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				OTRAS DISPOSICIONES

				DEPARTAMENTO DE EDUCACIÓN

				215

				ORDEN de 23 de diciembre de 2016, de la Consejera de Educación, por la que se establecen cinco programas de especialización profesional.

				EXPOSICIÓN DE MOTIVOS

				El Estatuto de Autonomía del País Vasco, en su artículo 16, atribuye la competencia propia sobre la enseñanza en toda su extensión, niveles y grados, modalidades y especialidades a la Comunidad Autónoma del País Vasco, sin perjuicio del artículo 27 de la Constitución y Leyes Orgánicas que lo desarrollen, de las facultades que atribuye al Estado el artículo 149.1.30.ª de la misma y de la alta inspección necesaria para su cumplimiento y garantía.

				La Ley Orgánica 5/2002, de 19 de junio, de las cualificaciones y de la formación profesional, tiene por finalidad la ordenación de un sistema integral de formación profesional, cualificaciones y acreditación, que responda con eficacia y transparencia a las demandas sociales y económicas a través de las distintas modalidades formativas. También establece que la oferta de formación sostenida con fondos públicos debe favorecer la formación a lo largo de toda la vida y acomodarse a las diferentes expectativas y situaciones personales y profesionales.

				En el ámbito laboral, de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 12.2 del Estatuto de Autonomía, corresponde a la Administración General de la Comunidad Autónoma del País Vasco la competencia de ejecución de la legislación del Estado, especialmente, en lo que aquí es más relevante, promoviendo la cualificación de los trabajadores y las trabajadoras y su formación integral.

				Para mejorar la empleabilidad de las personas, tanto en el corto como en el largo plazo, se va a requerir de nuevas estrategias y mecanismos. Por un lado, incrementando las horas dedicadas a los procesos de adquisición de competencias como única forma de lograr el mayor grado de especialización que demandan ámbitos cada vez más complejos. Por otro lado, la demanda de trabajadoras y trabajadores con una formación y competencias que se ajusten al entorno competitivo actual exige romper con esquemas anteriores y evolucionar desde un modelo formativo orientado al «puesto de trabajo» hacia otro centrado en el «campo profesional». Un cambio de paradigma que coloca a la persona en el centro promoviendo la adquisición o consolidación de competencias técnicas, personales y sociales, que garanticen la polivalencia y funcionalidad necesarias.

				El establecimiento de cualificaciones más adecuadas a las necesidades reales del tejido productivo debe permitir, por una parte, adecuar la formación de las personas que estudian formación profesional a las necesidades cada vez más especializadas de las empresas y, por otra, mejorar la cualificación de los trabajadores y las trabajadoras dotándoles de las competencias que demandan los sectores productivos generadores de empleo.

				La mejora de la formación profesional, en términos de eficacia, exige una especialización de la oferta y una planificación de la misma más ajustada a las necesidades del mercado laboral, especialmente en aquellos sectores y puestos de trabajo emergentes, que generen más empleo y que sean estratégicos para el futuro de la economía del País Vasco.

				La formación profesional se revela, en este contexto, como un elemento clave para facilitar las herramientas que deben dar respuesta a las cualificaciones demandadas por los puestos de trabajo presentes y futuros.

				El hecho de que existan numerosas demandas provenientes de los sectores productivos relevantes para la economía origina la necesidad de impulsar la elaboración de unos programas de formación que den respuesta rápida tanto a la adecuación y mejora de la empleabilidad de las personas como a las demandas de mayor especialización del tejido productivo y que puedan ser certificados por la Administración de la Comunidad Autónoma del País Vasco. Estos programas, certificados de esta forma, no darán lugar a un título o certificación académica, certificación profesional o certificación parcial acumulable en tanto que las competencias no estén incluidas en el Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

				En el Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo, modificado por el Decreto 14/2016, de 2 febrero, se establecen los programas de especialización profesional del País Vasco en el ámbito de la formación profesional, así como su reconocimiento y certificación, que acredite su valor dentro del marco normativo vigente.

				Con este referente para su elaboración, se han analizado las demandas de sectores productivos estratégicos en nuestra economía y de esta forma se han definido los programas de especialización profesional que se incluyen en la presente Orden.

				Esta Orden viene a completar el catálogo de programas de especialización profesional publicado mediante la Orden de 27 de julio de 2016, de la Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura, por la que se establecen siete programas de especialización profesional, así como las condiciones generales para su autorización e impartición, incorporando cinco nuevos programas de especialización profesional.

				Por todo lo expuesto,

				RESUELVO:

				Artículo único.– Objeto.

				1.– La presente Orden tiene por objeto establecer la estructura de cinco programas de especialización profesional que se incorporan en los anexos, de acuerdo con lo establecido en el artículo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el País Vasco.

				Anexo I: Mantenimiento mecánico de equipos dinámicos en las industrias químicas y de producción y distribución de energía y agua.

				Anexo II Mantenimiento de instrumentación en plantas de industrias químicas y de producción y distribución de energía y agua.

				Anexo III: Desarrollo de equipos electrónicos integrados (embedded).

				Anexo IV: Puesta a punto de proyectos de máquina herramienta de fabricación avanzada.

				Anexo V: Mantenimiento integral en líneas de fabricación de productos tubulares.

				2.– Las condiciones para la impartición de los mismos serán las que se establecen en el artículo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenación general de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el País Vasco, así como en la precedente Orden de 27 de julio de 2016, de la Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura por la que se establecen siete programas de especialización profesional, así como las condiciones generales para su autorización e impartición.

				DISPOSICIÓN FINAL PRIMERA.– Entrada en vigor.

				La presente Orden entrará en vigor el día siguiente al de su publicación en el Boletín Oficial del País Vasco.

				DISPOSICIÓN FINAL SEGUNDA.– Recursos.

				Contra la presente Orden podrá interponerse recurso potestativo de reposición ante la Consejera de Educación en el plazo de un mes, o recurso contencioso-administrativo ante la Sala de lo Contencioso-administrativo del Tribunal Superior de Justicia del País Vasco en el plazo de dos meses. El plazo para la interposición se contará en ambos casos a partir de la publicación en el Boletín Oficial del País Vasco.

				En Vitoria-Gasteiz, a 23 de diciembre de 2016.

				La Consejera de Educación,

				CRISTINA URIARTE TOLEDO.
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Asociados al &mbito 1: DISERIO Y DIBUJO DE LOS ESQUEMATICOS DE CIRCUITOS ELECTRO-
NICOS Y DISENO DE LAS PLACAS DE CIRCUITO IMPRESO.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Dibuja esquemas de cicuitos lectinicos, interpretando las especiicaciones de disefio y
mancjando el software especiico de CAD elecironico cumpliendo la nomativa correspondiente y con
Ia calidad requerida

Critrios de valoracion:

a) Se han interpretado las normas de simbologia y de representacion de esquemas.

b) Se han realizado los esquemas y circuitos con las especicaciones de diseio.

) Se han manejado con pericia as caracteristicas de la hermamienta de disefio de CAD.

d) Se han reaizado esquemas basados en esiructuras jerérquicas de fepresentacion de
esquemas electronicos.

€) Se ha cumplimentado Ia informacion que ha de recoger el esquema elecrénico para su
‘rasiado al resto de herramientas de diserio de a paca de circufo impreso,

1) Se ha complementado la informacion que ha de recoger ol esquema electrinico para el
aprovisionamiento de materiles.

9) Se han tratado las utiidades ofrecidas por la herramienta de CAD para la generacién de la
documentacion correspondiente.

2 Obiene yio readapta placas de circuo impreso, utizando las herramientas especiicas y justica
ia solucion en funcion de las caracteristcas del circuo electronico cumpiendo los estandares.
corespondientes y con la calitad requeida.

Critrios de valoracion:

a) Se han selecionado las caracteristicas adecuadas para el disefio de pla
de disefio de CAD.

b) Se han designado las caractersticas correspondientes a los diferentes tipos de encapsuiados
(FOOTPRINT) de los componentes electronicos.

) Se han elegido los tipos de placas de circuito iImpreso comerciales adecuadas en cada caso.

d) Se han escogido las capacidades téenicas idoneas para las placas que fabrican los difrentes
proveedores.

€) Se han apiicado las nomas, precauciones y buenas préctcas en el disefio de placas de
Gircuito impreso respecto de a integridad de sefiales.

1) Se han especificado las caracteristicas mecanicas que han de reuni las placas de circuto
impreso para su implantacin en las apicaciones corespondienes. )

) Se ha recogido Ia informaci6n en el isefio de la placa de ciculto mpreso para su exportacién
al resto de utiidades en el proceso de fabricacion.

1) Se han usado adecuadament las utiidades ofrecidas por la hemamienta de CAD para la
generacian de la documentacién correspondiente.

) Se han realizado los esquemas y circutos orginales basandose en las especiicaciones de
disefio correspondientes.

1) Se han especiicado las causas que justfican los cambios a realizar

dea herramienta

3. Elabora la documentacién correspondiente al disefio, gestion y supervision de Ia realizacion de
placas de crcuito mpreso y del montaje de los componentes efecironicos en las mismas, cumpliendo
los esténdares correspondientes y con  calidad requerida.

Critrios de valoracion:

a) Se ha gestionado y actualizado en tiempo y forma el inventario de materiles, pemitiendo
optimizar las actiidades relacionadss con el disefo de circtos impresos.
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Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacién del personal insiructor aportado por fa empress.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas particpantes en la
fomacién, debera tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfi del
programa’ de al menos 3 afios, o acredtar una formacion relacionada con l0s. resutados de
aprendizaje del programa de, al menos, § afos.
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= Montaje de sistemas de reguiacion de magnitudes en lazo cerrado
" Funcionamiento de los dispositivos programables con seiials
~ Estructuras de regulacion de variabies de proceso.
= Estrategias de conirol avanzada de los istemas de control di
~ Apicacion de sistemas embebidos
— Sistemas de mejora de eficiencia energética.
~ Herramientas y dispositvos para el cortrol de caidad y razabiidad de Ia produccion:
+Vision artifcil
« Medicion ser.
+ Utrasonidos.
+ Corrintes inducidas.

+ Programacion avanzada de conroladores iicos

“Tipos de datos en los automatas programabes.

~ Programacion avanzada del PLC.

~ Bloques y unidades de programacion de los automatas programables.

 Tratamiento de avisos y alarmas mediante blogues o rufinas de inerrupcion.

~ Entradas y salidas analogicas en autématas programables.

~ Tarjtas especiales: configuracin y programacién.

Z Controlde a trazabildad.

~ Crteros de ahoro y eficiencia energética

Z Sitemas de proteccién,

' Conceptos de regulacién PID con autématas programables (bloques de funcién).

~ Herramientas de autodiagndstico de un automata programable.

~ Servomotores. Caracteristicas generaies y funcionamiento.

~ Sensores y transductores (dinamo_tacometica, encoders absolutos y relativos)
tiizados en reguiacién de velocidad y posicionamiento.

~ Parametros fundamentales que ifervienen en un sistema de posicionamiento.
Relacidn entre las variables que controlan el proceso.

« Verificacién delfuncionamiento e los sistemas de control analégico programado:
~ Monitorizacin de programas.
— Técnicas de verifcacion y ensayo.
~ Insirumentos de medida: caracteristicas, tipologia y procedimientos de uso de I0s
instrumentos de medida utiizados en e campo de la automatizacion y fobdtica
indusrial

« Reparacién de averias en sistemas de conrol analogico programado:
"~ Procesos de diagnosiico y ocalizacion de averias en un sistema automtico.
' Plan de actuacion ante disfunciones del sistema.

. Documentacien técnica:
* nforme de incidencias.
+ Regitros de averias.
+ Memoria técrica (documentacidn de fabricantes).
+ Manual de uso.
~ Técnicas de actuacién y medios empleados para ocaiizar averias.
~ Mantenimiento prevenivo y correctiv.
2 Valoracién econémica.
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4—Realizar el mantenimiento preventivo de los sistemas de automatizacién de plantas de las
indusirias quimicas, de produccien y disiribucion de energia y agua, anaiizando los plance de
mantenimiento y la normativa relacionada.

Critrios de valoracion:
) Se ha reconocido la normativa de aplicacien.
b) Se han planificado las ntervenciones del mantenimiento.
©) Se han defindo las operaciones de mantenimiento preventvo de los sistemas de auto-
matizacion.
) Se ha realizado el mantenimiento preventivo de las instalaciones de automatizacion.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (140 horas)

= Monitorizacién de equipos dinamicos: Conceptos bisicos. Sondas. Acelerémetros. Programa
monitoreo. Andlisis de vibraciones. Andliss de temperalura, Termografia.

= Mantenimiento en plantas de las industias quimicas, de produccion y distribucion de energia y
agua: Tendencias actuales del mantenimiento industrial en pianta de produccion. Mantenimiento
comeciivo. Mantenimiento _predicivo: veniajas del_mantenimiento_predictivo. Reparacion,
calioracion y engrasado de valwulas de contrl, circuitos eléclricos, elecironicos, hidrauiicos y
neuméticos.

