adecuados, siguiendo los
procedimientos e instrucciones establecidos.
CR2.8 Las pruebas de seguridad y funcionales se realizan, comprobando valores
de las variables del sistema y ciclos, y se reajustan para corregir las disfunciones
observadas, siguiendo los procedimientos establecidos, recogiéndose los
resultados en el informe correspondiente con la precision requerida.
CR2.9 EIl montaje se realiza en el tiempo previsto.
CR2.10 La ejecucion del montaje se ajusta en todo momento a la normativa
aplicable.
CR2.11 Las modificaciones de mejora de proyecto o proceso introducidas u
observadas durante las operaciones de montaje se informa debidamente.

RP3: Diagnosticar el estado, fallo y/o averia de los elementos del sistema mecanico,
hidraulico y neumatico de la maquinaria y equipo industrial, aplicando procedimientos
establecidos.
CR3.1 La informacion sobre la funcionalidad de los sistemas, su composicion y
la funcién de cada elemento se obtiene del dossier técnico de la maquina.
CR3.2 La informacién del sistema de autodiagnostico de los equipos o
instalaciones y la aportada por el operador se tienen en cuenta procediéndose en
consecuencia.
CR3.3 EI alcance de las disfunciones observadas (errores secuenciales,
agarrotamientos, perdidas de potencia, etc.) en las diferentes partes del sistema
se comprueban, valora y se determina el origen de las mismas, utilizando un
catalogo de diagndstico de averia causas, siguiendo un proceso razonado de
causa efecto.
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CR3.4 Los fluidos energéticos del sistema (aire comprimido o fluido o6leo
hidraulico), se comprueban y valoran en calidad y estado y se analizan los residuos
depositados en los circuitos y se procede en consecuencia.

CR3.5 El estado de los elementos se determina comprobando cada una de sus
partes funcionales, utilizando procedimientos y medios adecuados para realizar
su valoracion, recogiéndose los resultados en el informe correspondiente con la
precisiéon requerida.

CR3.6 Las operaciones de diagnosis se realizan sin provocar otras averias o
dafios y en el tiempo previsto.

CR3.7 Las medidas necesarias que garanticen la seguridad de las personas y
de los equipos se adoptan durante las intervenciones.

RP4: Realizar la reparacion por sustitucion de piezas y/o elementos de los sistemas
mecanico, hidraulico y neumético, utilizando manuales de instrucciones y planos,
restableciendo las condiciones funcionales, con la calidad y seguridad requeridas.
CR4.1 Las secuencias de desmontaje y montaje se establecen optimizando el
proceso en cuanto a método y tiempo, seleccionando los equipos de herramientas,
utillaje, medios auxiliares y las piezas de repuesto (PDR) necesarias.
CR4.2 Los requerimientos dimensionales, de forma y posicion de las superficies
de acoplamiento y funcionales y las especificaciones técnicas necesarias de la
pieza de sustitucidon se comprueban para conseguir las condiciones prescritas de
ajuste en el montaje.
CR4.3 Las especificaciones técnicas, de acoplamiento y funcionales de los
elementos de sustitucion de los sistemas mecénico, hidraulico o neumatico de la
maquinaria o equipo se comprueban para garantizar la intercambiabilidad con el
deteriorado.
CR4.4 La sustitucion del elemento deteriorado se efectua siguiendo la secuencia
del proceso de desmontaje y montaje establecido, garantizando que no se produce
deterioro ni merma de las cualidades de los mismos durante su manipulacion para
colocarlos en su posicion definitiva.
CR4.5 Laspruebasdeseguridady funcionales serealizany reajustan para corregir
las disfunciones observadas, siguiendo procedimientos establecidos, verificando
que se restituye la funcionalidad del conjunto y se recogen los resultados en el
informe correspondiente con la precision requerida.
CR4.6 Los informes de maquina se elaboran para el historial y acerca de la
validez del PDR.
CR4.7 Las operaciones de reparacion se realizan sin provocar otras averias o
dafios y en tiempo y calidad previstos.

RP5: Instalar y ensamblar en planta maquinaria y equipo mecanico, a partir de los
planos y especificaciones técnicas, en condiciones de funcionamiento y seguridad.
CR5.1 Las pruebas y ensayos de recepcion de la maquinaria se realizan bajo
procedimientos y condiciones prescritas, recogiendo los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida.
CR5.2 Los planos, esquemas y especificaciones técnicas de los componentes
se interpretan de forma que permitan conocer con claridad y precision el trabajo
que hay que realizar.
CR5.3 Se reconocen el estado de terminacion y dimensional de bancadas,
cimentaciones y anclajes para la instalacion del equipo y se prevén los dispositivos
y acciones requeridas para la compensacion de las desviaciones observadas para
el correcto montaje de la maquinaria.
CR5.4 La secuencia de montaje se establece a partir de planos e instrucciones
técnicas del proyecto, optimizando el proceso en cuanto a método y tiempo.
CR5.5 ElImontaje se realiza siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando
las herramientas y utiles adecuados.
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CR5.6 Elmedio y modo de transporte y manipulacion de componentes y equipos
se seleccionan y realiza segun procedimientos establecidos, atendiendo a las
condiciones de seguridad de las maquinas y las personas.

CR5.7 Las pruebas funcionales del equipo mecanico montado se realizan
comprobanldo los valores de las variables del sistema y reajustandolos para
corregir las disfunciones observadas siguiendo los procedimientos establecidos,
recogiéndose los resultados en el informe correspondiente con la precision
requerida.

CR5.8 Las protecciones fisicas de las partes con movimiento de la maquinaria
que supone riesgo de accidente para las personas se colocan y aseguran, antes
de la puesta en servicio del equipo.

CR5.9 Las modificaciones de mejora de proyecto y procedimientos realizados
en el montaje se registran y se informa debidamente.

RP6: Realizar ficha-gamas de mantenimiento preventivo, a partir de la documentacion
técnica de maquinaria y manuales de mantenimiento.
CR6.1 Se describe el principio de funcionamiento del equipo, poniendo de relieve
la importancia de las tareas de mantenimiento en relacién con su fiabilidad.
CR6.2 La secuencia de las operaciones que hay que realizar en el proceso se
establece, optimizando los procedimientos.
CR6.3 Los productos que deben ser sustituidos y las cantidades empleadas
se identifican y especifican asi como se determinan las comprobaciones que se
deben realizar.
CR6.4 El calculo de los tiempos tipo de las diferentes operaciones se precisa
aplicando técnicas establecidas, y se expresa en el documento con la precision
requerida.
CR6.5 Los procedimientos de medida de los parametros que hay que controlar
se establecen asi como las acciones que se deben seguir en cada caso.
CR6.6 Las medidas que hay que adoptar se determinan para garantizar la
seguridad de las personas y de los equipos durante las intervenciones.

Contexto profesional

Medios de produccion

Instrumentos de medida: Cinta métrica. Reglas. Pies de rey. Tornillos micrométricos.
Calibres. Comparadores mecanicos y digitales. Comparadores de amplificacion
neumatica. Gonidémetros. Vibrometro. Manometros. Pirometros. Caudalimetros.
Controladores de esfuerzos. Contadores.

Instrumentos de verificacion: Marmoles. Reglas de verificacion. Niveles de burbuja.
Prismas. Cilindros de verificacion. Compases. Escuadras. Plantillas. Galgas. Calibres
fijos. Calibres de roscas. Calibres ajustables con comparador. Alexémetros. Colimador
o anteojo de punteria. Equipos de test.

Maquinas, herramientas y utiles: Taladradoras. Fresadora. Equipos de soldadura.
Prensas de calado. Utiles extractores. Bafios de aceite. Herramientas manuales.
Herramienta neumatica y eléctrica. Sierras de corte. Roscadoras. Curvadoras.
Esmeriladoras. Sopletes. Gatos de elevacion. Polipastos, gruas y diferenciales.
Andamios. Medios de proteccion personal.

Productos y resultados

Magquinas y equipos montados. Grupos mecanicos. Grupos hidraulicos. Sistemas de
actuadores neumaticos e hidraulicos. Instalaciones de mando neumatico. Equipos en
condiciones de 6ptimo funcionamiento y planes de mantenimiento cumplimentados.
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Informacion utilizada o generada

Planos. Listado de piezas y componentes. Instrucciones de montaje y funcionamiento
de maquinas. Manuales de mantenimiento. Manuales de explotacion. Manuales de
implantacion. Hojas de procesos. Gamas de mantenimiento preventivo. Normas.
Reglamentos. Partes de trabajos. Hojas de incidencias. Informes de piezas de
repuesto PDR.