« Reparacién electronica de taretas: Montaje de componentes en tarjetas de Grcuitos impresos.
Desmoniie de componentes en tarjetas de ciruito impresos. Montaje de tarielas 0 méduios en
equipos elecirénicos. Desmontale de taretas 0 mGdulos en equipos electronicos. Comprobacién
de las caracteristcas de funcionamiento de las fuentes de alimentacicn de equipos electronicos.
Comprobacion de las caracteriscas de funcionamiento de equipos electronicos, segin sus
especiicaciones tcnicas.

Asociados a émito_4: PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y MEDIOAMBIENTALES EN EL
MONTALE ¥ MANTENIMIENTO DE LOS SISTEMAS DE AUTOMATIZACION DE LAS FLANTAS DE
L4S INDUSTRIAS QUIMICAS, DE PROBUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:

11— Supervisar el desarrllo del pian de prevencion de riesqos laborales y medioambientales duranfe
el manenimiento de las instalaciones de aulomatizacion de as industrias quimica y de produccion
y dstibucién de energia y agua, fomando las medidas necesarias para garantizar su
cumplimiento, ¢ identficando, previendo y minimizando de manera efectiva 10s iesgos derivados.
de dichas operaciones.

Critrios de valoracion:

2) Se han analizado las medidas de prevencién y sequridad respecio a las actuaciones de
manipulacion de las insialaciones contenidas en el plan de seguridad.

b) Se ha supervisado y apicado las medidas de prevencion, segurdad y profeccion
medioambiental de la empresa en funcion de la técnica U operacion a reaizar

©) Se han relacionado medios  equipos de seguridad empleados en el mantenimiento de las
instalaciones de automafizacion, con [os riesgos que se pueden presentar en su manejo.

d) Se han analizado y detectado I situaciones de riesgo profesional y medioambiental

€) Se ha informado a los responsables y corregido, en su caso, las situaciones descrt
iesgo profesional.

1) Se ha garantizado la sequridad para operarios, maquinas y equipos en la ejecucén de los
diferentes pianes y actuaciones de manenimiento.

como de
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b) Se han reaizado medidas reglamentarias en Ios cicuitos eléctricos de las nstalaciones de
interior.

©) Se han realizado pruebas de funcionamiento.

) Se han comprobado os valores de aisiamiento e las instalaciones

) Se han comprobado los valores de rigidez dieléctrica de la nstalacion.

1) Se ha veriicado a resistencia de la toma de tiera y la corrente de fuga de la instalacién.

) Se han registrado los valores de los parémelros caracieristicos.

1) Se ha verificadola sensibiidad de disparo de los nterruptores ferencales y protecciones.

) Se ha reaizado un andliis de la red para defecar armsnicos y perturbaciones.

J) Se han realizado verificaciones tiicas en locales especiales segin el REBT.

6. Disgnostica averias o disfunciones en las insialaciones eléciricas, determinando las causas que
las producen y proponiendo soluciones.

Critrios de valoracion:

) Se_han defnido y apicado procedimientos de intervencion en la diagnosis de averiss y
disfunciones.

b) Se han seleccionado equipos de medida y verficacién.

©) Se han identficado 1os posibles circuitos afectados.

) Se hatenido en cuenta el hstdrico de aver

) Se han verifcado los sintomas de las averias a ravés de las medidas realzadas y la
observacion del comportamiento de las instalaciones.

) Se ha determinado el alcance d la averia

9) Se han propuesto hipitesis de las causas y repercusion de averlas.

1) Se ha localizado o origen de la averi

) Se han elaborado documentos de regisir de averias.

7. Repara averias en instalaciones elécticas, apicando técnicas y procedimientos especificos ¥
‘comprobando a festtucion del funcionamiento.

Critrios de valoracion:
) Se han planificado as inervenciones de reparacion.
b) Se han relacionado los esquemas eléctrcos de Ia nstalacion con los elementos a sustir
©) Se han seleccionado las herramientas 0105 ities necesarios.
) Se han sustituido los mecanismos, equipos, conductores, entre olros, responsables de la
) Se ha comprobado la compatibiidad de s elementos a sustuir
) Se han reaiizado ajustes de Ios equipos y clementos infervenidos.
) Se ha verficado la funcionalidad de Ia instalacicn después de Ia intervencién.
1) Se ha actualizado el istorico de averias.

8 Reaiza el mantenimiento preventivo de las instalaciones elécticas, analizando planes de

mantenimiento y normativa relacionada.

Critrios de valoracion:
) Se ha reconocido Ia normativa de aplicacion.
b) Se han planiicado las inervenciones del mantenimiento.
©) Se han definido las operacions de mantenimiento preventivo de las nstaiaciones.
) Se han medido parémetros en puntos crticos de la instalacién.
©) Se han reaiizado operaciones de mantenimiento preventvo.
) Se han elaborado los informes de confingencia ¢ histérios.
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ANEXO Il A LA ORDEN DE 23 DE DICIEMBRE DE 2016

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE INSTRUMENTACION EN PLANTAS DE INDUSTRIAS.
‘QUIMICAS Y DE PRODUCCIGN Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA

a) DATOS DE IDENTIFICACION.

Denominacién: MANTENIMIENTO DE INSTRUMENTACION EN PLANTAS DE INDUSTRIAS
QUIMICAS Y DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

Cadigo: EP00S

Duracién: 660 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL.
Competencia general:

Planifcar, ejecutar, verficar y supervisar las operaciones de montaje y manterimiento de los
sistemas de_medida, requiacén y contol de los. diferentes procesos integrados en la
automatizacion de las plantas de las industrias quimicas, de produccién y distibucién de energia y
agua, respetando las normas de prevencion de fiesgos laborales y medioambientales ¥
‘cumpliendo crierios de calidad.

Campo profesional:

Esta figura eferce su actividad en las empresas industriales de los sectores tanto quirico como de.
produccién y distibucién de energia y agua. La principal peculiaridad es la aita presencia de
instalaciones de transporte de fludos que junto con Sus maquinarias o equipos especificos,
fequieren sistemas de automatizacion dferenciados de los empleados en offos enfomos de
produccién industrial. Este confexto exige que los/as Oficales de Mantenimiento en este tipo de
empresas dispongan de unas competencias y destrezas profesionales técricas suficientements.
especicas de eslos sectores y que actualmente no se encuentran directamente soportadas en la
Formacién Profesional

Las ocupaciones y puestos de rabajo ms relevantes:

‘Téenico en organizacion de mantenimiento de sistemas e automatizacin industral
‘Técnico de puesia en marcha de sistemas e automatzacion industral

defe de equipo de supervision de montaje de istemas de automatizacion industrial.

Jefe de equipo de supenvision de manfenimiento de sistemas de automatizacion industial
Oficial de Instrumentacion de Mantenimiento.

El tipo de trabajo, concretado en insirumentos localizados en toda Ia extension de Ia planta de
produccién, conlleva que muchas veces sea efectuado por una persona en soffario, 1 que implica
un ato grado de autonomia y resolucién por parte del profesional.

Competencias técricas, personales y sociales para su intervencidn profesional

) Planifcar, cjecutar y supervisar el montaje y el sjuste de cualquier tipologia de equipos de.
medida, regulacion y control, tanio simple como automatico, existrtes en las plantas de las.
industias quimicas, de produccion y distrbucion de energia y agua.

b) Planifcar, ejecutar y supervisar el montaje de cualquier tipologia de instalaciones automaticas.
y sistemas de comunicacion integrados en 105 procesos productivos. de las plantas de las
indusrias quimicas, de produccion y distrbucion de energia y agua.
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b) Se ha comprobado antes de la puesta en marcha definitiva de las maquinas y/o equipos que:

= La informacién sobre Ia funcionalidad y estado de los mismos se obtiene del dossier
técnico de fa méquina y de los sistemas de autodiagnssiico de la instalacicn.

- La caiidad y estado de los fluidos energéticos del sisiema se comprucha y valora
analizando s residuos depositados en os circutos y procediendo en consecuenci.

- El estado de las unidades y elementos, se delermina verficando la funcion
caracteristica del mismo y comprobando cada una de las partes funcionales que 0
integran.

-l estado de las entradas, saidas del sistema se identiica nferpretando el programa
de los autématas y sus comunicaciones o la documentacion tcnica asociada.

-l estado de las unkdades y elementos (clindros, actuadores, transfers, variadores de
Velocidad, amancadores progresivos, enire ofros) se diagnostica, comprobando las
partes mecnicas funcionales que ios infegran y veriicando que al estmuar las
eniradas, las saldas responden a a funcién caracterisica del elemerto.

=l equipo de medida se uiliza segin el procedmiento establecido, respondiendo a la
precision requerida en la medicion a realizar

©) Se ha comprobado que los resultados de las prusbas reaizadas a detectores, reguladores,
actuadores y elementos de sequidad y de emergencia y alamas responden a las
especiicaciones funcionales y tScnicas e 10s mismos.

d) Se han reaizado las prucbes de presiaciones y eficiencia energéticas comprobando y
sjustando en los equipos los valores establecidos, uliizando los procedimientos adecuados,
con a seguridad requerida y veriicando el cumpirmiento de las prescripciones reglamentarias
de aplcacin

€) Se ha realzado el dictamen de segurdad correspondiente o el certiicado de direccién previsto
en las normas preva puesta en senvicio de la maguinaria y/o equipo industial, comprobando
que todos 10s equipos cumplen la nomativa vigente.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (330 horas)

+ Regisje y Ajuste de maquinaria de planta industril quimica y de produccion y disirbucion de
energia y agua: Reglaje y auste mecanico, neumafico e hidrauico. Ajustes y tolerancias.
Inerpretacion de pianos avanzada. Ajuste pracico en banco: Escuadrado de piezas, razado,
operaciones manuales de mecanizado. Técnicas de nivelacion. Técnicas de aineacion.

* Materales: Caracteristicas mecnicas  quimicas. Clasiicacién. Recubrimientos. Tratamientos.
Materaies més empleados. Especiicidades de uso.

* Metroogia en el manteniniento de equipos de planta industrial quinica  de produccion y
distribucion de energia y agua: Insirumental de medida. Documentacién técnica. Calibracion de.
aparatos de medida sobre nomas: Parémelros, razabiidad, proceso de callracibn, medicin de
resuitados, callbracion ¢ incertidumbre, ofras fuentes de incertidumbre de medida. Medicin y
control dimensional de elementos: Medida de parametros mecanicos, medida de vibraciones,
medida de ruidos, medida de diataciones y desplazamientos, medida de parémetros neumtico-
hidrduiicos, medida de presicn, medida de caudales, mecida de temperatura.

+ Deteceion de averiss y diagnosis: EI fallo mecénico: Tipologia de fallos mecanicos, falos
asociados a la edad de la maquina, falos y averias més frecuentes. Defeccion de averias.
Metodologia para el anslisis de averias y etilogia del falo: Sintomas, causas. Elaboracion de
informes, diagnssticos y anaisis de los resultados oblenidos.

+ Medidas correctivas empieadas en el mantenimiento de equipos de planta industrial quimica y de
produccién y distrbucion de energia y agua: Procedimientos y tcnicas de montaje y desmoniaje.
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b) Se ha mantenido actuaiizada y clasificada la documentacién técnica, asegurando su
operatividad

©) Se ha organizado y clasiicado, siguiendo Ios profocolos de Ia organizacicn, a documentacién
generada en Ios dferentes procesos (ichas técnicas de intervencion, procedimientos para
Siustes, procedimientos de montaje enire ofros).

) Se ha entregado la documentacion de los equipos desarrollados, en tiempo y forma, al
fesponsable correspondiente.

€) Se han elaborado y actuaiizado las recomendaciones de uso segin los criteros de calidad
establecidos y s han tenido en cuena las modifcaciones y actualizaciones realizadss.

) Se ha mantenido actuaizada y accesible a documentacion referida a las reglamentaciones y.
nomas técnicas.

9) Se ha reaiizado y gestionado la trazabiidad y versionado de las difrentes etapas que abarcan
el disefo de los cicuitos impresos.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (120 horas)
Dibujo de esquemas de circuitos eleciénicos: Software especifica de CAD electrénico:
- Normativa de simbologia y representacion de esquemas.
— Esquemas y circuitos con las especficaciones de disefio.
~ Caractersticas y configuracién de la herramienta de disefio de CAD.
— Librerias en a herramienta de CAD.
~ Estructuras jerérquicas de representacién de esquemas electronicos.

— Informacién necesaria en el esquema elecironico para su raslado alresto de herramientas de
disefio de la placa de cicuto mpreso.

— Informacién necesaria en ¢l esquema electrico para e aprovisionamiento de materiaes.
— Utiidades integradas en la herramienta de CAD parala generacién de documentacion.

Diseio de placas de circuito impreso: Herramientas especifcas software de CAD.
~ Estandares del diseiio, ensamblado y control e caiidad de los circuitos impresos IPC (nsttute
for Printed Circuts, Insiute for Interconnecting and Packaging Electronic Circuts)

~ Caractersticas para el disefio de placas de la herramienta de disefio de CAD.

~ Caracteristicas de los diferentes tipos de encapsuiados (FOOTPRINT) de los componentes.
electronicos.

~ Tipos de placas de circuito impreso industrial y comercial
~ Capacidades técicas de las placas que fabrican los dferentes provesdores.

~ Normas, precauciones y buenas préctcas en el isefio de placas de ciruito impreso respecto
de la ntegridad de sefiales

~ Caracteristicas mecanicas que han reunirlas placas de cicuito impreso para su implantacién
enas apiicaciones correspondientes.

~ Informacién recogida en el disefio de la placa de circuito impreso para su exportacion al resto
de utiidades en el proceso de fabricacion.

~ Utiidades frecidas por la herramienta de CAD para la generacion de la documentacién
corespondiente.
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) Se han relacionado las maniobras a realizar en e CT, identficando los clementos que
ntervienen en los esquemas.

9) Se han establecido hipbtesis sobre los efectos que se produciian en caso de modificacién o
disfuncion de los elementos del CT.

2 Define las prucbas y ensayos de los elementos de los centros de transformacion, empleando la
informacion de los fabricantes y elaborando a documentacion técnica correspondiente.

Criteros de evaluacien:
) Se ha identiicado la normativa de aplicacién.
b) Se han recopiado as informaciones de los fabricantes.
©) Se han determinado las caracteristcas técnicas de los iransfommadores.
) Se han determinado las caracteristicas técnicas de las celdas.
) Se han determinado las caracteristicas tscnicas de los equipos de medida.
) Se han identiicado los tipos de ensayos (vaci, cortociruito, carga, enfre ofros).
9) Se han definido os crteros de seguridad en la realizacion de ensayos.
1) Se han documentado as pruebas a ealizar en os ensayos.
) Se han apiicado los procedimientos de caidad en las pruebas y ensayos.

3 Identiica los elementos que configuran las redes de distribucidn, analizando su funcion y
descrbiendo sus caracteristicas técnicas y normati

Critrios de evaluacicn:
) Se han reconocido los elementos de las redes de acuerdo con su funcién y caracteristicas.
b) Se han identficado 03 s de conductores empieados en este tpo de redes.
©) Se han reconocido los elementos de las redes.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (50 HORAS)

+ Caracteristicas de los Centros de Transformacion para los requerimientos eléctricos de los
homos en pianta siderirgica ntegral para produccién de tuberia extruida.
"~ Caracteristicas de los cenlros de transformacién. Tipos de centros de fransfomacion
~ Elementos de los centros de ransformacion. Tipos de celdas segin su funcion y
caracteristcas.
~ Transfomadores de distrioucicn.
2 Transformadores de medida.
~ Aparatos de proteccion y de maniobra.
— Puesta a tierra. Distancias reglamentarias.
~ Efectos de la modificacion o averia de los slementos del CT. Casos hipotétcos.

« Pruebas y ensayos de transfomadores y centros de fransformacion.
=" Caracteristicas técnicas de:
+ los elementos de las celdas.
- los transfommacores.
- los equipos de medida.
~ Ensayo en vacio el transfommador. Ensayo en cortocicuito. Ensayo en carga.
— Ensayo de elementos  sistemas del centro de transformacién.
Z Ensayo de mantenimiento de transformadores. Ensayo de aceites. Ensayos de
aparamenta. Ensayo de baterias y acumuladores.
~ Medicién de as tensiones de paso y confacto.
. Crteros de sequridad en a realizacion de ensayos.
~ Normatva de aplicacion.
Z Procedimientos de calidad en las prucbas y ensayos.
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3 Programa el CNC para mecanizar la pieza utlizando programas estandarizados o conver-
Sacionales.

Critrios de valoracion:

) Se ha identiicado el o de programacion CNC de la méquina.

b) Se ha definido el cero pieza.

©) Se han programado las trayectorias de las hemamientas segin el proceso de mecanizado y
Ias especifcaciones de a pieza.

d) Se han programado los parémelros de mecanizado segin el proceso de mecanizado de fa
pieza

©) Se han programadolas funciones necesarias para el mecanizado de a pieza.

1) Se han medido los datos de las herramientas.

g) Se han cargado los datos d las hemamientas en el CNC.

h) Se ha optimizado el tiempo de ciclo de mecanizado.

) Se han minimizado los tiempos muertos por optmizacion e recorridos.

1) Se ha verficado el programa CNC realizado, simulando el mecanizado.

4.— ecaniza Ia pieza preparando la maquina herramienta de fabicacion avanzada y ejecutando el
programa CNC, teniendo en cuenta las medidas de prevencién de riesgos laborales  profeccion
medioambientai

Criterios de valoracion:

a) Se han montado las herramientas en la méquina herramienta de fabricacion avanzada.

b) Se ha montado e! il de sujecion de la pieza en la maquina heramienta de fabricacién
avanzada.

©) Se ha aineado la pieza segin el proceso de mecanizado establecido.

d) Se ha establecido en la maquina el cero pieza

€) Seha ejecutado el mecanizado.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES. (200 horas)
Diseiio asistdo por ordenador CAD 30
 cAD.
~ Compatiiidad e formatos y software de CAD.
— Adaptacitn de la geometria de la ieza al proceso de mecanizado
— Modificacién de séidos con CAD 3.
~ Vertfcacién de sélidos constridos.

Fabricacin asistida por ordenador CAM
= cam

~ Carga de ficheros en el CAM.
~ Introduccién de datos de heramientas en el CAM.
~ Estrategias de mecanizado.

- Generacion del programa CNC. Posprocesado.

— Simulacién de mecanizado en CAM.
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b) Se han scleccionado los materises segin sus caracteristicas quimicas, mecénicas
(curabiidad, resistencia, eisticidad....

a) Se han modiicado, preparado y empleado los materiales bajo principios de eficiencia
reducein del gasto, en cumplimiento del plan de seguridad y medioambiental.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (330 horas)

+ Programacién y planficacion del mantenimiento industial predictivo y preventivo de equipos
dinamicos: Mantenimiento programado: preventivo  predictvo: Concepto, utidad. Manenimiento
Preventivo: Caracteristcas, organizacién para el manterimiento preventivo, metodologia de las.
inspecciones _ preventvas, principales técnicas aplicadas i mantenimiento  provenivo.
Mantenimiento Predictivo: Caracter organzacion para el mantenimiento predictivo,
metodologia de las inspecciones y aniss predictvo del fallo, curvas de probabiidad del falo,
principales tscnicas aplicadas al mantenimiento predicto.

* Lubricacién industial de equipos dindmicos: EI aceite industrial y sus funciones. Los aditvos.
Aceite y cambios en sus propiedades por el uso. Acefte industial como monitor del estado del
quipo. Lubricacién y contaminacién. Normativa AP

+ Diagnstico y andiisis del fallo mecanico en equipos dindmicos: Andiiis de vibraciones: Técricas,
parametros, caracteristcas de un analizador, ipos de transductores, fjacion del sensor, puntos de.
medicién, normas de severidad, vbraciones en equipos rotaivos, sistemas expertos. Termografia:
Termografia como técica predictva, principios basicos, parametros, ventajas e inconvenientes,
equipos y cémaras, imagen termo gréfica y medicion, apicaciones. Andliss de lubricates:
Anlsis de particulas de desgaste, andiisis de offos contaminantes, andlisis de las propiedades
del aceite, toma de muestras, apicaciones. Andisis por ultrasonio: Mecidores y caracteristicas,
empio de ulrasonidos para localzacion de fales, aplicaciones. Oiros tpos de_ anlsis
videoscopia, humos...). Infomes de inspeccion. predictiva. Conclusiones y fentabiidad del
mantenimiento predictv.

* Mantenimiento predictivo y preventivo de maquinaria y equipos dinémicos en las. indusirias
quimicas y de produccion y distrbucin de energia y agua: Clertes mecanicos: Tipos, montaje y
desmontaje. Juntas y retenes: Elementos e estanqueidad, juntas estatcas, juntas dindmicas,
veriicacion de estanqueidad, medicion de asientos. Elementos de amasire y ransmisiones:
Engransies (cajas de engranaies, insialacibn de sistemas de engranies, mantenimiento), correas
(instalacion, inspeccién, pretensidn de correas, aliveacion de poleas, falo en transmisiones por
correas), cadenas (instalacion, lubricacien en trasmisiones por cadenas, mantenimiento), &rboles
y eles (montaje y desmontaje, posicionarmientos y flacién de elementos en jes). Compresares:
Normativa (API 617, APl 618, especficaciones), montaje y desmontaje de compresores
centrifugos y _altemativos, oiros tipos. Bombas: _Clasificacion, nomativa _(API 610,
especiicaciones), montaje y desmontaje de bombas. Turbinas: Clasificacion, normativa (API 611,
API 616, especicaciones), montaje y desmontaje de turbinas. Agadores, sopladores, valvuias de
seguridad (psv), _reducioras-multplicadores, aero  refrigerantes, cintas  transporiadoras,
Compuertas: Funcionamiento, montaje y desmontaje, punics de inspeccion para. puesta. en
marcha,falos habituales y causas.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA.
= Teécnico Superior en Programacion de la Produccién en Fabricacidn Mecanica.
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) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA.

- Técnico Superior en Manterimiento Electrénico.
- Técnico Superior en Automatizacion y Robdtica Industrial.

€) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES.

Sectores de desarrollo de equipos elecirinicos integrados para equipos y sistemas de consumo en
general, microredes de distrbucion de energia, energias renovabies, equipos e control industrales,
Vehiculo eléctrico, y 030 tpo de sistema que requiera de un sistema de control electronico integrado
(embedded) actusimente apicable a a mayoria de sistemas y equipos que se utiizan.

1) REQUISITOS DEL PROFESORADO E INSTRUCTORES.

Apartado 1— Especialtades del profesorado y atribucién docente en los ambitos de aprendizaje del
programa de especiaizacicn profesional.

E1 profesorado del centro de formacion deberd
especialidades que a continuacién se indcan

poseer los requisitos reguiados para alguna de las

Especiaidades de.
profesorado
Profesor Técnico de
Formacién Profesional

- _Equipos Electronicos.
Brofesor Técnico de
Formacién Profesional

= Equipos Electronicos.
3. Dissfio, fabricacion, montaje y mantenimiento de equipos | Profesor Ensefianza

AMBITOS DE APRENDIZAJE

1. Disefo y cibujo de os esquemiticos de circuitos
electrinicos y cisefio de las placas de Gircuito Impreso.

2. Gestion del montaje y consiuccion de I0s prototipos y
series de piacas de circuito impreso.

electrénicos de control microprogramables basados en Secundari:
microprocesadores ylo microcomputadores. - Sistemas Electrénicos
4 Dissfio, fabricacion, montaje y mantenimiento de equipos | Profesor Ensefianza
electrénicos de control microprogramables basados en Secundari:

disposiivos logicos programables (FPGAS). - Sistemas Electrénicos

Frofesor Ensefianza
Secundaria:

- Sistemas Elecironicos
Frofesor Ensefianza
Secundaria:

- Sistemas Elecirénicos

. Discfio, fabricacion, montaje y mantenimiento de equipos
clecironicos de adquiicén de datos, reguiacion y contro,

6. Discfio, fabricacin, montaje y mantenimiento de equipos
clecironicos de potencia.

‘Apartado 2 Titulaciones requeridas para a mpartcion de los ambitos de aprendizaje que confoman
el programa para los centros de tiufaridad privada o tiulardad piblica de ofras Adminisiraciones
disintas ala educativa.

E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer I0s requisios de ttulacién, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticién de los médulos profesionales de 105 cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior
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Planificacion y gestion del monisje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de
materal de equipos de control microprogramables.
~ Caracteristicas de seleccion de proveedores de materiales

~ Caractersticas principales en seleccion de materiales alternafivos a os originaes.
- Metodologias de a gestén de pedidos de materiaes a proveedores.

— Protocolos y procedimientos de recepcién de materiles.

~ Sistemas y procedimientos de trazabillad de materiales.

~ Herramientas de software para la gestén de 10s pecidos y Ia recepcién de los mismos.
~ Herramientas software para la gestion del aimacenamiento de materiaies

Documentacién correspondiente a la_planifcacién y gestion del montaje, puesta en marcha,
mantenimiento y aprovisionamiento de material de equipos de control microprogramables.
~ Normas de generacién de documentacien sobre cadigo fuente de programas software de
‘microprocesadores y microcontroladores.

~ Métodos y herramientas de generacién de documentacion sobre c5digo fuente de programas
Software de microprocesadores y microcontroladores.

— Normas sobre documentacion técnica.

~ Procesos y protocolos de organizacion, actuaizacién y clasifcacién de la documentacion
téenica.

Asociados al émbio 4: DISERO, FABRICACION, MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
E[ZCTRONICOS DE CONTROL MICROPROGRAMABLES BASADOS EN DISPOSITVOS
L8GICOS PROGRAMABLES (FPOAS)

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1— Analiza, reaiiza medidas, sjusta, redisefia y reprograma equipos elecrénicos basados en
dispositivos logicos programabies (FPGAS).

Critrios de valoracion:
a) Se ha recabado documentacion de los fabricantes para obtener informaciin sobre 10s.
disposiivoscomerciales, sus caraclerisicas y_prestaciones respecto a las_aplcaciones
corespondientes basandose en las diferentes fuentes de suministro de documentacion de los
fabricantes.

b) Se ha recabado informacién suficiente sobre consitucion y funcionamiento intemo tanto del
hicleo como de los diferentes interfaces s suficiente para comprender los dispoSiios Y sus
interfaces, permitiendo ello mplementar las soluciones necesarias para cada caso.