Unidad de competencia 2

Denominacién: MANTENER SISTEMAS MECANICOS HIDRAULICOS Y
NEUMATICOS DE LINEAS DE PRODUCCION AUTOMATIZADAS.

Nivel: 2
Codigo: UC0117_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Programar y operar los equipos y sistemas de regulacion y control mecanicos,
hidraulicos y neumaticos, de las instalaciones automatizadas, consiguiendo la actuacion
precisa, optimizando la utilizacién y en las condiciones de seguridad requeridas.
CR1.1 Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos,
velocidades, fuerzas de amarre, etc.) se obtienen de la interpretacion de la
documentacion técnica (planos, proceso, manuales de uso, etc.).
CR1.2 El programa se realiza segun las especificaciones técnicas del proceso y
la sintaxis es la adecuada al equipo que debe programar.
CR1.3 La interaccion entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina se realiza
en el momento adecuado, con el menor tiempo muerto posible y con el grado
maximo de utilizacion.
CR1.4 EIl programa se determina para que el sistema ejecute el proceso de
alimentacion segun las especificaciones técnicas.
CR1.5 Los parametros regulados se ajustan a las especificaciones técnicas del
proceso y estan dentro de los limites tolerables por los sistemas.
CR1.6 Los movimientos de los elementos regulados se realizan en el menor
tiempo posible y atendiendo a las normas de seguridad de las personas vy
equipos.

RP2: Localizar y diagnosticar el fallo y/o averia de los sistemas automaticos de
regulacion y control mecanico, hidraulico y neumatico de las lineas de produccion,
utilizando planos e informacién técnica y aplicando procedimientos establecidos.
CR2.1 Eldiagnéstico del estado, fallo o averia en los sistemas se realiza utilizando
la documentacion técnica y los equipos de medida adecuados, permitiendo la
identificacion de la averia y la causa que lo provoca, con la seguridad adecuada
de los equipos, medios y personas.
CR2.2 La diagnosis de la averia se realiza estableciendo las causas, segun un
proceso razonado de causa- efecto, y determinando en que sistema o sistemas se
encuentra y su relacion.
CR2.3 EI chequeo de los distintos controles se efectia en la zona o elemento
diagnosticado como averiado con el equipo y procedimiento adecuado, que
permita determinar los elementos a sustituir o reparar.
CR2.4 Los partes de diagnosis o inspeccion se cumplimentan y tramitan para
mantener actualizado el banco de histéricos, especificando el trabajo a realizar,
tiempo estimado, posible causa de la averia, y el profesional/es que debe efectuar
la reparacion.
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CR2.5 Las operaciones de diagnosis se realizan sin provocar otras averias o
dafios y en tiempo previsto.

RP3: Realizar el mantenimiento preventivo, segun el programa y procedimientos
establecidos, y la reparacion de primer nivel de los equipos en sistemas de produccién
automatizados, con la calidad y seguridad requeridas.
CR3.1 El estado de los equipos o instalaciones se verifica.
CR3.2 Las instrucciones de mantenimiento basico de los equipos se ejecutan tal
y como estan descritas en el plan de mantenimiento.
CR3.3 Las herramientas utilizadas en el mantenimiento se comprueba que son
las prescritas para tal fin.
CR3.4 Las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las pautas de
seguridad e higiene industrial.

RP4: Realizar la reparacion por sustitucion de elementos de los sistemas automaticos
para la regulacién y control del equipo industrial, utilizando manuales de instrucciones
y planos, restableciendo las condiciones funcionales, con la calidad y seguridad
requeridas.
CR4.1 Lainformacion del sistema de autodiagnéstico de la instalacion se valora
y se procede en consecuencia.
CR4.2 El estado de los elementos se determina comprobando cada una de sus
partes funcionales, utilizando procedimientos y medios adecuados para realizar
su valoracion, recogiéndose los resultados en el informe correspondiente con la
precisiéon requerida.
CR4.3 Las especificaciones técnicas, de acoplamiento y funcionales de los
elementos de sustitucién se comprueban para garantizar la «intercambiabilidad»
con el deteriorado.
CR4.4 La sustitucion del elemento deteriorado se efectua siguiendo la secuencia
del proceso de desmontaje y montaje establecido, garantizando que no se produce
deterioro ni merma de las cualidades del mismo durante su manipulacién para
colocarlo en su posicion definitiva.
CR4.5 Las pruebas de seguridad y funcionales se realizan siguiendo
procedimientos establecidos, verificando que se restituye la funcionalidad del
conjunto y recoger los resultados en el informe correspondiente con la precision
requerida.
CR4.6 Las medidas necesarias se adoptan para garantizar la seguridad de las
personas y de los equipos durante las intervenciones.

RP5: Actuar segun el plan de prevencion, seguridad y medio ambiente de la empresa,
aplicando las medidas establecidas y cumpliendo la normativa y legislacion vigente.
CR5.1 Las normativas de medio ambiente se aplican en aquellas intervenciones
que asi lo requieran.
CR5.2 Las normativas de prevencion y seguridad se aplican en todas las
intervenciones que asi lo requieran.
CR5.3 Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa en
materia de prevencion y seguridad.
CR5.4 Los equipos y medios de seguridad mas adecuados se identifican para
cada actuacion, siendo su uso y conservacion el correcto.
CR5.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican en el
entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas para evitar
accidentes.
CR5.6 Las zonas de trabajo de su responsabilidad se mantienen en condiciones
de limpieza, orden y seguridad.
CR5.7 Las disfunciones y de los casos peligrosos observados se informa con
prontitud a la persona responsable.
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CR5.7 En casos de emergencia:
- El paro de la maquinaria se realiza de forma adecuada y se produce la
evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos establecidos.
- Las personas encargadas de tareas especificas en estos casos se identifican
sin error.
- Las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros auxilios se aplican
cuando asi se requiera.

Contexto profesional

Medios de produccién

Medios de produccion: Instalaciones automaticas de produccion: Maquinaria y equipo
industrial, robots, manipuladores, sistemas de transporte, equipos de automatizacion,
utillaje, equipos de verificacion, equipos de ensayo.PLC’s. Consolas de programacion.
Equipos de test y procesador. Registradores. Instalaciones de recuperacién y
tratamiento de aceites de corte y taladrinas. Instalaciones energéticas y auxiliares.
Herramientas manuales. Equipos portatiles de medida.

Dinamometros. Medios de proteccion personal.

Productos y resultados

Producto acabado y elaborado.

Equipos y maquinas en condiciones de funcionamiento.

Informacion utilizada o generada

Planos. Ordenes de fabricacion. Especificaciones técnicas. Pautas de control.
Instrucciones del proceso. Instrucciones sobre funcionamiento y manejo de los
equipos e instalaciones. Manuales de programacion de manipuladores especificos.
Caracteristicas técnicas del sistema. Catalogos de accesorios para automatizacion.
Normas de seguridad en las operaciones de equipos e instalaciones. Instrucciones
de control. Parametros de calidad en el tratamiento. Instrucciones y procedimientos
de mantenimiento. Hoja de incidencias. Parte de trabajo. Hoja de instrucciones.
Informacién para el mantenimiento.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: MONTAJE Y MANTENIMIENTO MECANICO

Codigo: MF0116_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0116_2: Montar y mantener maquinaria y equipo mecanico.

Duracion: 270 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: ELEMENTOS Y MECANISMOS DE maquinas INDUSTRIALES

Cédigo: UF0620
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Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en
lo referido a elementos y mecanismos de maquinas y con la RP2 en lo referido a
automatismos neumatico-hidraulicos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los mecanismos de grupos mecanicos y electromecanicos de las
magquinas, describiendo las funciones que realizan asi como sus caracteristicas
técnicas.
CE1.1 Clasificar por la transformacién que realizan, los distintos mecanismos
tipo: biela-manivela, trenes de engranajes, levas, tornillo sinfin, poleas, etc., y
explicar el funcionamiento de cada uno de ellos.
CE1.2 Ante una maquina y su documentacion técnica:
- Identificar los grupos funcionales mecanicos y electromecanicos que la
constituyen y sus elementos.
- Explicar y caracterizar la funcion de cada uno de los grupos identificados.
- Explicar las caracteristicas de los elementos y piezas de los grupos y sus
relaciones funcionales y clasificarlos por su tipologia.
- Identificar las partes o puntos criticos de los elementos y piezas donde
pueden aparecer desgastes razonando las causas que los originan.