©) Se ha realizado el disefio y programacién con las hemamientas software y harcware ms.
apropiados a tal efecto y se ha adquirdo la sotura necesaria en su ufiizacion.

d) Se han utiizado los interfaces extemos de comunicacion con e exterior para dferenies
apiicaciones indusirisles y/o comerciales Que mejor se ajusten a cada una de las necesidades
de aplicacion

€) Se han realizado las reprogramaciones, medidas y ajustes de acuerdo a las condiciones de.
calidad necesarias para el perfecto funcionamiento de s aplicaciones y a las condiciones de
seguidad tanto personal como para I0s equipos.

) Se han optimizado las soluciones propuestas con respecto a as prestaciones y al consumo de
Fecursos en los dispositvos tanto fespecto al coste espacial, temporal como de consumo de
energi
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) Se han apicado las normas reglamentarias en el replaneo.
K) Se han apiicado técnicas especifcas de marcado y replanteo de instalaciones.

2 Elabora programas de montaje de las instalaciones eléctricas, estableciendo la secuencia de
actividades e idenificando os recursos que se han de emplear.

Critrios de valoracion:

) Se ha reconocido la documentacién de montaje.

b) Se han identficado as fases del pian de moniaje.

©) Se han asignado los recursos a cada fase de montaje.

) Se ha comprobado la idoneidad de equipos, maquinas, herramientas, equipos de profecciony
‘medios auiliares, enire oifos, para el fipo dé instalacion.

) Se han tenido en cuenta las medidas de sequridad requeridas en cada fase.

) Se han programado las actividades para cada fase del moniaje.

9) Se han planiicado las. ntervenciones. para el montaje, con las condiciones de caidad y
‘sequridad establecidas.

1) Se han programado las activdades evitando interferencias.

) Se han deferminado pruebas de puesta en serviio y seguridad eléctrica.

3 Monta instalaciones eléctricas en ediicios y en el entomo de ediicios, aplicando técnicas y
procedimientos especifcos y respetando las nomas de seguridad.

Critrios de valoracion:
) Se han identiicado, en los esquemas o planos, las partes de la nstalacion.
b) Se han selecrionado los elementos de cada instaiacion para sumontsie.
©) Se han conformado 0 mecanizado cajas, canalzaciones, conductores.
) Se han montado las canaizaciones adecuadas en cada caso.
) Se han tendido conduclores, marcéndolos y eviando cruzamientos.
) Se han fjado los mecanismos de fas nstalaciones.
) Se han conexionado los condctores y/o mecanismos.
1) Se han realizado prucbas y medidas reglamentarias.
) Se han utiizado las maquinas y herramientas adecuadas para cada instalacion.
J)Se han apicado citeios de caidad en las ntervenciones.

4.— Apiica tscnicas de montaje y conexionado de elementos de redes de distibucén en baja tensicn,
anaiizando programas de montaje y descibiendo las operaciones.

Critrios de valoracion:
) Se han relacionadolas fases de montaje con el plan de calidad y el plan de montaje.
b) Se han identficado as técnicas de trazado y marcado de redes de distrbucicn.
©) Se han montado y conexionado elementos de las redes de distrbucion.
) Se han montado y conexionado elementos de instalaciones.
©) Se ha seleccionado la maquinaria especifica a cada fase del monisje.
) Se han documentado las posibles contingencias del montaje.
) Se han relacionado los elementos.y equipos con sus caracteristicas especiicas de montae.
1) Se han dentficado los medios técnicos para el montsje de redes de distrbucién.

5 Veifica el funcionamiento de s instalaciones, efectuando pruebas y medidas y comprobando
Que los parémelros de la instalacion responden a la normativa.

Critrios de valoracion:
) Se ha verificado la adecuacién de las instaiaciones eléclricas de edificis a las
el REBT.
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‘Asociados al ambito 4 Montaje y mantenimiento de accionamientos hidroneumiticos en maquinaria
indusirial de fabricacion de productos tubulares.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1. Identiica los elementos de tecnologia neumticalelectro-neuitica de aplicacion en el tren de.
laminacion PILGER, 0s sistemas de posicionamiento de las méquinas de ensayos por ulrasonidos.
‘GE, las maquinas aitomatizadas de decapado automtico ¢ nstalaciones afines.

Critrios de valoracion:

) Se ha identiicado la estructura y componentes que configuran las instalaciones de suminisiro
de energia neumitica

b) Se han relacionado s caractersticas dimensionales y funcionales con los requerimientos de.
os distintos actuadores que las componen

©) Se han identiicado las diferencias entre los sistemas de control automaticos basados en
tecnologia neumitica y los que utiizan tecnologia hibrida electroneumitica.

) Se ha obtenido informacion de fa documentacion de sistemas de confrol automticos,
reaiizados con tecnologia neumaticalelectroneumitica

©) Se han denificado las difintas secciones que componen la estructura del sistema
automtico, econociendo la funcion y caracleristcas de cada una de ellas.

) Se han relacionado los simbolos que aparecen en la documentacion con los elementos reales
del sistema.

9) Se ha reconocido la funcion, ipo y caracteristicas de cada componente, equipo o diSpOSINO
del sistema automético neuméticolelectroneumaticos.

h) Se ha reconocdo la secuenda de funcionamiento de un sistema automtico
neumicolelectroneumtio.

) Se han calculado las magnitudes y pardmelros bisicos de un sistema automico
neumaticolelecironeumtico.

J) Se han ientiicado s situaciones de emergencia que pueden presentarse en el proceso
‘automtico neumaticolelectroneumatico

K) Se han reaizado pruebas y medi
neumicolelectroneumtico.

en 10s puntos notables de un sistema automético

Identiica los elementos que componen los sistemas automiticos secuenciles de tecnologia
hicraulicalelciro-idréuiica, de aplicacion en las enderezadoras por punfos GALDABINI, los crcuos
hidrauiicos de alta presion de las méquinas de ensayos hidréulicos SMS-INNSE, a Valvuleria de
conirol MOOG de la foria PAHNKE, los sistemas de afa presién de las prensas de perforar y extruir
PIERCING ¢ instalaciones aulares.

Critrios de valoracion:
) Se han identiicado la estructura y componentes que configuran |
e energia hidrauica.
b) Se han relacionado sus caractersticas dimensionales y funcionales con Ios requerimientos de.
os distintos actuadores.
©) Se han identiicado las diferencias entre los sistemas de control automaticos basados en

instalaciones de suminisiro

e

reaiizados con tecnologia idréulicalelectro-idrauiica.

©) Se han reconocido las prestaciones, el funcionamiento general  las caracteristicas del
sistema.

) Se han relacionado los simbolos que aparecen en la documentacion con los elementos reales
del sistema.

9) Se ha reconocido la funcion, ipo y caracteristicas de cada componente, equipo o diSpOSINO
e sistema automético hidraulco/electro-hidrauico.
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de definicion a través de los diferentes cuerpos de estindares que utlizan el SIL, métricas
orientadas al proceso para la oblencién del SIL, estimacion del SIL basada en estimaciones de
confabildad, compijidad del sistema.

Asociados al ambio 3 MANTENIMIENTO DE INSTRUMENTACION EN PLANTAS DE LAS
INDUSTRIAS QUIMICAS, DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Planifcar el mantenimiento de los equipos de automatizacin de las plantas de las indusiras.
quimicas, de produccion y distrbucién de energia y agua, a partr e los requerimientos de la
instalacién.

Critrios de valoracion:
a) Se han seleccionado las partes de la instalacién susceptbies de mantenimiento.
b) Se ha planificado el aprovisionamiento de cada una de las partes.

o

@

©) Se han analizado las instrucciones de fos fabricantes de los equipos y clementos que
intervienen on a instalacién.

1) Se han propuesto ajustes de los equipos y elementos para su buen funcionamiento.

9) Se han evaluado las necesidades de mantenimiento de los dferentes equipos dinamicos de
planta basndose en a lectura de moritorzacin de seitales.

h) Se han determinado las caracteristcas técnicas y de aceptacién para la sustitucion de equipos.
o elemenos.

) Se ha elaborado un plan defallsdo de mantenimiento y se han programado las operaciones.
necesarias para su realizacion.

2 Gestonar ¢l mantenimiento de instalaciones automticas de planas de las industrias quimicas, de
produccién y distribucion de energia y agua a partr del plan de mantenimiento y la nomaiiva
vigente.

Critrios de valoracion

) Se han idenificado todos los apartados el plan de mantenimiento

b) Se ha adecuado el plan de mantenimiento a las caracteristicas de la instalacion.

) Se han apiicado técnicas de gestion de personal para el mantenimiento de instalaciones.

d) Se han splicado técnicas de gestion de materisles y elementos para ¢l mantenimiento de
instalacones.

€) Se han reconocido procedimientos para la gestién del mantenimiento.

) Se han determinado indicadores de control del mantenimiento.

9) Se ha apiicado la reglamentacion vigente y la de prevencion de riesgos laborales, durante el
mantenimiento.

3 Emplear las técnicas & nstrumentos adecuados para efectuar la reparacién de tarjetas.
elecironicas.

Critrios de valoracion:
a) Se han montado y desmontado componentes en las arjetas electrinicas.
b) Se han montado y desmontado médulos o taretas en equipos clectrbricos.
©) Se han efectuado las comprobaciones necesarias para asegurar el correcto funcionamiento de
Ios diferentes equipos electronicos.
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€) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES.

Las empresas industriales de los sectores quinmico y de produccion y distrbucién de energia y agua,
Fealizan diversos procesos productvos (refino, papelera, nuckar, ciclos combinados, tratamiento de.
aguas, regasifcacion de GNL, entre 0ifos) que, con sus respectivas particularidades, comparten unas.
caracteritias determinadas de sus insialaciones, sistemas y equipos.

1) REQUISITOS DEL PROFESORADO E INSTRUCTORES.

Apartado 1.— Especialtades del profesorado y atribucién docente en los ambitos de aprendizaje del
programa de especiaizacicn profesional.

E1 profesorado del centro de formacién deberd poseer l0s requisitos regulados para alguna de las.
especialiades que a continuacién se indcan

EWEITOS O APRENDIZAIE Eepecaldades dz) profesoradn
Profesor de Ensefianza Secundaria con rivel
intermedio o superior de Prevencion de

1. Procesos industriales en las industrias
quimicas y de produccion y distribucionde | T ,
energia y agua, riesgos profesionales. - Formacién y Orientacién Laboral
asociados y nomaiva especiica en materia A

o aminenaly Go segundad aboral | |* Organzationy Proyectos d Fabicacén

2 Supervision y ejecucién de mantenimiento
industrial correctvo avanzado de maquinaria
quipos dindmicos de las indusirias quimicas y
de produccion y distrbucion de energia y

agua

3. Planificacion, supevision y efecucion del
mantenimiento indusirialpredictvo y
preventivo avanzado de maquinariay equipos
dinamicos de las industrias quimicas y de
produccion y distibucién de eneroia y agua

Profesor Téenico de Formacion Profesion:
- Mecanizado y Mantenimiento de Maquinas.

Profesor Téenico de Formacion Profesionl:
= Mecanizado y Mantenimiento de Maquinas.

‘Apartado 2 — Titulaciones requeridas para a mpartcion de los ambitos de aprendizaje que confoman
el programa para los centros de tiularidad privada o tiulardad piblica de olras Adminisiraciones.
disintas a 1a educativa

E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer I0s requisios de titulacién, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticién de los médulos. profesionales de los. cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacién del personal insiructor aportado por fa empress.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas particpantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afios, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de
aprendizaje del programa de, al menos, § afos.
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©) Se ha establecido la estrategia de medicicn.
1) Se ha realizado la medicén en la MNIC

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (90 horas)
Verffcacin en proceso.

~ Condiciones de verificacién en maquina. Maquina y pieza.
~ Sondas de medicion dimensional, geométrica y superficial
~ Calibracién de sondas de medicién en maquina.
~ Programacién CNC de sondas de medicion en méquina.
~ Proceso de medicién en maquina

Verficacidn postproceso.

~ Condiciones de medicion en méquinas de medir por coordenadas MMC.
~ Méquinas de medir por coordenadas MMC.

~ Paipadores de MMC.

— Calibracién de MUC.

~ Calibracién del paipador en MMC

— Procesos de medicién en MIC.

Asociados i émpito 4: ADAPTACION DE MAQUINA HERRAMIENTA A LAS CARACTERISTICAS
DE PRODUCCION

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR:
11— Adapta la geometria de Ia ieza a mecanizar al proceso de fabricacién utiizando ¢l CAD

Critrios de valoracion:
a) Se ha cargado el fichero 3D en el CAD.
b) Se ha analizado la pieza a mecanizar comparéndoa con el proceso de mecanizado.
©) Se han deniicado as superlices a modificar para posibltar el mecanizado
d) Se ha modiicado 2 geometria de la pieza con el CAD 3D segin el proceso de mecanizado y
el utiaje de sufecion.
€) Seha verificado el s6ido consiruido asegurando la continuidad de las superfices.