C2: Interpretar y elaborar, croquis de conjuntos, piezas y esquemas de circuitos
hidraulicos y neuméticos de maquinaria con la precision requerida.
CE2.1 Relacionar las distintas representaciones (vistas, cortes, etc.) con la
informacioén que se deba transmitir.
CE2.2 Describir las diferencias entre los tipos de acotacion funcional y de
fabricacion.
CE2.3 Describir las caracteristicas que deben reunir los esquemas de los
circuitos hidraulicos y neumaticos.
CE2.4 Obtener en una maquina la informacién de los elementos mecanicos y
de los circuitos hidraulicos y/o neumaticos que sea necesaria para resolver un
problema de reparacién, mejora, etc. debidamente razonado y realizar:

- Las acciones adecuadas para garantizar la seguridad personal y de los
equipos durante la toma de informacion.

- Los croquis de las piezas afectadas, dibujados en condiciones de taller,
definidas funcionalmente, expresando las especificaciones técnicas que
deben cumplir para su intercambiabilidad.

- Los croquis de conjunto de los mecanismos afectados.

- Los esquemas a mano alzada, en condiciones de taller, de los sistemas
hidraulicos y/o neumaticos con las especificaciones técnicas y de
funcionamiento de los mismos.

Contenidos

1. Interpretaciéon de planos de elementos de maquinas industriales
Representacién ortogonal e isométrica.

Sistemas de representacion de vistas.

Cortes y secciones.

Normas de acotacién.

Planos de conjunto, de despiece y listas de materiales.

Sistemas de ajustes, tolerancias y signos superficiales.
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Uniones roscadas, soldadas, remachadas, por pasadores y bulones: Tipos.
Caracteristicas. Representacion y normas.

El croquizado manual de piezas.

Normas de dibujo.

Interpretacion grafica de elementos mecanicos y de circuitos neumaticos e
hidraulicos.

Conocimiento de materiales de elementos de maquinas industriales

Propiedades generales.

Aceros al carbono, aleados y fundiciones.

Materiales no metalicos.

Tratamientos térmicos: Recocido. Normalizado. Temple. Revenido. Cementado.
etc.

Ejes, apoyos, acoplamientos y accesorios

Arboles y ejes: Forma. Caracteristicas. Aplicaciones.
Cojinetes rotativos de rozamiento por deslizamiento: Tipos. Material. Ajustes.
Lubricacion.
Carros lineales de deslizamiento con guias, placas, columnas, casquillos, entre
otros.
Rodamientos rotativos y lineales: Tipos. Aplicacion. Disposiciones de montaje.
Ajustes. Lubricacion.
Juntas de estanqueidad para cojinetes y ejes: Tipos. Caracteristicas.
Uniones para cubos: Chavetas, lengiietas, conos, entre otros.
Acoplamientos:
- De manguito.
- De platos.
- Dentados.
- Elasticos.
- Cardan.
- Hidraulicos.
- De seguridad.
Embragues:
- De dientes.
- De friccion.
- Centrifugos.
- De una.
- Magnéticos.
- Hidraulicos.
- Neumaticos.
Frenos. Neumaticos. Electromagnéticos.
Resortes elasticos: Tipos. Material. Caracteristicas. Aplicaciones.

Transmisores de movimiento

Transmision por correas: Tipos. Caracteristicas. Aplicaciones.

Transmision por cadenas: Tipos. Caracteristicas. Aplicaciones.

Transmision por engranajes: Tipos. Caracteristicas. Aplicaciones.

Trenes de engranajes. Reductores de velocidades. Cajas de cambios.
Mecanismos de engranaje diferencial.

Mecanismo de trinquete.

Mecanismos de excéntricas 6 levas.

Mecanismo biela-manivela.

Mecanismo pifidon-cremallera.

Mecanismo husillo-tuerca por deslizamiento o rodadura.
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5. Calculo de magnitudes mecanicas basicas
- Relacion de transmisién.
Velocidad lineal y angular.
Potencia de arranque necesaria en el motor.
Fuerzas y pares de rozamiento, de aceleracion, de arranque, de frenado 6
amortiguacion.
Relacion entre los parametros: Par. Potencia. Velocidad.

6. Automatismos neumatico-hidraulicos
- Calculos: Unidades. Caracteristicas. Leyes.
- Fluidos: Tipos. Caracteristicas.
Actuadores: Lineales. Rotativos. De giro limitado.
Vaélvulas direccionales.
Valvulas de bloqueo.
Vélvulas de caudal.
- Valvulas de presion.
- Grupos de accionamiento: Bombas. Depésitos. Filtros. Accesorios.
- Tuberias. Conexiones. Acoplamientos. Bridas.
- Juntas de estanqueidad: Tipos. Caracteristicas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: MONTAJE DE ELEMENTOS DE MAQUINAS INDUSTRIALES
Cadigo: UF0621

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2
y RP5 en lo referente a montaje.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar operaciones de montaje y desmontaje de elementos mecanicos y
electromecanicos de maquinas y las pruebas funcionales de los conjuntos, utilizando
las herramientas y equipos adecuados en condiciones de seguridad.
CE1.1 Explicar los contenidos fundamentales de la documentacién que define
los procesos de montaje de elementos mecanicos y electromecanicos.
CE1.2 Explicar las técnicas de desmontaje/montaje de los conjuntos mecanicos
y electromecanicos constituyentes de las maquinas.
CE1.3 Describirlas herramientasyequipos auxiliares utilizados enlas operaciones
de montaje de elementos mecanicos y electromecanicos, clasificandolos por
su tipologia y funcion y explicando la forma de utilizaciéon y conservacion de los
mismos.
CE1.4 A partir de la documentacion técnica de montaje de un grupo mecanico
y/o electromecanico:
- Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones para establecer la
secuencia de montaje, indicando utiles y herramientas necesarias.
- Preparar y organizar los medios, utiles y herramientas necesarios.
- Verificar las caracteristicas de las piezas, aplicando los procedimientos
requeridos.
- Montar los elementos y piezas constituyentes segun procedimientos.
- Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos
establecidos.
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- Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y utiles adecuadamente.

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

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

- Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precisién necesaria

C2: Aplicar técnicas de montaje para la construccion de sistemas hidraulicos y
neumaticos para maquinas realizando su puesta a punto, a partir de especificaciones
técnica, en condiciones de seguridad.
CE2.1 Explicar los contenidos fundamentales de la documentacién que define
los procesos de montaje de sistemas hidraulicos y neuméticos.
CE2.2 Describir las herramientas y equipos auxiliares utilizados en las
operaciones de montaje de los circuitos hidraulicos y neumaticos, clasificandolos
por su tipologia y funcion y explicando la forma de utilizaciéon y conservacion de
los mismos.
CE2.3 A partir de la documentacién técnica correspondiente a un circuito
hidraulico y otro neumatico:
- Interpretar los planos, procedimientos y especificaciones para establecer la
secuencia de montaje.
- Preparar y organizar los medios, utiles y herramientas necesarios.
- Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
montaje.
- Verificar las caracteristicas de los elementos, aplicando los procedimientos
requeridos.
- Montar los elementos y piezas constituyentes segun procedimientos.
- Construir las conducciones con los materiales especificados, montar y
conexionar segun los procedimientos establecidos.
- Realizar los controles del proceso de montaje segun los procedimientos
establecidos.
- Ajustar los acoplamientos, alineaciones, movimientos, etc. segun las
especificaciones, utilizando los equipos de medida y utiles adecuadamente.
- Preparar el conjunto montado para su funcionamiento, limpiando las
impurezas, engrasando, etc. segun las especificaciones.
- Realizar las pruebas funcionales regulando los dispositivos para obtener las
condiciones establecidas.
- Elaborar los partes de trabajo del proceso con la precision necesaria.

C3: Realizar, con precision y seguridad, operaciones de ajustes y regulacion en sistemas
mecanicos, hidraulicos y neumaticos, utilizando el procedimiento mas adecuado para
cumplir con los requisitos de puesta a punto de los equipos.
CE3.1 Explicar los sistemas de ajustes que se emplean en construccion de
maquinas.
CE3.2 Seleccionar los ajustes adecuados para el acoplamiento entre dos
elementos mecanicos, teniendo en cuenta los movimientos relativos entre las dos
piezas, los esfuerzos, la longitud de contacto, etc.
CE3.3 Describir las técnicas metrologicas y los Utiles de verificacion.
CE3.4 Enun grupo mecanico (reductor de velocidad, variador de velocidad, etc.)
de cuyas especificaciones técnicas correspondientes se dispone:
- Identificar cada uno de los elementos que los configuran.
- Desmontar y limpiar cada uno de los elementos aplicando técnicas y utiles
apropiados.
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- Comprobar las especificaciones dimensionales y de estado de las superficies
funcionales de los elementos, utilizando el equipo adecuado.

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

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

- Reglaryponerapuntoelgrupomecanico, cumpliendo conlas especificaciones
dadas y comprobar su funcionamiento.

Contenidos

1. Montaje de elementos mecanicos en maquinas industriales
- Documentacion técnica. Planos mecanicos de conjunto y despiece. Manuales
de instrucciones. Histdrico de fallos. Catalogos.
- Procedimientos y técnicas de desmontaje/montaje.
- Magquinas, utiles, herramientas y medios pararealizar operaciones de desmontaje/
montaje.
- Operaciones de ajuste, regulacion y puesta a punto (correcciéon de holguras,
alineaciones, tensados, efc).
- Metrologia y verificacion en operaciones de montaje.
- Técnicas de limpieza de elementos y maquinas.
- Técnicas por reapriete 6 amarre de elementos.
- Engrase vy lubricacion: Rozamiento. Aceites. Grasas. Aditivos. Procedimientos
de engrase.
- Fluidos de corte: Tipos. Caracteristicas. Seleccion.
- Instalacion de maquinaria:
- Bancadas.
- Cimentaciones.
- Anclajes.
- Medios de transporte y elevacion de cargas con seguridad.
- Pruebas de funcionalidad del conjunto.
- Medidas de seguridad y medio ambiente para personas y equipos.

2. Montaje de elementos neumaticos de maquinas industriales

- Documentacion técnica. Planos mecanicos de conjunto y despiece. Esquemas
neumaticos. Manuales de instrucciones. Historico de fallos. Catalogos.

- Procedimientos y técnicas de desmontaje/montaje.

- Magquinas, utiles, herramientas y medios pararealizar operaciones de desmontaje/
montaje.

- Operaciones de ajuste, regulacion y puesta a punto.

- Ajuste de instrumentos de medida, control y regulacion.

- Metrologia y verificacion en operaciones de montaje.

- Lubricacién: Aceites. Grasas.

- Pruebas de funcionalidad del conjunto.

- Tiempos tipo para realizacién de diferentes operaciones.

- Medidas de seguridad y medio ambiente para personas y equipos

3. Montaje de elementos hidraulicos de maquinas industriales
- Documentacion técnica. Planos mecanicos de conjunto y despiece. Esquemas
hidraulicos. Manuales de instrucciones.- Historico de fallos. Catalogos.
- Procedimientos y técnicas de desmontaje/montaje.
- Maquinas, utiles, herramientas y medios pararealizar operaciones de desmontaje/
montaje.
- Operaciones de ajuste, regulacion y puesta a punto.
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- Ajuste de instrumentos de medida, control y regulacion.

- Metrologia y verificacion en operaciones de montaje.

- Lubricacién: Rozamiento. Aceites. Grasas. Aditivos.

- Pruebas de funcionalidad del conjunto.

- Tiempos tipo para realizacién de diferentes operaciones.

- Medidas de seguridad y proteccion del medio ambiente para personas y
equipos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: DIAGNOSTICO DE AVERIAS EN ELEMENTOS DE MAQUINAS
INDUSTRIALES

Codigo: UF0622
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP3
y RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Diagnosticar averias en los mecanismos y circuitos hidraulicos y neumaticos de
las maquinas identificando la naturaleza de las mismas y aplicando las técnicas mas
adecuadas, en condiciones de seguridad.
CE1.1 lIdentificar la naturaleza de las averias mas frecuentes de tipo mecanico
de las maquinas y relacionarlas con las causas que las originan.
CE1.2 Identificar la naturaleza de las averias mas frecuentes en los circuitos
hidraulicos y neumaticos de las maquinas y relacionarlas con las causas que las
originan.
CE1.3 Describir los equipos mas utilizados para el diagndstico de las averias y
sus campos de aplicacion mas adecuados.
CE1.4 En una maquina en servicio y de la documentacion técnica apropiada,
sobre la que previamente se ha intervenido provocando una averia o disfuncion
en los diferentes sistemas:
- Interpretar la documentacién técnica de cada sistema identificando los
distintos blogues funcionales y los elementos que los componen.
- ldentificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos que
produce.
- Realizar las hipotesis de las causas posibles que puede producir la averia,
relacionandola con los sintomas que presenta el sistema.
- Elaborar un plan de intervencion para determinar la causa o causas que
producen la averia.
- Determinar los equipos vy utillajes necesarios.
- Adoptar las medidas de seguridad requeridas para intervenir en la segun el
plan establecido.
- Localizar los elementos responsables de las averias, aplicando los
procedimientos requeridos y en el tiempo adecuado.
- Elaborar un informe de diagndstico de las averias, describiendo las
actividades desarrolladas, fundamentadas en los resultados obtenidos.

C2: Diagnosticar el estado de los elementos y piezas de maquinas aplicando técnicas
de medida y observacién.
CE2.1 Describir el proceso de desgaste de las piezas en movimiento por friccion,
erosion, rodamiento, etc.
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CE2.2 Identificar desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante el
analisis y comparacion de los parametros de las superficies erosionadas con los
de la pieza original.
CE2.3 A partir de fotografias y piezas reales dafiadas por diferentes causas
(dafos de erosiones en asientos de valvulas, en correderas hidraulicas, cojinetes
y rodamiento dafiados, etc):
- Identificar las zonas erosionadas.
- Analizar las roturas.
- Determinar las posibles causas (falta de engrase, alta temperatura, aceite
sucio, etc).
- Comparar las medidas actuales con las originales que se reflejan en su
plano respectivo, cuantificando la magnitud de los desgastes y erosiones,
realizando las medidas con utiles apropiados.

C3: Realizar operaciones de mantenimiento, que no impliquen sustitucién de elementos,
seleccionando los procedimientos y con la seguridad requerida.
CE3.1 Describir las operaciones de mantenimiento preventivo que deben ser
realizadas en los equipos mecanicos, hidraulicos y neumaticos de las maquinas.
CE3.2 Describirlas herramientas y equipos auxiliares mas significativos utilizados
en las operaciones de mantenimiento preventivo, clasificandolos por su tipologia y
funcién y explicando la forma de utilizacion y conservacion de los mismos.
CE3.3 En una maquina que dispone de los sistemas mecanicos, hidraulicos y/o
neuméticos y con su documentacion técnica:

- Identificar en la documentacion técnica y en la propia maquina, los sistemas'y
elementos sobre los que se deben realizar las operaciones de mantenimiento
preventivo.

- Obtener datos de las variables de los sistemas de las maquinas y de los
equipos, aplicando los procedimientos establecidos de observacion vy
medicion (ruidos, vibraciones, consumos, temperaturas, etc.) y utilizando
instrumentos, utiles y herramientas adecuadamente.

- Realizar las operaciones de limpieza, engrase y lubricacion, ajustes de los
elementos de union y fijacion, correccion de holguras, alineaciones, tensado
de correas de transmision, observaciéon de los estados superficiales, etc.,
utilizando los utiles y herramientas adecuadamente y manipulando los
materiales y productos con la seguridad requerida.

- Ajustar los valores de los instrumentos de medida, control y regulacion.

- Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/
deficiencias observadas y los datos necesarios para el banco de historicos.

Contenidos

1. Averias mecanicas en maquinaria industrial

- Documentacion técnica. Planos mecanicos de conjunto y despiece. Manuales
de instrucciones. Histdricos de fallos. Catalogo.

- Fuentes generadoras de fallos mecanicos: Desalineaciones. Holguras.
Vibraciones. Ruidos. Temperaturas.

- Averias mecanicas mas frecuentes. Sintomas caracteristicos.

- Causas de la averia: Analisis y procedimientos para su determinacion.
(Mantenimiento preventivo).