2 Genera el programa CNC para mecanizar la pieza uliizando el CAM.

Critrios de valoracion:
a) Se ha cargado el fichero 3D en el CAM.
b) Se han cargado los datos de las herramientas en el CAM.
©) Se ha posicionado la pieza en ¢l CAM segin ¢l proceso de mecanizado.
d) Se han establecido las estrategias para cada operacion de mecanizado.
€) Se ha comprobado el programa de CNC generado, simulando ¢l mecanizado.
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3 Conceir, y en su caso, apicar de forma eficiente soluciones de contingencia que restablezcan
temporaimente Ias funcionaiidades. de la maquinaria y equipos dinamicos especiaizados en
instalacines de las industias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua,
minimizando el impacto delfallo o averia en los procesos productivos relacionados.

Critrios de valoracion:

2) Se han ideado con agiidad las soluciones de reparacién ylo modiicacion temporal de
miquinas y equipos demostrando autonomia en la oma de decisiones.

b) Se ha realizado una planficacin completa que ha inciuido las acciones correctivas
temporales y inales.

©)  Se han ejecutado las acciones de reparacion yio modiicacion temporal haciendo uso eficiente.
de materiles, herramientas  accesorios, siendo esios los requeridos y en cumplimiento de
los procedimientos  condiciones de segurdad establecidos.

@) La supervision y en su caso, las acciones de reparacién /o modifcacion temporal han evitado
o reducido notablemente as intermupciones al proceso productivo manteniendo las condiciones
de sequridad para las personas y equipos. ) )

€) Se ha programaco la reazacion de la reparacién ylo modifcacion defiiiva de las maquinas.
Ylo equipos teniendo en cuenta los recursos materiales y humanos disporibles y de manera
coordinada con la planificacion de la produccion, haciéndola concidi con las paradas de
planta programads.

4.~ Realizar, operaciones de ajuste y regulacion en sistemas mecénicos, hidraulcos y neumticos de
Ia maquinaria y equipos dinamicos especiaizados en instalaciones de Ias industrias quimmicas y de.
produccién y distibucién de energia y agua, utizando el procedimiento mas adecuado para
cumplir con fos requisitos de puesia a punto de los equipos.

Critrios de valoracion
a) Se han ejecutado con precisién las operaciones de ajuste y regulacién en_conjuntos.
mecnicos, utizando los procedimientos y hemamientas especificas para cada sistema,
cumpliendo con I0s requisios técnicos de puesta a punto de Ios equipos y manteniendo la
seguidad para personas y equipamierto.

b) Se han cjecutado las acciones de ajuste de los conjuntos mecénicos segin los pardmeros de
ajuste, aplcando adecuadamente las técnicas y equipos metrologicos, teniendo en cuenta las
tolerancias y aprietes especficados en Ia documentacion técnica de 13 maquing, asi como los
esfuerzos y caracieristcas dimensionales enire piezas movies.

©) Se han realizado las verificaciones y comprobaciones necesarias para el correcto anciaje de
las maquinas y equipos haciendo uso de os procedimientos y Sistemas de nivelado y
‘cmentacién requeridos en cada caso y cumpliendo las especiicaciones de Ia documentacion
técnica de las mismas.

@) Se han actualizado las fichas tscnicas  los histricos de la maquinaria /o equipos ras las.
acciones de ajuste  regulacion de Ios mismos.

5 Supervisar y realizar as pruebas de sequridad, funcionamiento previo y puesta a punio de los.
componentes y la maquinaria y_equipos dinémicos especiaizados. en instalaciones de las
indusirias quinicas y de produccion y disiribucién de energia y agua, después de la reparacion
ylo modificacién, asegurando las condiciones de funcionamiento establecidas, I eficiencia
energética y el menor impacto medicambiental

Critrios de valoracion:
a) Se ha veriicado el pian e pruebas para a puesta en servicio de los sistemas integrantes de.
la_ maguinaria yio equipo indusirial que defermina las pruebas de seguridad y las de
funcionamiento reglamentaria y requerdas que deben ser realizadas, los procedimientos que

se deben sequir y la secuencia de aplicacion.
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produccién de tuberia extruida y elementos proteccion en alta tension.

"~ sstema cléctrico. Tipologias de las redes segin su catogoria, emplazamiento y
estructura,

~ Elementos de las redes de distrbucion, tomas de tiera y simbologia especfica de las

redes

~ Planos caractersticos.

2 Protecciones.

Z Normava (Reglamento Técnico de Liness Eiéciicas Aérea de Alta Tensién y REBT,
entre otros).

~ Cruzamientos y paralelismos. Efectos de la modiicacion o disfuncion de los elementos.
de lared.

Ambito 8: Sistema de gestién y mejora continua de Ia productidad en el mantenimiento y montaje de
las instalaciones.

1 Determina acciones para la implantacion y manterimiento del modelo de sistema para la mejora
continua de Ia produciividad en ef manenimiento y montaje de las instalaciones.utizado en sector
empresarial que demanda el programa de especializacion.

Critrios de valoracion:

a) Se han identiicado los principios y fundamentos del modelo de sistema para la mejora
‘continua implantado en el sector empresarial que demanda el programa de especializacion.

b) Se han relacionado las herramientas empleadas en los procesos de mejora coninua como
Ia gestion con datos y diari, I0s gréficos de evolucion, el Primary Visual Display (PVD) y las.
téenicas de resolucion de problemas.

) Se han aplcado acciones comrectoras de las no conformidades que permian a mejora de la
calidad siguiendo técnicas sistemticas de resolucion de problemas: SCRA (Sinfoma,
Causa, Remedio, Accién) 0 CEDAC para problemas cronicos.

) Se han identiicado los indicadores de Efectividad Global de Equipo en mantenimiento OEE.

2 Deine actuacines para faciltar Ia implantacién y mantenimiento de los modelos de excelencia
‘empresarial interpretando los conceptos y factores bisicos de los mismos.

Critrios de valoracion:

a) Se han identificado los conceptos y inalidades del lean manufacturing

b) Se han descrto metodologias y herramientas e gestén (Ss, geston de competencias,
gestion de procesos, Metodologia 8D, Analisi de accidentes e incidentes, enre ofras).

©) Se han relacionado las metodologias y herramientas de gestion con su campo de
aplicacién

) Se han defindo los princpales ndicadores del sistema de caiidad en el mantenimiento
Slectromecanico ntegral

€) Se han seleccionadolas posibles éreas de actuacion en funcion d los objetivos de mejora
indicados.

fn
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) FORMACION

AMBITOS D APRENDIZAJE signacien horana
1. Disefo y dibujo de los esquematicos de CrcUoS Electranicos y 120 noras
disefio de las placas de circuito impreso.

2. Gesién el montale y consiniccin de 05 prototpos y series de | 130

placas de circuito impreso.

3. Discfio, fabrcacion, moniaje y manienimiento de equipos
electronicos de control microprogramables basados en 170 horas
microprocesadores ylo microcomputadores.

4 Discfio, fabrcacion, moniaje y manienimiento d equipos
electronicos de control microprogramables basados en disposiivos | 110 horas.
gicos programables (FPGAS).

5. Discfio, fabricacion, moniaje y manienimiento de equipos

clecironicos de adquisicién de datos, regulacion y contro, 170 horas

6. Discfio, fabrcacion, moniaje y manienimiento d equipos

electrinicos de potencia. 100 hores

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA.

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMiA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al pro-
grama)

Esta persona asume la responsabiidad de planificar, desarrolar, gestionar y controlar 0 procesos.
en el disefio de los esquemaicos, el disefio de as piacas de Grcuto impreso, fa ckusion de la
informacién correspondiente deniro_del esquemtico y placa de_crcuito impreso, supenvisando
objetivos, técnicas y resttados el rabajo personal y proponiendo soluciones y posibes aemativas.
alos discfios iniciaies.

Asi mismo, asume Ia responsabiidad de disefar, planificar y gestionar el montaje, la puesta en
marcha, veriicacion de funcionamiento, mantenimiento y aprovisionamiento de matefial de equipos.
deconirol_microprogramables. fundamentados en _microprocesadores ylo.disposiivos lgicos
programables (FPGAS), equipos electrbnicos de control y de potencia y producios elecirbnicos en
general.
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) Se ha tenido en cuenta el grifico de cargas en el ransporte  posicionado de componentes de.
Ia méquina herramienta

@) Se han seleccionado los accesorios especificos para la carga a ransportar y posicionar.

€) Se ha operado la canetila elevadora sin emores  feniendo en cuenta las medidas de
prevencion de iesgos laboraies.

) Se han reaizadolas operaciones de mantenimiento de usuari.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (30 horas)

Operacin de puentesgras  plpasios
Puentes gria y polipastos. Clases y componentes. Principios de funcionamiento. Equipos de
mando.

~ Esingas. Tipos, materiales, seguridad, utiizacion, conservacién y susttucin.
~ Dispositivos de seguridad

— Utiizacién de los aparatos de elevacion y las normas de sequridad.

~ Manipuiacin de cargas.

~ Controly reduccién del balanceo de a carga.

~ Mantenimiento de usuario.

Operacion de caretilas elevadoras.
— Caneilas clevadoras. Tipos, componentes, sistemas de guiado y elevacion de cargas.

— Accesorios de elevacin.
~ Equiibrio de carg:

- Mancjo de la canetila clevadora. Transporte y posicionamiento de componentes de maquinas
herramientas.

— Mantenimiento de usuario de las caretilas elevadoras.
~ Elementos de seguridad en la caretila clevadora.
~ Prevencidn de riesgos laborales en el uso de a carretila elevadora.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA.

- Técnico Superior en Mecatrdnica industria.

€) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES.
Demanda que proviene del sector de fabricantes de maquina herramienta.
1) REQUISITOS DEL PROFESORADO E INSTRUCTORES.

Apartado 1.— Especialtades del profesorado y atribucién docente en los ambitos de aprendizaje del
programa de especiaizacicn profesional.
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©) Supervisar ylo ejecutar I0s procesos de montaje y manterimiento de sistemas mecéricos,
electrotéenicos @ hidroneumtcos indusiraies automatzados que inervienen en fa produccién
de tubo sin soldadura, confrolando los tiempos y Ia caidad de los resutados.

d) Supervisar los paramelros de funcionamiento de sistemas mecanicos, electrotécnicos o
hidroneumticos indusiriales, tizando instrumentos de medida y conirol y aplcaciones
informaticas de proposito especifico.

€) Diagnosticar y localzar averias y disfunciones que se produzcan en sistemas mecéricos,
electrotécnicos ¢ hidroneumicos indusiriaies aufomatzados que inervienen en fa produccién
de tubo sin soldadura, apicando técnicas operaiivas y procedimientos especiicos. para
organizar su reparacion ) )

) Poner a punto los equipos mecnicos, electrotéenicos ¢ hidroneuméticos después de Ia
reparacién o montaje de la instalacion, efectuando s pruebas de seguridad y funcionamiento,
las modificaciones  ajustes necesaris, a partr e la documentacion técnica, asegurando la
fabiidad y a eficienca energética del stema.

9) Programar los sistemas automaticos, comprobando los parametros de funcionamiento y la
seguridad de Ia nstalacion, siguiendo os procedimientos establecidos en cada caso.

h) Supervisar o ejecuiar Ia puesta en marcha de las instaiaciones, ajustando los parimetros y
realizando las pruebas y veriicaciones, tanto funcionales como reglamentarias, necesarias.

) Elaborar la documentacién técnica y adminiirativa para_cumplir con la_reglamentacién
vigente, con os procesos de monje y con ¢l plan de manterimiento de fas instalaciones.

) Unir componentes de consirucciones metalicas, mediante soldadura oxiacetiénica o eléctrica
porarco para la para  produccién de tuberia o productos afines.

K). Cortar por oxigs componentes  elementos de consirucciones metalicas para la produccion
de tuberia o productos afines.

) “Desarolar pequefios proyectos de mejora o modiicacion de instalaciones industriales de
foria, laminacién, tratamiento_térmico, extrusion... que son propias. de la fabricacion de
producto_mecanico tubuiar sin soldadura definindo gamas de trabajo € Instrucciones
operativas.

m) Generar enfomos sequros en el desarrolo de su trabao y e de su equipo, supervisando y
apiicando los procedimientos de prevencion de fiesgos laborales y ambientales, de acuerdo
ono establecido por la normaiiva y 0s objetvos de la empresa.

) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteniendo actuaizados los conocimientos.
elativos a su entomo profesional, gestionando su formacion y 1os recursos existentes, para el
aprendzaje a lo largo de la vida y utlizando las tecnologias de la informacion y la

©) Resolver situaciones o confingencias_con iniciativa y autonomia en ¢l émbito de su
competencia, con creatividad, innovacion y espirtu de mejora en e rabajo personal y del
conjunto de miembros del equipo.

P) Comunicarse con sus iguales, superiores, clientes o clientas y personas bajo su
fesponsabildad, utlizando vias eficaces de comunicacion, transmitiendo la informacion o
conocimientos adecuados y respetando la autonomia y compelencia de las personas que
intervienen en el &mbito de su trabajo.

) Organizar, coordinar o partcpar en equipos de trabajo con responsabildad, supervisando el
desarollo del mismo cuando sea necesario, manteniendo relaciones flidas y asumiendo ¢l
iderazgo, asi como aportando soluciones a os conficios grupales Que se puciesen presentar.
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5 Diagnostca el estado y las averias de elementos de sistemas neumiticos & hidraulcos de.
maguinaria industialde fabricacién de productos tubulares, apicando técricas de medida y andlisis.

Critrios de valoracion:

) Se han identficado desgastes normales y anormales de piezas usadas mediante el andlisis y
‘comparacién de los parametros de las superfcies erosionadas con los de la pieza orginal

b) Se han determinado las posbles causas del deterioo o rotura (fata de engrase, alta
temperatura y aceite sucio, etre offos) en fotografias o piezas feales dafiadas.

©) Se han comparado las medidas actusles de una pieza dafiada con las originales que se
refiejan en los planos.

) Se han entficado la aplicacion y los procedimientos de uliizacén de 105 equipos para el
diagnstico de las averi

) Se ha identiicado la naturaleza de Ia averias de tpo hidréuico y neumético (en e entoro de
las maquinas),relacionandola con las causas

) Se han identiicado los sistemas, bloques funcionales y elementos que componen una
méquina en servico o un sistema hidraulico y neumatico en su documentacion técnica.

9) Se han identficado los sinfomas de una averia en na maquina en Senvicio, caracterizéndola
por los efectos que produce.

1) Se han realizado las hipotesis de las causas de una averia en una maquina en sevico,
relacionandolas con Ios sintomas que presenta el sistema.

) Se han localizado los elementos responsables de una avera previamente diagnosticada en el
sistoma neumaicolhicrauico.

) Se han comregido las averias o disfunciones en e
sus condiciones funcionles.

tema neumaicolhidréuiico, restableciendo

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (102 horas)

« Caraceristcas fisicas y funcionales de los componentes d los accionamientos neumticos
‘de maguinaria industialde fabricacidn de productos tubulares y especificamente en el tren de.
laminacicn PILGER, los sistemas de posicionamiento de las maquinas de ensayos por
ultrasonidos GE, las maquinas automatizadas de decapado automiico e nstalaciones afines.

~ Actuadores & indicadores: tipos, funcionamiento, apicacién y manteniniento.
— Elementos de control, mando y regulacién.

 Valvulas: distribudoras, de presidn, e caudal, de bloqueo y ciert, entre ofras.
Z Ekctrovilwlas.

~ Dispositvos de mando y reguiacién: sensores y reguiadores.

« Caracteristcas fisicas y funcionales de los componentes de los accionamientos hidraulcosde
maquinaria industrial de fabricacion de productos tubulares: enderezadoras por puntos.
‘GALDABINI, circuitos hidrauicos de alta presion de las méquinas de ensayos. hidrauicos
'SMS-INNSE, valvuieria de control MOOG de la orja PAHNKE, sistemas de alta presicn de as.
prensas de perforar y extuir PIERCING e nstalaciones audiares.

— Bombas, motores y ciindros hidraulicos: caracteristicas, apicacion y tp0s.

Z Fiuidos fidréulicos.

Z Acumuladores hidréulcos.

— Elementos de control, mando  regulacién hidréuica.

~ Bombas de alta presion.

2 Valvuleria de control MOOG.

- Valvulas, servoviiwulas y vilvuias proporcionales: ipos, funcionamiento, manteni-
mientoy apicaciones.
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€) Programar, supervisar y realzar, en su caso, el manienimiento predictivo de maquinaria y
equipos dinamicos especializados en instalaciones de las industias quimicas y de produccion
y distribucion de eneraia y agua, utiizando eficazmente as técnicas y aparatologia de medicion
'y andlisis de estado de materiales y clementos.

1) Ajustar, regular y poner en marcha maquinaria y equipos dinimicos especiaizados en
instalaciones de las industrias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua,
maximizando la sequridad y segin parémelros de efiiencia energética y medioambiental

) Supervisar, y ejecutar el plan de sequridad y medioambiental propio de los procesos de
mantenimiento, ajuste y prueba de maquinaria y equipos dindmicos especializados en
instalaciones de las industrias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua,
garantizando Ia integridad de las personas, de los medios y del enfomo.

h) Adaptarse a las nuevas stuaciones laborales, manteniendo actuaizados los conocimientos.
cientficos, t6cnicos y tecnologicos relativos a s entom profesional, gestionando su formacion
y los recursos existentes en  aprendizaie a o largo de a vida y uiizando las tecnologias de
Ia informacién y la comunicacién.

) Resolver situaciones, problemas o contingencias con iniciaiva y autonomia en el ambito de su
‘competencia, con creafividad, innovacion y espiiu de mejora en el trabao personal y en e de.
1as y los miembros del equipo,

§ Comunicarse con sus_iguales, superores, clientes o cientas y personas bajo_su
responsabidad, uiizando vias eficaces de comunicacién, ransmitindo la nformacién o
conocimienos adecuados y respetando a autonomia y competencia Ge las personas que
intervenn en el émbito de su rabalo.

©) FORMACION

AMBITOS D= APRENDIZAJE signacen horana
1. Procesos indusriales en las industrias quinicas y de produccion
distribucicn de energia y agua, riesgos profesionales asociados y.
nomaiva especifica en materia medio ambientaly de seguridad
laboral

2 Supervisién y ejecucién del mantenimiento indusial correctivo
avanzado de maquinariay equipos dinémicos de [as industias 330 horas.
quimicas y de produccion y distrbucion de energia y agua

3. Planificacion, supervision y ejecucion del mantenimiento industial
predictvo  preventivo avanzado de maguinaria y equipos dinamicos
de las indusirias quinicas y de produccion y distibucion de energia y
agua

110 horas.

330 horas.

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa).

Esta persona asume (a responsabiliad de definir, ejecutar, planificar y supervisar las operaciones de.
mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo de maguinaria y equipos dinamicos de Ia planta de
produccién, evaluando y resolviendo problemas y posibles contingencias que puedan presentarse
durante dichas operaciones, responsabllizindose de los resultados deltrabajo propio y de otros.
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7-Montar y revisar los sistemas de_comunicacién empleados en las plantas de las indusirias
quimicas, de produccion y disribucion de energia y agua, identifcando los distnos lementos
Que los componen y relacionando su funcionamiento con las presiaciones del sistems.

Critrios de valoracion:
2) Se ha respetado Ia funcionaiidad de los sistemas de comunicacion y sus posibiidades de
integracién e inercambio de datos en las operaciones de montaje de la nstalacion.
b) Se ha reconocido la estructura de un sistema de comunicacion.
©) Se han identicado y respetado en ¢l montaje los niveles funcionaies y operativos,
relacionandolos con los campos de apiicacion caracteristicos.
d) Seha verificado el funcionamiento de fa red de comunicatien enire fos dispositivos instalados.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (220 horas)

= Control industial en plantas de industrias quinicas, de produccion  distibucion de energia y
agua: Actividades relacionadas.

« Simbologia gréfica en esquemas de tuberia PAID: Normativa de esquemas. Cédigos de lineas.
Véivulas y accesorios. Equipos. Insirumentacion. Dispositivos autorreguiadores. Sistemas de
automafizacion de reguiacion y mando: eléctrica, neumatica, hidrdulica. Especficacin en
esquemas de conexionado de equipos, direceion del fluido, velocidad, caudal, presian, dmetro
de tuberia  representacion de insirumentos.

« Reguiacién automiica en tubera indusiria: Inferpretacion de los lazos de control tiicos de.
plantas de las industrias quinicas, de produccién y disribucicn de energia y agua: ipos de lazo
de_control, lazos neumaicos apicados a a insirumentacién, elementos constitutvos de un
sistema de control, sistemas o modos de control de procesos, criterios de estabiidad de un
sistoma y sjuste de controladores. Sinfonizacion. Confroladores légicos programables (PLC):
configuracién, copiado y volcado de programas. Sistemas de control distibuido (SCD): maneio a
nivel e usuari, caracteristcas y funcién principal

« Comunicaciones indusirales en planias de las industrias quimicas, de produccion y distibucion
de energia y sgua: Protocolos de comunicacien empleados én la plania. Red WIFI en
comunicacion de instrumentos de planta. Instalacion de fixa dptica.

« Instalacién de equipos en pianta: Listado de instrumentos. Montaje de insirumentos en proceso
Listado de cables de instrumentacion. Listado de cajas e interconexion. Listado de puntos de.
consigna. Diagramas de conexion de instrumentos (hook-up). Diagramas de inferconexidn de
nsirumentos. Hojas de datos. PID. Interpretacion de esquemas de instrumentacion en las.
operaciones de montaje.

= Calibracién de instrumentos empleados sistemas d tuberia industrial Concepto e importancia de.
Ia caibracion: Calioracion en campo y en taler. Erfores en los instrumentos. Procedimiento
general para la callbracion. Calbracién de instrumentos de presién, caudal y nivel Calbracién de
insirumentos de temperatura. Caliracién de las valvuias de conirol. Calibracién segin norma
1SO. Caibradores de proceso habituales en plantas de las indusirias quimicas, de produccion y
disribucion de energia y agua.

« Sistemas instrumentados de seguridad: Nomativa SIL: matrices de riesgo, grificos de riesgo,
esiratos de andlisis de proteccion. Problemas inherentes l uso de norma SIL pobre amonizacén
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3 Pone a punto y gestiona Ia puesta a punto de cicutos electronicos, jusificando los ajustes ¥
Veriicaciones reaizados. en 10s bioques yio_elementos del cicuito, en condiciones de  caldad,
seguridad, respeto medioambiental y bempo de respuesta y procedimientos estabiecidos.

Critrios de valoracion:

a) Se han cumpido y supenvisado el cumpiimiento de los criteios establecidos en cuanto a
suminisiro eléctrico, conectiidad, electricidad estatica y condiciones ambientales respecto de
las caracteristcas fisicas de! lugar de verficacién de los equipos.

b) Se han cumpido y supervisado el cumplimiento de os criterios establecilos y nomativa
Vigente en cuanto las condiciones de segurdad personal, del puesto de trabajo, herramientas
& insirumentacién de medida y prueba.

©) Se ha veriicado y gestionado la verifcacién del funcionamiento del circuio realizando las.
pruebas y ensayos establecidos, cumpliendo las especifcaciones. indicadas en la
documentacién técnica.

d) Se ha verficado y gestionado la verficacin de las conexiones y los interfaces de
‘comunicacién comprobando que cumplen con [0 indicado en la documentacion técnica.

©) Se ha confimado y gestionado Ia confimacién de que las sefisles signiicativas del circuito
‘cumplen las especificaciones.y funcionalidades estabiecidas en la documentacién técric

) Se han recogido y gestionadola recopiacién de las acciones reaizadas, en las fichas técricas
de infervencien.

9) Se han identiicado, aimacenado y gestionado el amacenamiento, de los equipos verificados.
Segin protocolos establecidos.

4. Planifca y gestiona el aprovisionamiento, trazabildad y aimacenje de componentes y del
material de las placas de cicuto impreso en el sistema de produccion teniendo en cuenta las.
necesidades de stocks, los precios de los componentes, los plazos de aprovisionamiento y las.
caracteristicas técnicas de los materiales a emplear 0 a susiui.

Critrios de valoracion:

2) Se han ideniicado y clasifcadolos distntos suministradores de materialy componentes.

b) Se han comprobado y regisirado los plazos de enirega, aprovisionamiento y costes del
materal,

©) Se ha gestionado y realizado la recepcién e los maeriales.

d) Se han gestionado ias capacidades de espaci y economicas para a gestién de stock minimo.

€) Se han comprobado las caracteristcas de Ios encapsuiados de los componentes electronicos.

1) Se han gestionado las aitemativas y e reemplazo de unos componentes por ofros
compaties.

9) Se ha realizado y gestionado a trazabildad de los componentes y matersles ufiizados
durante el montle, asi como las propias piacas de circuito impreso montadas.

5. Elabora la documentacién correspondiente l disefio, gestion y supervision de Ia realizacion de
placas de circuito impreso y del montaje de os componentes efectronicos en las mismas, cumpliendo
los esténdares correspondientes y con  calidad requerida.

Critrios de valoracion:
a) Se encuentran disporibles.y se han cumplido tanto la documentacin tsenica como las normas.
de aplcacin
b) Se ha gestionado y actualizado, en tiempo  forma, el inventario de materiales y componenes.
©) Se ha omanizado y clasificado, siguiendo protocolos de la organizaci, la documentacién
generada en los dierentes procesos (fchas técnicas de intervencion, procedimientos para

siustes y procedimientos de montaje entre ofros).
d) Seha elaborado e documento de enirega y garanta del equipo.
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©) Se ha organizado y clasificado la documentacion generada en los diferentes procesos (fchas.
técnicas de intervencidn, procedimientos para ajustes, procedimientos de montaje entre 0iros)
siguiendo protocolos d a organizacion.

d) Se ha elaborado el documento de enfrega y garant
calidad.

€) Se han eiaborado y actualizado las recomendaciones de uso segin criteios de calidad y s
han tenido en cuenta las modificaciones y actualizaciones reaizadas.

del equipo cumpliendo los crteros de.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)

Anisi, medidas, sjustes y redisefios de equipos electrénicos de potencia.