- Diagnéstico del estado de los elementos por observacién, medicion, etc.

- Procedimientos de desmontaje con objeto de diagnosticar la averia.

- Equipos, herramientas y medios auxiliares a emplear en el Diagnéstico de las
averias mecanicas.

- Instrumentos de medicion y verificacion a utilizar en el Diagnostico de averias
mecanicas.
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- Diagnéstico de las averias.

- Diagnéstico continuo del estado de elementos, a través de técnicas de
mantenimiento predictivo.

- Elaboracion del informe técnico relativo al Diagnostico, causa y solucion de la
averia, evitando su repeticion.

- Analisis de la influencia de la averia en sistemas de mantenimiento preventivo 6
predictivo.

2. Averias neumatico-hidraulicas en maquinaria industrial

- Documentacion técnica. Planos mecéanicos de conjunto. Esquemas neumatico-
hidraulicos. Manuales de instrucciones. Histéricos de fallos. Catalogo.

- Fuentes generadoras de fallos neumaticos e hidraulicos: Desalineaciones.
Holguras. Vibraciones. Ruidos. Temperaturas. Presiones. Caudales. Movimientos
erraticos de actuadotes. Entre otros.

- Averias neumatico-hidraulicas mas frecuentes. Sintomas caracteristicos.

- Causas de la averia: Analisis y procedimientos para su determinacion.

- Diagnéstico del estado de los elementos por observacion, medicion, etc.

- Procedimientos de desmontaje con objeto de diagnosticar la averia.

- Equipos, herramientas y medios auxiliares a emplear en el Diagnéstico de las
averias neumatico-hidraulicas.

- Instrumentos de medicion y verificacion a utilizar en el Diagnostico de averias
neumatico-hidraulicas.

- Diagnéstico de las averias.

- Diagnéstico continuo del estado de elementos, a través de técnicas de
mantenimiento predictivo.

- Elaboracion del informe técnico relativo al Diagnostico, causa y solucion de la
averia, evitando su repeticion.

- Analisis de la influencia de la averia en sistemas de mantenimiento preventivo 6
predictivo.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: REPARACION DE ELEMENTOS DE MAQUINAS INDUSTRIALES
Cadigo: UF0623

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP4.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas de mantenimiento, que impliquen sustitucién de elementos,
seleccionando los procedimientos y con la seguridad requerida.
CE1.1 En una maquina, en situaciéon real o simulada de servicio, de cuya
documentacién técnica se dispone y en la que se indican las piezas o elementos
que se deben sustituir.

- ldentificar los mismos en la documentacién técnica, obteniendo sus
caracteristicas y evaluar el alcance de la operacién.

- Establecer el plan de desmontaje/montaje y los procedimientos que hay
que aplicar, indicando: Elementos que deben ser desconectados. Partes
de la maquina que se deben aislar. Precauciones que deben ser tenidas en
cuenta. Croquis de conexionado.

- Seleccionar las herramientas, equipos de medida y medios necesarios.
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- Establecer el plan de seguridad requerido en las diversas fases del
desmontaje/montaje

- Aislar los equipos que hay que desmontar de los circuitos hidraulicos y
eléctricos a los que esta conectado.

- Recuperar los aceites de la instalacion.

- Desmontar, verificar y, en su caso, sustituir las piezas indicadas y montar el
equipo.

- Conexionar el equipo a los circuitos correspondientes.

- Limpiar, engrasar, etc., poniendo el equipo en condiciones de
funcionamiento.

- Comprobar el correcto funcionamiento del equipo y de la instalacion,
regulando los sistemas, si procede, para conseguir restablecer las
condiciones funcionales.

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

Contenidos

1. Reparacioén de sistemas mecanicos en maquinas industriales
- Documentacién técnica en relacion con operaciones de mantenimiento
mecanico.
- Maquinas, equipos, utiles, herramientas y medios a emplear para la
reparacion.
- Limpieza, reaprietes mecanicos, fugas, lubricacion y refrigeracion, entre otros.
- Ajustes y regulacion de elementos mecanicos.
- Procedimientos y técnicas de desmontaje.
Técnicas de medicion y verificacion de elementos mecanicos.
Mantenimiento correctivo por reparacion de piezas defectuosas.
Reparacién por seguimiento de planes de mantenimiento preventivo.
Procedimientos y técnicas de montaje.
Elaboracion de informes de las actividades desarrolladas y de los resultados
obtenidos.

2. Reparacion de sistemas neumatico-hidraulicos en maquinas industriales
- Documentacién técnica en relacion con operaciones de mantenimiento de
elementos neumatico-hidraulicos.
- Maquinas, equipos, utiles, herramientas y medios a emplear para la
reparacion.
- Limpieza, reaprietes mecanicos, fugas y lubricacion, entre otros.
- Ajustes y regulacion de presiones, de caudales, de velocidades, entre otros.
- Procedimientos y técnicas de desmontaje.
Técnicas de medicion y verificacion de elementos neumatico-hidraulicos.
Mantenimiento correctivo por reparacion de piezas defectuosas.
Reparacién por seguimiento de planes de mantenimiento preventivo.
Procedimientos y técnicas de montaje.
Elaboracion de informes de las actividades desarrolladas y de los resultados
obtenidos.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracioén total en horas de las N.° de horas méaximas susceptibles de
Unidades formativas . ) - . .
unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF0620 60 40
Unidad formativa 2 — UF0621 90 30
Unidad formativa 3 — UF0622 60 30
Unidad formativa 4 — UF0623 60 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1
Elementos y mecanismos de maquinas industriales.

Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.
Montaje de elementos de maquinas industriales.

Para acceder a la unidad formativa 4 debe haberse superado la unidad formativa 3
Diagnostico de averias en elementos de maquinas industriales.

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

Denominacién: MANTENIMIENTO MECANICO DE LINEAS AUTOMATIZADAS.
Caodigo: MF0117_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0117_2: Mantener sistemas mecanicos hidraulicos y neumaticos de lineas de
produccion automatizadas.

Duracion: 240 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: SISTEMAS MECANICOS, NEUMATICOS E HIDRAULICOS DE
LINEAS AUTOMATIZADAS

Cédigo: UF0624
Duracién: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2,

RP3 y RP4 en lo referente a sistemas mecanicos, neumaticos e hidraulicos de lineas
automatizadas.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar elementos Interpretando planos y especificaciones técnicas relativas a
los circuitos de automatismos de tecnologia neumatica e hidraulica.
CE1.1 Identificar la simbologia y elementos representados en el plano.
CE1.2 Distinguir las diferentes vistas, cortes, detalles, etc., de los elementos
de los distintos circuitos expresados en los planos y/o especificaciones del
fabricante.
CE1.3 A partir de un esquema representado en un plano, de una instalacién de
automatismos, que integre distintas tecnologias y las especificaciones técnicas de
los elementos que lo forman:
- Describir el funcionamiento de cada sistema y su relacion con el conjunto en
el esquema representado.
- Interpretar las especificaciones técnicas para la determinacién de los
elementos.
- Relacionar los simbolos que aparecen en los planos con los elementos
reales del sistema.
- Identificar las partes internas y externas de cada elemento mediante el
empleo de vistas, cortes, detalles, etc., que aparece en los planos y en las
especificaciones técnicas del fabricante.

C2: Identificar las distintas areas de aplicacion de los circuitos neumaticos e hidraulicos,
describiendo la tipologia y caracteristicas de los equipos y materiales utilizados en su
construccion.
CE2.1 Diferenciar las caracteristicas propias de los automatismos neumaticos e
hidraulicos.
CE2.2 Clasificar por su funcion y tipologia los distintos elementos utilizados en la
realizacion de automatismos neumaticos e hidraulicos.
CE2.3 Enumerar las distintas areas de aplicacion de los automatismos
neuméticos e hidraulicos.
CE2.4 En un analisis de un automatismo neumatico e hidraulico y partiendo de
la documentacién técnica del mismo:

- Explicar la secuencia de funcionamiento.

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

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

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

C3: Analizar y relacionar los procesos auxiliares de fabricacion (alimentacion de
piezas, herramientas, vaciado/ llenado de depdsitos, evacuacion de residuos, etc.)
con las técnicas y medios automaticos para realizarlos.
CE3.1 Describir las técnicas de manipulacién, transporte, almacenamiento, etc,
utilizadas en los procesos de fabricacion.
CE3.2 Describir los medios utilizados para la automatizacién de alimentacion a
las maquinas (robots, manipuladores, etc.), explicando:
- Elementos estructurales.
- Cadenas cinematicas.
- Elementos de control.
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- Actuadores (motores).

- Captadores de informacion.
CE3.3 A partir de un proceso de fabricaciéon en el que se contemplen fases de
seleccion de materiales, alimentacion de maquinas, mecanizado, almacenaje, etc,
elaborar:

- Diagrama de flujo de fabricacion.

- Listado de medios necesarios.

- Informe y valoracion de la solucién aceptada.

C4: Operar con los distintos 6rganos (neumaticos, hidraulicos) que intervienen en
la manipulacion, transporte, etc., actuando sobre los elementos de regulacion en
condiciones de seguridad.
CE4.1 Explicar las variables regulables en los procesos aucxiliares de fabricacion
(fuerza, presion, velocidad, etc.).
CE4.2 Relacionar las variables con los elementos que actian sobre ellas
(neumaticos, hidraulicos).
CE4.3 Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables (fuerza,
velocidad, etc.).
CE4.4 A partir de varios sistemas automaticos de manipulacién de piezas y
regulacién de motores (neumaticos, hidraulicos), convenientemente montados
sobre maquetas y sometidos a distintas solicitaciones de fuerza, velocidad, etc.:
- Regular las variables (fuerza, velocidad, etc.) para las distintas funciones.
- Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
(manoémetros, reglas, tacometros, etc.).
- Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcién de las
solicitaciones a las que estan sometidos.

Contenidos

1. Sistemas mecanicos de lineas automatizadas
- Sistemas de alimentacion y orientacion de piezas a maquinas:
- Depdsitos de alimentacion y orientacién de piezas por vibracion.
- Depdsitos de alimentacién y orientacion de piezas por elevacién
escalonada.
- Depdsitos de alimentacion y orientacion de piezas por fuerza centrifuga.
- Depdsitos de alimentacion y orientacion de piezas por cinta segmentada de
transporte oblicuo.
- Depdsitos de alimentacion y orientacién de piezas especiales
- Sistemas de transporte de piezas a maquinas:
- Transportadores de bandas.
- Transportadores de rodillos.
- Transportadores de cadenas.
- Sistemas flexibles de transporte con palets.
- Transportadores especiales.
- Robética y manipulacion de piezas: Tipos. Estructura. Actuadotes. Cadena
cinematica. Caracteristicas y aplicaciones.

2. Sistemas neumaticos de lineas automatizadas

- Fundamentos de la neumatica. Principios. Leyes basicas y propiedades de los
gases.

- Generacion, preparacion y distribucion del aire comprimido

- Preparacion del aire comprimido en el puesto de trabajo: Filtros. Reguladores de
presién. Lubricadores.

- Cilindros, actuadores lineales y de giro, pinzas: Tipos. Caracteristicas. Aplicacion.
Seleccion. Parametros de calculo.
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- Valvulas distribuidoras, de caudal, de presion, logicas, combinadas: Tipos.
Caracteristicas. Aplicacion. Seleccion.

- Sensores: Neumaticos. Eléctricos. Electronicos. Magnéticos.

- Componentes para vacio: Eyectores. Filtros. Ventosas. Vacuostatos.
Vacuometros.

- Racordaje. Tuberia y accesorios.

- Simbologia neumatica.

- Interpretacion, elaboracion, simulacién y montaje de esquemas neumaticos.
Realizacion de los calculos de las magnitudes y parametros basicos del
sistema.

- Analisis del equipo de control ante situaciones de emergencia.

3. Sistemas hidraulicos de lineas automatizadas

- Fundamentos de hidraulica: Principios. Leyes basicas y propiedades de los
liquidos.

- Cilindros lineales, actuadores de giro, motores: Tipos. Caracteristicas. Aplicacion.
Seleccion. Parametros de calculo.

- Valvulas direccionales, de caudal, de presion, proporcionales y servos: Tipos.
Caracteristicas. Aplicacion. Seleccion.

- Bombas: Tipos. Caracteristicas. Aplicacion. Seleccion. Parametros de calculo.

- Acumuladores: Tipos. Caracteristicas.

- Accesorios: Tuberias. Racordaje. Estanqueidad. Mandmetros. Caudalimetros.

- Simbologia hidraulica.

- Interpretacion, elaboracion, simulacion y montaje de esquemas hidraulicos.

- Analisis del funcionamiento del sistema, diferenciando los distintos modos y sus
caracteristicas.

- Realizacion de los calculos de las magnitudes y parametros basicos del
sistema.

- Analisis del equipo de control ante situaciones de emergencia.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE MANTENIMIENTO DE SISTEMAS EN LINEAS
AUTOMATIZADAS

Codigo: UF0625
Duracioén: 70 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los componentes y operaciones de mantenimiento necesarias para
programar su realizacién, Analizando la documentacién técnica de mantenimiento
mecanico de lineas de produccion automatizadas e instalaciones auxiliares.
CE1.1 Relacionar y describir la documentacion técnica basica para realizar
el mantenimiento mecanico de lineas de produccion automatizadas y de sus
instalaciones auxiliares.
CE1.2 Identificar en los planos de un manual de instrucciones de una maquina
los sistemas que la integran y los componentes de los mismos, relacionandolos
con las especificaciones técnicas, de uso y de mantenimiento que se derivan del
resto del dossier.

cve: BOE-A-2011-10677



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Lunes 20 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 63785

CE1.3 A partir de la documentacion técnica de mantenimiento de una maquina
o linea automatizada (manual de instrucciones, planos, esquemas, programa de
mantenimiento, etc.):
- Identificar los componentes de las maquinas que deben ser mantenidos.
- ldentificar las actividades de mantenimiento preventivo, sistematico y
predictivo, que se deben realizar en la maquina durante ese periodo.
- Determinarlos mediosy materiales necesarios pararealizarlasintervenciones
programadas de mantenimiento de la maquina.

C2: Diagnosticar averias en sistemas de produccion automaticos, identificando la
naturaleza de la averia, realizando las intervenciones correctivas necesarias para
eliminar la disfuncionalidad y restablecer el funcionamiento correcto, aplicando los
procedimientos y las técnicas mas adecuadas en cada caso.
CE2.1 Explicar la tipologia y caracteristicas de los sintomas de las averias
mas frecuentes de los distintos sistemas (de cada sistema independientemente
e integrando todos o varios) que se puedan presentar en los procesos
automatizados.
CE2.2 Explicar el proceso general utilizado para el diagnéstico y localizacion
de averias en los distintos sistemas (de cada sistema independientemente e
integrando todos o varios) en los procesos automatizados.
CE2.3 En diagnosis y localizacién de averias en sistemas automaticos:

- Interpretar la documentacion técnica del sistema automatizado en cuestion,
identificando los distintos sistemas, bloques funcionales y elementos que
los componen.

- ldentificar los sintomas de la averia caracterizandola por los efectos que
produce y de acuerdo con las medidas realizadas.

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

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

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

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

C3: Elaborar procedimientos escritos de mantenimiento preventivo de maquinaria
(fichas, gamas o normas), determinando las operaciones que se deben realizar y su
frecuencia.
CE3.1 Explicar los distintos tipos de mantenimiento, la organizaciéon requerida
para su gestion y responsabilidades en el entorno de produccion.
CE3.2 Explicar los objetivos de la ficha-gama de mantenimiento de maquina, los
documentos que la componen y los requisitos de su estructura y contenidos de
cada uno de ellos.
CE3.3 En la elaboracién del plan de mantenimiento preventivo de una maquina
de la que se dispone de su documentacioén técnica (de fabricante, histéricos de
mantenimiento, etc.):
- Determinar los tipos de intervencion (de uso, de nivel, etc.) y la
«temporalizacion» de los mismos.
- Elaborar la ficha de mantenimiento preventivo con las gamas que deben ser
aplicadas.
- Desarrollar las gamas de mantenimiento de los distintos sistemas de la maquina
determinando las especificaciones de las operaciones que hay que realizar.
- Establecer las medidas de seguridad que deben ser adoptadas para las
personas y los equipos para la realizacion de las tareas de mantenimiento.
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Contenidos

1.

Organizacion del mantenimiento de lineas automatizadas

- Mantenimiento: Objetivos. Funciones.

- Tipos de mantenimiento:

- Mantenimiento correctivo.

- Mantenimiento preventivo.