- Sensores y ransductores:

+ Tipos de sensores y transductores respecto a magritudes fsicas a medir y al tpo de
sefial elctrica entregada en los equipos electrnicos de controly potencia.

+ Caracteristicas funcionales y operativas.

sléctrcas:

quin
+ Motores: Tipos, caracteristcas, aplicaciones, diferencias.
— Semiconductores en conmutacicn:
+ Caracteristicas elécticas de diodos, ransistores bipolares, mosfets € IGBTs.
+ Consideraciones de carga
+ Circutos de ayuda para la conmutacion.
+ Drivers y protecciones.
+ Disipacin de potencia en los semiconductores.
+ Aplcaciones pricticas para cargas resisivas, capaciivas & inductivas.
« Montaje, medidas, ajustes y comprobacién de apicaciones practicas.
— Convertidores DC-DC:
+ Introduceién a convertidores DC-DC.
+ Convertidores en modo de conduceisn continu.
+ Circuito equivalente DC-DC.
+ Convertidores en modo de conduceisn discontinu.
+ Convertidores con transformador

+ Aplcaciones préctcas: Fuentes conmuladas, méquinas eléctricas de  corrente
continua.

« Montaje, medidas, ajustes y comprobacién de apiicaciones pracicas.
— Convertidores DC-AC:

+ Introduccién a convertidores DC-AC.

+ Convertidores de onda cuadrads.

+ Convertidores resonanes.

+ Convertidores senoidales de onda pura

- Apicaciones prcticas: Inversores, control e motores AC.
« Montaje, medidas, ajustes y comprobacién de apicaciones pracicas.
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RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume Ia responsabiidad de planifcar, ejecutar y supenvisar las operaciones de
montaje, ajuste y mantenimiento e Ios equipos de medida, reguiacion y control, asi como de los.
sistemas de comunicacion de cualquier tpologia de nstalaciones automticas de la planta, evaluando
y resolviendo_problemas y_posibles conlingencias que_puedan presentarse durante dichas
operaciones, responsabilzéndose de los resutados del trabejo propio y de ofos.

Asosiados a émisto 1: SISTEMAS DE AUTOMATIZACION EN INSTALACIONES DE PLANTAS DE
LAS INDUSTRIAS QUIMICAS, DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1~ dentiicar y ciasifcar Ios insirumentos empleados en los sistemas de automatizacion de las
plantas de industrias quimicas, de produccion y distribucion de energia y agua

Critrios de valoracion:
a) Se ha determinadoa funcion especifica de los instrumentos empleados en a instalacién.
b) Se ha reconocido la nafuraleza de Ias istintas variabies a controlar en los dierenies equipos
y tuberias de planta.
©) Se ha determinado eficazmente la funcion  la variable pr
disefado.

trumento ha sido

ia que un i

2 Determinar, bsjo distinias condiciones, ¢l comportamiento de los fuidos utiizados en las
instalaciones de tuberia industral de las plantas de industrias quimicas, de produccion y
disribucion de energia y agua.

Critrios de valoracion:
a) Se han reconocido los atrbutos y propiedades que caracterizan a los fiidos en estado liauido

ygaseoso )

b) Se han determinado los cambios que producen en el sistema, la afteracion de las distintas.
variables del sstem.

©) Se han sefalado las diferencias existentes entre las propiedades de un flido sometdo &
diferentes temperaturas y presiones.

@) Se han dentficado as propiedades caracteristcas e un fluido Newtoniano y o Newtoniano.

3 Determinar y apicar con rgor as leyes que gobleman el ransporte de fudos en tuberia industial.

Critrios de valoracion:
a) Se han definido los parémetros de equilbrio estitico de 10s gases.y 0s liuidos.
b) Se han idenificado as causas del movimiento de los gases y os liuidos.
©)Se han reaiizado los_calculos que ayuden a resolver situaciones problemiticas para
determinar las caracteristcas de un fluido sometdo a unas condiciones deferminadas.
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@) Montar placas de circuito impreso para prolotipos realizando las adaptaciones necesarias.
siguiendo los procedimientos establecidos, en condiciones de caidad, seguridad, respeto
medioambiental y tiempo de respuesia establecido.

€) Poner a punto circuitos electronicos, justficando los ajustes y verificaciones reaizados en
los blogues yio elementos del circuito siguiendo 10s.procedimientosestablecidos, en
condiciones. de caliad, seguridad, respeto. medioambiental y tiempo de respuesta
establecico.

1) Planificar y gestionar el aprovisionamiento, aimacensje de componentes y del materal de
Ias placas de cicuto impreso y trazabildad de los mismos en el sistema de produccin
teniendo en cuenta las necesidades de stocks, 0s precios de 0s componentes, 05 piazos.
de sprovisionamiento y as caracteristioas t6enicas e los materisles a emplear o a sustiui.

) Anaiizar, realizar medidas, ajustar, redissfiary reprogramar equipos elecirénicos de control
microprogramables_basados_en_ microprocesadores yio_microcontroladores, equipos
electronicos de_control _microprogramables fundamentados en disposiivos_Iogicos
programables (FPGAS), equipos electranicos de adquisicion de datos, equipos elecironicos
de potencia y productos elecirbnicos en general.

W) Reaizar, planiicar y_gestonar e moniae, puesta en marcha, verficackn de
funcionaimiento, mantenimiento  aprovisonamiento de materal de souciones de cauipos
deconirl_microprogramabies fundameniacdos cn_mictoprocesadorcs yio dsposiivos
I6gicos programables (FPGAs)y cquipos clecrnicos de conrol y de polenca  producios
elctronicos en general

) Elaorar la documentacion correspondiente al disefo, planiicacion y gestén del montaje,
puesta en marcha, verificacion de funcionamiento, manenimiento  aprovisionamiento de
material de equipos de control microprogramabies fundamentados en microprocesadores
yio dispositivos logicos programables (FPGAS), equipos electronicos de control y de
potencia y productos electronicos en general.

1) Cumpi y hacer cumpi las medidas de sequridad y prevencion de riesgos, teniendo en
Guenta los planes de prevencion de riesgos laborales y garantzando la seguridad de lss
personas, de s medios y su entorno.

K) Reaizar la gesfion medioambiental y de residuos en el moniaje y mantenimiento de
quipos electronicos respetando la nomativa medioambiental.

1) Adaptarse a s nuevas situaciones laborales, manteniendo actualizados los conocimientos.
relativos a su entomo profesional, gestionando su formacion y s recursos existentes para
el aprendizaje a 10 largo de la da y utiizando las tecnologias de la informacion y la

m) Resolver situaciones o confingencias con iniciativa y autonomia en el &mbito de su
‘competencia, con creaidad, innovacion y espirtu de mejora en el trabajo personal y del
conjunto de miembros del equipo.

n) Comunicarse con sus iguales, superiores, clintes o cintas y personas bajo su
responsabiidad, uiiizando vias eficaces de comunicacién, transmiiendo la informacion o
conocimientos adecuados y respetando fa autonomia y compelencia de las personas que
intervienen en el &mbito de su frabajo.

©) Organizar, coordinar o particpar en equipos de trabajo con responsabiidad, supenvisando
el desarrllo del mismo cuando sea necesario, manteniendo relaciones fluidas y asumiendo
ol liderazgo, asi como aportando soluciones & los confictos grupales que Se pudiesen
presentar.
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mantenimiento_de maquinaria y equipos dinamicos especializados en instalaciones de las
industrias quimicas y de produccion y disrbucion de energia y agua.

Critrios de valoracion:
a) Se ha ajustado la informacin requerida para a elaboracion de las gamas de mantenimiento
preventivo y precictivo a la documentacién técnica e historial de ntervenciones.
b) Se ha claborado a gama de mantenimiento de méquinas y equpos conteniendo:
- Secuencia de actuaciones.
- Equipos o instalaciones a inspeccionar. )
- Valores o parimelios de aceptabiidad de las caracterisicas o variables
inspeccionadas
Frecuencia de la inspecidn.
Métodos de inspeccién.
Equipos de medida, iles, heramientas y repuestos que se deben utizar
Medidas que se deben adoptar para garantzar la seguridad de las personas y 105,
medios durante las infervenciones.
- Formulario para el registro de datos (convencional ylo informatico).

supervisa, y llevar a cabo el programa de mantenimiento preventvo de maquinaria y
equipos dinamicos cspecializados en instalaciones de las indusirias quimicas y de produccion y
disribucion de energia y agua, a partr del plan general, procesos operacionales y gamas de
mantenimiento, del historalde inervencion y las especicaciones del fabricante.

Criterios de valoracion:

2) Se han definido tareas, fiempos, recursos humanos y materiles necesarios para a ejecucién
del programa de mantenimiento preventivo, asi como las condiciones de seguridad y los
Objetivos de este, respondiendo en plazos.y costes.

b) Se ha establecido el programa de manterimiento preventivo de a maquinaria y equipos a
partir del sequimiento de puntos cricos que mpiican riesgo de parada, deterioro de la caiidad
y falta de productividad, y respondiendo a los objetvos de produccidn, calidad  costes de
mantenimiento.

©) La verficacién de los programas establecidos ha reducido el nimero de actuaciones de
mantenimiento correctvo a los niveles deseados.

d) Se han optimizado los recursos propios en los programas de mantenimiento preventivo,
determinando las necesidades de apoyo extemo, y compatibiizando el cumplimiento del plan
de mantenimiento prevento y el de produccién.

©) Se han actualzado los programas de mantenimiento preventvo con la frecuencia requerida en
funcion de los cambios en Ios ciclos de explotacion o productivos, de la optimizacion de la
fabiidad / mantenibiidad / isponibiidad de s equipos y normativa vigente.

) Se ha deteminado la estrategia que se debe sequi frente a un equipo o maquinaria que hay.
Que reparar ras una inspeccion preventiva, analizando y evaluando s posibidades de apoyo
logistico interno y externo, y factores economicos.
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La incorporacion de dispositvos y sensores especiicos para la monitorzacién el estado de la
méquina,heramienta y su_comportamiento para responder a las estitas exigencias de la
fabricacién avanzada incrementan Ia necesidad de cualficacion relacionada con estos contenidos

Que a su vez interactian con programas informalicos especializados que persiguen la fibildad de.
los sistemas y Ia calidad de I0s productos mecanizados.

Garantizar 1a calidad de fabricacion con las méquinas heramientas construidas requiere técricas.
metroigicas propias del sector que aseguren Ia geometria y dinamica de la méquina o en su caso

identiiquen las variaciones sobre el estandar y modifiquen paramelros y variables de los sistemas.
mecaironicos.

Otro gran cambio en e perfi esté relacionado con el uso e fa méquina herramienta y el dominio
del proceso de mecanizado asociado al concepto de «@plicacion que requiere el cliente. Esto
obiiga a dominar el proceso de mecanizado, lo que mpiica tener compeencias de planificacién de.
procesos, programacién CNC, CADICAM, preparacion de utlajes y hemamientas, puesta a punto
dela maquina, mecanizado y metrologia asociada al producto mecanizado.

Las ocupaciones y puestos de trabajo ms relevantes:
= Montagor o montacora-reparador o preparadora-SAT.

« Téenico o técnica en planifcacion y programacisn de procesos de mantenimiento de
instalacines de maquinaria y equipo indusiral

= Jefa o efe de eauipo de montadores de instalaciones de maquinaria y equipo industial
= Jefa o e de equipo de mantenedores de instalaciones de macuinaria y equioo Incustral.

Competencias técicas, personales y sociales para su intervencidn profesional

a) Transportar y posicionar elementos y dispositvos pesados ufiizando carretlas elevadoras
polpastos y grias-puente para montarios en la maquina en construccién, cumpiendo con las.
nomas de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medio ambiee.

b) Montar los componentes y dispositvos de la méquina herramienta para su puesia en servico,
cumpliendo con Ias normas de prevencion de fiesgos laborales y proteccion del medio
ambiente.

©) Instalar Controles Numéricos Computerizados (CNC) en maquina herramienta siguiendo las.
insinucciones del proveedor y feniendo en cuenta las caracteristicas de la maquina,
cumpliendo con Ias normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién del medio
ambiente.

) Configurar el CNC para su adaptacicn a las necesidades de a maquina hemamienta y e
proceso de mecanizado en funcibn de las caracleristcas consiuctivas de la propia maquina.

€) Parametrizar el CNC para adaptario a las funcionaiidades de la méquina hemamienta,
teniendo en cuenta los distintos dispositivos instalados.

1) Optimizar la méguina herramienta para sjustarta a fa precision requerida por los procesos de
mecanizado y pologia de piezas que deba mecanizar.

9) Verifcar Ia maquina herramienta para comprobar su adecuacién a las especiicaciones de
capacidad y precision y a las normas estandarizadas exigidas por el ciente, cumpliendo con
Ias normas de prevencién de riesgos laborales y proteccibn del medio ambiere.

h) Adecuar las geometrias sdidas de la pieza con apiicaciones nformiicas de disefio (CAD),
ara su posterior mecanizado (CAM), en funcion de la arquiectura de la maquina, I0s utilajes.
de amarre empleados y Ias herramienias disponibies, de acuerdo con lss nomatvas
existentes.