- Mantenimiento predictivo.

- Mantenimiento productivo total.

- Almacén de mantenimiento:

- Organizacion fisica.

- Materiales necesarios. Catalogo de repuestos.

- Homologacién proveedores. Suministros.

- Gestion de pedidos.

- Gestion de stocks.

- Programas de gestion y mantenimiento asistidos por ordenador (G.M.A.O).
- Las distintas fichas de mantenimiento (Orden de trabajo, gamas 6 normas).
- Documentacion de las intervenciones (banco de historicos).

- Organizacion de la gestion de mantenimiento.

- La calidad del mantenimiento.

Averias mecanicas, neumatico-hidraulicas y de maniobra y control

- Documentacién técnica. Planos. Esquemas. Manuales de instrucciones.
Historico de fallos. Catalogos. Fichas 6 gamas de mantenimiento.

- Averias mas frecuentes. Sintomas caracteristicos.

- Causas de la averia. Analisis y procedimientos para su determinacion.

- Planes de revisiones sistematicas y asistematicas en las instalaciones
(Mantenimiento preventivo).

- Diagnéstico del estado de los elementos por observacion, medicion, entre
otros.

- Procedimientos de desmontaje con objeto de determinar la averia.

- Equipos, herramientas y medios auxiliares a emplear en el Diagnéstico de las
averias.

- Instrumentos de medida y verificacion a utilizar para el Diagndstico de las
averias.

- Diagnéstico de las averias.

- Diagnéstico continuo del estado de elementos a través de técnicas de
mantenimiento predictivo.

- Elaboracion del informe técnico relativo al Diagnostico, causa y solucion de la
averia, evitando que se repita.

- Analisis de la influencia de la averia en sistemas de mantenimiento preventivo o
predictivo.

Reparacion de averias mecanicas, neumatico-hidraulicas y de maniobra y

control

- Documentacién técnica en relacion con operaciones de mantenimiento.

- Limpieza, reaprietes, fugas, lubricacion, entre otros.

- Ajuste de instrumentos de medida, control y regulacion.

- Procedimiento y técnicas de desmontaje/montaje.

- Mantenimiento correctivo por reparacién 6 sustitucion de piezas defectuosas.

- Reparacion por seguimiento de planes de mantenimiento preventivo.

- Méaquinas, equipos, utiles, herramientas y medios a emplear para realizar la
reparacion.
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UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: REPROGRAMACION Y CONTROL DEL FUNCIONAMIENTO DE
LINEAS AUTOMATIZADAS

Cadigo: UF0626

Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Elaborar la documentacion técnica necesaria para la construccion de sencillos
automatismos cableados y/o programados para control automatico (neumatico e
hidraulico
CE1.1 En la configuracion de un equipo de control automatico, en el que se
integren las distintas tecnologias, para una pequefia maquina o proceso secuencial,
y partiendo de las especificaciones funcionales y limites de coste:
- Interpretar las especificaciones funcionales del automatismo.
- Realizar al menos una configuracion cableada y/o programada cercana a la
relacion coste-calidad establecida.
- Seleccionar a partir de catalogos técnico-comerciales los equipos y materiales
que cumplan las especificaciones técnicas y econdmicas establecidas.
- Realizar los calculos necesarios para la configuracion del equipo.
- Documentar el proceso que se va a seguir en el montaje y pruebas del
equipo, con los medios y en el formato adecuado:
- Analisis funcional del automatismo.
- Esquemas.
- Listado de programas.
- Pruebas y ajustes.
- Lista de materiales.

C2: Adaptar pequefios programas de control para sistemas automaticos de alimentacion
de piezas y operaciones auxiliares de fabricacion (manipulacion, refrigeracion,
mantenimiento de fluidos, etc.).
CE2.1 Relacionar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLC’s y
robots con las operaciones que hay que realizar con los equipos auxiliares de
fabricacion.
CE2.2 Explicar los sistemas de transmision y almacenamiento de informacion
utilizados en la programacion de PLC’s y robots.
CE2.3 A partir de dos supuestos practicos de alimentacion de maquinas, en los
que se utilicen PLC’s y robots, respectivamente:
- Establecer la secuencia de movimientos.
- Establecer las variables que se van a controlar (presion, fuerza, velocidad,
etc.).
- Realizar los diagramas de flujo correspondientes.
- Realizar el programa de control del PLC y robot.

C3: Realizar el control de respuesta de un sistema automatizado, comprobando las
trayectorias, asi como el sincronismo de movimientos, y realizando las mediciones
necesarias.

CE3.1 Formular la relacion existente entre parametros del sistema y tiempo de

respuesta.

CE3.2 Explicar los aparatos de medicion.
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CE3.3 Describir las unidades de medida.
CE3.4 A partir de una simulacion en maqueta, de uno o varios procesos de
fabricacion mecanica, que contenga fases de manipulacion de piezas y operaciones
de mecanizado o fundicién, en la que intervengan elementos neumaticos,
hidraulicos, robots y manipuladores:
- ldentificar las variables que hay que controlar.
- Medir las magnitudes de las variables ante las distintas solicitaciones.
- Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle dentro
de las tolerancias dadas.
- Verificar las trayectorias de los elementos moviles y proceder a su
modificacion, en caso necesario.

Contenidos

1. Automatismos eléctricos cableados

- Proyectos de automatizaciéon. Automatismos.

- Procesos continuos y procesos secuenciales. Caracteristicas.

- Elementos empleados en la realizacion de automatismos eléctricos. Relés.
Contactores. Sensores y actuadores. Protecciones. Simbologia.

- Herramientas equipos y materiales utilizados en el mantenimiento de
automatismos eléctricos.

- Técnicas utilizadas en el disefio de automatismos cableados. Mando y
potencia.

- Elementos de sefializacion y proteccion. Tipos y caracteristicas.

- Técnicas de verificacion de automatismos cableados.

- Légica combinatoria: Fundamento de la logica binaria. Disefio béasico de
sistemas. Técnicas y procedimientos.

- Funciones ldgicas convencionales.

- Loégica secuencial.

- Situaciones de emergencia que pueden presentarse en el proceso automatico.

- Cuaderno de cargas.

2. Programaciony aplicacién de PLC’s
- Estructura general de un autémata programable.
- Configuracion del autémata. Conceptos basicos.
- Diagramas de flujo.
- Lenguajes de programacion:
- Lista de instrucciones.
- Planos de funciones.
- Planos de contactos.
- Grafcet.
- Juego de Instrucciones y programacion.
- La comunicacién del autémata con su entorno.
- Elaboracion de programas de control.
- Simulacion y ajuste de programas de control.
- Introduccion de programas de control.
- Depuracién de programas de control.
- Obtencidn de la primera pieza.

3. Programacién y aplicacién de robots
- Estructura general de un robot:
- Elementos estructurales.
- Cadenas cinematicas.
- Actuadores (motores).
- Captadores de informacion.
- Elementos de control.
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- Tipos y caracteristicas de robots.

- Diagramas de flujo.

- Lenguajes de programacion de robots.

- Juego de instrucciones y programacion.

- Elementos periféricos.

- La comunicacion del robot con su entorno. Caracteristicas y procedimientos.

- Elaboracion de programas de control.

- Simulacion y ajustes de programas de control.

- Introduccion y depuracion de programas de control.

- Inteligencia y visiéon artificial. Fundamentos y elementos que componen un
sistema.

- Control de calidad del proceso y del producto en sistemas automatizados.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y MEDIOAMBIENTALES
EN EL MANTENIMIENTO MECANICO DE LINEAS AUTOMATIZADAS

Cadigo: UF0627

Duracion: 30 Horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con RP5.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion 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.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.
CE1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CE1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccidén, conservacion y correcta utilizacién de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales
como:
- Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
- Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
- Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
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CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.

C3: Relacionar los medios y equipos de seguridad empleados en el mantenimiento
mecanico de lineas automatizadas con los riesgos que se pueden presentar en el
mismo.
CE3.1 Describir las propiedades y uso de las ropas y equipos mas comunes de
proteccion personal.
CE3.2 Enumerar y caracterizar los diferentes tipos de sistemas para la extincién
de incendios, describiendo las propiedades y empleo de cada uno de ellos.
CE3.3 Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias, para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia.
CE3.4 Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos a
curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.
CE3.5 Dada la descripcion de diferentes entornos de trabajo:
- Determinar las especificaciones de los medios y equipos de seguridad y
proteccion.
- Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca la ubicacion de
equipos de emergencia, las sefales, alarmas y puntos de salida en caso de
emergencia de la planta, ajustandose a la legislacion vigente.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
- El trabajo y la salud.
- Los riesgos profesionales.
Factores de riesgo.
Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
- Accidente de trabajo.
- Enfermedad profesional.
- Ofras patologias derivadas del trabajo.
- Repercusiones econémicas 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 las seguridad y salud en el trabajo:
- Organismos nacionales.
- Organismos de caracter autonémico.

2. 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:

- 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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3. Actuaciones en emergencias y evacuacion
- Tipos de accidentes.
- Evaluacion primaria del accidentado.
- Primeros auxilios.
- Socorrismo.
- Situaciones de emergencia.
- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacién de apoyo para la actuacién de emergencias.

4. Medios, equipos y técnicas de seguridad empleadas en el mantenimiento de
lineas automatizadas
- Riesgos mas comunes en el mantenimiento de lineas automatizadas.
- Prevencion y eliminacién de los peligros en el mantenimiento de lineas
automatizadas.
- Técnica para la movilizacién de equipos.
- Proteccion de maquinas y equipos.
- Ropas y equipos de proteccion personal.
- Normas de prevencién medioambientales:
- Ahorro energético.
- Contaminacién atmosférica.
- Control y eliminacion de ruidos.
- Tratamiento y gestion de residuos.
- Normas de prevencion de riesgos laborales.
- Sistemas para la extincidon de incendios: Tipos. Caracteristicas. Propiedades y
empleo de cada uno de ellos. Normas de proteccion contra incendios.
- Sefializacion: Ubicacion de equipos de emergencia. Puntos de salida.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracion total en horas de las N.° de horas méaximas susceptibles de
Unidades formativas . ) - . .
unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF0624 70 50
Unidad formativa 2 — UF0625 70 30
Unidad formativa 3 — UF0626 70 30
Unidad formativa 4 — UF0627 30 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1
sistemas mecanicos, neumaticos e hidraulicos de lineas automatizadas.

Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2
operaciones de mantenimiento de sistemas en lineas automatizadas.

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 acompara este anexo.
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MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE
MANTENIMIENTO Y MONTAJE MECANICO DE EQUIPO INDUSTRIAL

Caodigo: MP0130
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Intervenir para la puesta en funcionamiento de un equipo mecanico con elementos
neumaticos e hidraulicos en el que previamente se ha producido una averia o
disfuncion.
CE1.1 Interpretar la documentacién técnica identificando los elementos,
observando los sintomas de la averia.
CE1.2 Observar las causas de la averia, participando en desmontar y en su
caso sustituir las piezas deterioradas, montando el equipo en condiciones de
funcionamiento.
CE1.3 Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas.

C2: Elaborar programas para el desarrollo de actividades de mantenimiento.
CE2.1 Identificar en la documentacion técnica y en la maquina, los elementos
sobre los que se deben realizar las operaciones de mantenimiento.
CE2.2 Participar en la elaboracién de la ficha de mantenimiento preventivo
definiendo las gamas y los medios y materiales necesarios para las intervenciones,
en condiciones de seguridad para las personas y equipos.
CE2.3 Ayudar a obtener datos de las variables de las maquinas colaborando
en operaciones de limpieza, engrase y lubricacion, reaprietes, correccién de
holguras, alineaciones, tensado de correas de transmisién, observacién de los
estados superficiales, etc.
CE2.4 Elaborar el informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/
deficiencias observadas y los datos necesarios para el banco de historicos.

C3: Realizar la reprogramacion de P.L.C. y Robots en lineas automatizadas que
disponen de elementos mecanicos y neumatico-hidraulicos.
CE3.1 Interpretar la documentacion técnica, identificando los elementos que
componen la linea, secuencia de movimientos, diagrama de flujo y demas variables
a controlar.
CE3.2 Participar en la modificacion del programa de control del PLC y robot.
CE3.3 Elaborar un informe-memoria de las actividades desarrolladas.

C4: Participar en los procesos de trabajo en la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE4.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE4.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE4.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE4.4 |Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE4.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE4.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.
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Contenidos

1. Puesta en funcionamiento de equipos mecanicos con circuitos hidraulicos

y neumaticos

- Documentacion técnica, planos mecanicos, esquemas neumatico-hidraulicos,
manual instrucciones etc.

- Andlisis de sintomas de las averias y localizacion de los elementos
responsables.

- Planes y procedimientos de desmontaje/montaje.

- Equipos vy utillajes necesarios para intervenir en las averias.

- Reparacién, montaje y/o sustitucion de elementos danados.

- Comprobacion delfuncionamiento de los equipos y de instalaciones, regulando los
sistemas, si procede, para conseguir restablecer las condiciones funcionales.

- Informe de intervenciones donde se reflejan las anomalias/deficiencias
observadas y los datos necesarios para el banco de histéricos.

2. Operaciones de preventivo en maquinaria que dispone de sistemas
mecanicos, hidraulicos y/o neumaticos

- ldentificacion de la documentacién técnica en la maquina y los elementos a
mantener.

- Registro en las gamas de preventivo de los parametros de trabajo en condiciones
de funcionalidad correcta de los sistemas de las maquinas.

- Operaciones de limpieza, engrase, lubricacidon y ajustes utilizando los utiles
y herramientas adecuadas y manipulando los materiales y productos con la
seguridad requerida.

- Informe de intervenciones en las fichas correspondientes donde se reflejan las
deficiencias observadas y los datos necesarios para el banco de histéricos.

3. Reprogramacioén de P.L.C. y Robots en lineas automatizadas que disponen
de elementos mecanicos y neumatico-hidraulicos
- Interpretacion de la documentacion técnica de los elementos que componen
la linea, secuencia de movimientos, diagrama de flujo y demas variables a
controlar.
Realizacion del programa de control del PLC.
Realizacion del programas de robots.
Verificacion de las magnitudes y trayectorias de las variables.
Analisis funcional del conjunto del sistema automatizado.
Documentacion del proceso y pruebas de los equipos.

4. Integracién y comunicacién 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 prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Médulos formativos

Acreditacién requerida

Experiencia profesional requerida en
el ambito de la unidad de
competencia

Si se cuenta con
acreditacion

Si no se cuenta
con acreditacion

MFO0116_2

Montaje y
mantenimiento
mecanico.

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 Instalacion  y
Mantenimiento.

Certificado de Profesionalidad de
nivel 3, area profesional de Maquinaria
y Equipo Industrial, de la familia
profesional  de Instalacion  y
Mantenimiento.

1 ano

3 anos

MFO0O117 _ 2
Mantenimiento
mecanico de lineas
automatizadas.

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 en la familia de
Instalacion y Mantenimiento.
Certificado de Profesionalidad de
nivel 3, area profesional de Maquinaria
y Equipo Industrial, de la familia
profesional  de Instalacion y
Mantenimiento.

3 afios

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Aula de gestion 45 60
Taller de montaje y mantenimiento mecéanico 150 150
Espacio formativo M1 M2
Aula de gestion X X
Taller de montaje y mantenimiento mecanico X X
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Espacio Formativo Equipamiento

- Pizarra para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Equipos audiovisuales

- Material de aula

- PCs instalados en red, cafidon con proyeccioén e Internet

- Mesa y silla para formador

- Mesas y sillas para alumnos

- Software especifico de maquinaria y equipo industrial

- Taladro

- Torno

- Fresa

- Gria

- Paneles para practicas de neumatica

- Paneles para practicas de hidraulica

- Paneles para practicas de automatismos eléctricos

- Paneles para practicas de autdmatas programables

- Panel de practicas de control de vibraciones, alineaciones y
equilibrado

- Robot

- Maquinas de soldar

- Maquinas portatiles: Taladros. Amoladoras. Atornilladoras.

- Bancos de trabajo

- Herramientas manuales para montaje, reparacién y mantenimiento

- Instrumentos de medida y verificacion de magnitudes mecanicas,
neumaticas, hidraulicas, eléctricas y electronicas

Aula de gestion

Taller  de montaje vy
mantenimiento mecanico

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

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

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

ANEXO I

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Montaje y mantenimiento de instalaciones calorificas
Cédigo: IMAR0408
Familia Profesional: Instalacion y Mantenimiento

Area profesional: Frio y Climatizacion
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