) Planificar of mecanizado, estableciendo los parémetros del proceso, utiljes, herramientas y
estrategias de mecanizado que més Se adecusn & fa geomelria de Ia pieza, para asegurar la
factbiidad de la fabricacién, con la calidad requerida por el liente.






OEBPS/images/AC150761001_fmt63.png
) FORMACION

ENBITOS OF APRENDIZAE Esignacen
horaria

1. 0518, Técnicas y procesos en instalaciones eléctricas 183 horas

2. 0960 Sistemas secuenciales programables. 60 Poras

3. 0965, Sistemas programables avanzados 15 horas

4. Montaje y mantenimiento de accionamientos hidroneumticos en 02 horas.

maguinaria industrialde fabricacion de productos tubulares
5 Operaciones mecanicas y de soldadura en equipos y estucturas para | 140 horas
Ia produccién de tuberia o productos afines

6. Elecrinica de potencia en maquinaria indusirial siderometalirgica para | 100 horas
1a produccion tubular

7. Distrbucion de energia y centros de transformacion para 105 Sohoras
requerimientos eléctricos de los homos en planta siderirgica
5 Sistema de gestion y mejora continua de 1a productvidad en o Sahoras

mantenimiento y montaje de las instalaciones.

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA.

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMiA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al pro-
grama)

Esta persona asume Ia responsabiidad de controlar Ia instalacién en planta y planifcar e
mantenimiento de maguinaria, equipo industial y lineas automatzadas de fabricacién de productos.
tubulares. Serd responsable asimismo, de Supervisar 10s procesos y operaciones correspondientes
garantizando a calidad de los resultados, tanto propios como de 1os miembros del equipo.

‘Asociados al ambito 1: 0518, Técnicas y procesos en instalaciones elécticas.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1— Replantea instalaciones y redes eléciricas, inferpretando_planos, esquemas eléctricos
relacionando trazados, equipos y elementos con su lugar de ubicacién.

Critrios de valoracion:

) Se han identicado las caracterstcas de diferentes tpos de locales.

b) Se han identficado las caracteristicas de las redes eléctricas de distrbucion.

©) Se han identficado o diferentes tipos de suministros eléctricos.

) Se ha verficado la coincidencia enire los datos de los pianos y la ubicacién de las
nstalaciones.

) Se ha denticado el razado de la instalacion en obra.

1) Se han relacionado los espacios y elementos de la instalacion con su lugar de ubicacibn.

) Se ha comprobado que el trazado de la instalacién no interiere con oiras exstentes o
prevsta

1) Se han identficado posibies contingencias y planteado soluciones.

1) Se han elaborado croquis con propuestas de soluciones a las contingencias.
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1) Se ha descrto la secuencia de funcionamiento de un sistema automatico hidraulcolelectio-
hidréuiico

) Se han calculado las magnitudes y parimeros bisicos de un sistema automico
hidréulcolelectro-hidraulco.

) Se han ientiicado las distintas siuaciones de emergencia que pueden presentarse en el
proceso automatico hidrauicolelectro-hidrauiico.

K)' Se han reaizado las pruebas y medidas en I0s puntos notables de Ios sistemas automtico
hidréuiico / leciro-hicrauico.

3 Monta automatismos con accionamiento neumico o hidriulico en maquinaria industial de
fabricacibn de productos tubuiares, nterpretando la documentacion técrica, y realzando las pruebas
¥ ajustes funcionales.

Critrios de evaluacicn:

) Se han reaizado croqus para optimizar la disposicién de los elementos. de acuerdo con su
situacién en la maquina.

1) Se han ditrbuido os elementos de acuerdo @ los croquis.

©) Se ha efectuado el inerconexionado fsico de los elementos.

) Se ha asegurado una buena sujecién mecanica ylo una correcta conexion eléctrica

) Se han identiicado las variables fisicas que s deben reguiar para realizar el control del
funcionamiento correcto del automatismo.

) Se han seleccionado los ities y herramientas adecuadas  la variable que hay que reguiar, y
a los ajustes y regijes que se van a reaiizar

9) Se han requiado las variabis fisicas que caracterizan el funcionamiento del automatismo
neumtico yio hidrauico.

1) Se_han ajustado los movimientos y carreras a I
efecucion de las pruebas funcionales en vacio y en carga

) Se han realizado ajustes ylo modificaciones para una adecuada funcionalidad del auto-
‘mafismo neumtico o hidrauico.

parimetros establecidos durante la

4 Reaiiza los ajustes y reglajes mecinicos y las medidas de las magnitudes en os sistemas
hicrauiicos y neumicos de maquinaria indusirialde fabricacion de productos tubulares, inferpretando.
1os planos de conjunto y esquemas, y teniendo en cuenta los datos de ajuste y regiae estabiecidos.

Critrios de valoracion:

) Se han identiicado los ifles de verficacién y las técnicas metroligicas.

b) Se han obtenido los datos para el suste y reglaje de I documentacion técnica de la miquin.

©) Se han seleccionadolos s necesarios para realizar s ajustes y regiajes.

) Se han utiizado los aparatos de medida adecuados 2 las variables que hay que controlar y.
reguiar (presién, caudal y temperatura, entre ofrs).

) Se han justado los movimientos y carreras a los parémetros establecidos (sjustar carreras de
clindros hidrauiicos, velocidades diferentes en un desplazamiento o secuencia de operaciones.
a diferentes presiones y velocidades, entre ofros).
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~ Métodos y herramientas de generacién de documentacion sobre c5digo fuente de programas
Software de microprocesadores y mierocontroladores.

— Normas sobre documentacion técnica.

~ Procesos y protocolos de organizacion, actuaizacién y clasifcacién de la documentacion
téenica.

Asociados al b 6 DISERO, FABRICACION, MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
ELECTRONICOS DE POTENGIA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.
1 Anaiiza, realiza medias, ajusta y rediseiia equipos elecirénicos de potencia

Critrios de valoracion:

a) Se ha recabado documentacion de los fabricantes para obtener informaciin sobre 105
disposiivos comerciales, sus caraclerisicas y prestaciones respecto a las_aplicaciones
corespondientes basandose en las diferentes fuentes de suministro de documentacion de los
fabricanes.

b) Se ha reaiizado el disefio, simulacion y anlisis con las herramientas software e instrumentos.
de medida mas apropiados a tl efecto y la sotura cormespondiente en su utizacidn.

©) Se han realizado as posibles variantes, medidas y ajusies en las condiciones de calidad,
necesarias para el perfecto funcionamiento de las aplicaciones, y de segurdad tanto personal
‘como para los equipos.

2 Planifica y gestiona el montaje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de material
de equipos elecirénicos de potencia

Critrios de valoracion:

) Se han establecido los plazos de enirega, aprovisionamiento y costes el materal de acuerdo
alas necesidades.

b) Se han gestionado los disintos suminisiradores de material y componentes de acuerdo a a
condiciones ptimas de aprovisionamiento y cosies de materiales.

©) Seha realizado la recepcion de los materiles de acuerdo a los procedimientos establecidos.

d) Se han gestionado las capacidades de espaci y economicas para a gestion de stock minimo

€) Se han defindo las caracterstcas de los encapsulados de Ios componentes electrinicos de
acuerdo a las necesidades de los disefios.

) Se han definido las caracteristcas de compatibiidad para reemplazo de componentes de
acuerdo a las necesidades de los equipos y piacas.

9) Se ha reaizado la trazabiliad de los componentes y materiales a utiizar en el proceso de
montaje de acuerdo al proceso establecido.

3 Elabora la documentacién correspondiente a la planificacion y gestion del montaje, puesta en
marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de material de equipos electranicos de adquisicin de
datos, reguiacién y control

Critrios de valoracion:
a) Se han cumpido los requisios de calidad y las normas de aplicacion, en cuanto a contenido y
formato, de Ia documentacion tenica.
b) Se ha mantenido actualizada y clasiicada la documentacién técnica asequrando su
operatividad.
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Documentacion necesaria en e disefio, gestion y supervisicn de la realizacion de placas de Gircuto
impreso
" Normas sobre documentacion técnica.

~ Procesos y protocolos de organizacion, actuaizacién y clasifcacién de la documentacion
téenica.

Asociados al dmbito 2: GESTION DEL MONTAJE Y CONSTRUCCION DE LOS PROTOTIPOS Y
SERIES DE PLACAS DE CIRCUITO IMPRESO.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Construye y gestiona la construccién de circuos elecironicos, apicando las técnicas de
mecanizado, soidadura y acabado, en condiciones de caldad, sequridad, respeto medioambiental y
tlempo de respuesta y procedimientos establecidos.

Critrios de valoracion:

a) Se ha reaizado y gestionado la constuccion de placas de circuito mpreso utizando los.
iferentes sistemas de fabricacibn de cicutos impresos (resado, medios quimicos).

b) Se ha generado y uliizado a documentacién y herramientas software en los procesos de.
fabricacibn de circuitos impresos por sistema de fresado.

©) Se ha generado y utlizado la documentacion y uliidades software en los procesos de
fabricacion de circuitos mpresos por sistema quimico.

@ Se han utiizado y gestionado los medios de produccién necesarios en el proceso de
fabricacibn por resado y por medios quimicos.

©) Se han realizado y supervisado fa realzacién de los procesos de mecanizado de la piaca de
circuito impreso.

) Se ha apicado y supervisado la apiicacion de los medios y procesos de tratamiento de la
placa de cicuito impreso para su proteccion y sefigrafiado.

) Se han cumpido y supervisado el cumplimiento de las normas de seguridad personal y de.
equipos durante los procesos de construccion de I0s circuitos impresos.

h) Se han apicado y supenvisado la aplicacion de las nommas de sequridad medioambiental
durante los procesos de construccicn de s circutos impresos.

2 Monta y gestiona el montaje de placas de circuto impreso_reaiizando las adaptaciones.
necesarias, en condiciones de calidad, seguridad, respeto medioambiental y tiempo de respuesta y
procedmientos establecidos.

Critrios de valoracion:

a) Se han uiizado y gestionado las tecnologias y procesos de montaje de profotipos de
apiicaciones clecironicas.

b) Se han ufiizado y gestionado los procesos de montaje manualy automticos para el monie
en produccin de los componentes y las maquinas herramienta que se uiiizan para clo.

©) Se_han utiizado y gestionado Ios procesos de soidadura manual y automatica de los
Componentes en a placa y las maquinas herramienta que se uiizan para ello

) Se han cumpido y supervisado el cumplimiento de las normas de seguridad en el moniie
fespecto alos problemas de lectricidad estitica

€) Se han apicado y supervisado a apiicacién de las nomas de segurdad personaly de equipos.
durante los procesos de montaje.

7 Se han apicado y supervisado la apiicacion de I
durante los procesos de montaje

nomas e sequrdad medioambiental
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Programacién CNC
= one.

~ Tipos de programacién CNC.
~ Escritura de un programa CNC. Codigos estandarizados.
~ Programacién asistida (conversacional).

- Cero pieza y cero miquina.

— Medicin de hemramients
~ Tablas de herramientas y correctores. Introduccién de datos.

~ Procesos de mecanizado y célculo de tlempos en maquinas hemamientas de fabricacién
avanzada.

~ Optimizacién deliempo de ciclo de mecanizado.
— Simulacion del mecanizado CNC.

Mecanizado en méquinas herramientas de fabricacién avanzada
" Montaje de hemramientas en maquinas d fabricacion avanzada.

— Montaje de itiles de sufecién de pieza.
~ Aineacidn de pieza.

~ Origen pieza. Introduccion de datos.

— Mecanizado CNC.

Aspciados al &mbito 5: TRANSPORTE Y POSICIONAMIENTO DE COMPONENTES PESADOS DE
MAQUINAS HERRAMIENTAS DE FABRICACION AVANZADA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR

1 Opera puentes-oria y polipastos, transportando y posicionando los componentes de la mguina
heramienta de fabricacién avanzada teniendo en cuenta las medidas de prevencion de riesgos
laborales.

Criterios de valoracion:

a) Se ha identicado el tipo de gria-puente o polipasto y los elementos que o componen
b) Se ha calcuiado el peso y centro de gravedad de la carga a ransportary posicona.
) Se ha seleccionado el it de sujecion adecuado a a carga a transportar y posicionar.
d) Se ha protegido a carga para su transporte y posicionamiento.

) Se ha operado a gria puente o polpasio accionando os confroles sin errores.

1) Se han reaiizado las operaciones de manterimiento de usuaro

9) Se han tenido en cuenta as mediias de prevencion de riesgos laborales.

2 Opera carretlas clevadoras, transportando y posicionando los componentes de la miguina
herramienta de fabricacién avanzada teniendo en cuenta las medidas de prevencion de riesgos
Iaboraies.

Critrios de valoracion:
2) Se ha identiicado e o de carretla elevadora y os elementos que fa componen.

b) Se ha verfcado el funcionamiento de Ia carretla: direccion, reno, puesa en marcha, dlaxon,
uces, sefalizacion.
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©) Interpretar y verifcar e contenido de Ia documentacion técnica empleada en of montsie y e
mantenimiento de los componentes e instalaciones, involucrados en la automatizacion de las.
plantas de las industrias quimicas, de produccién y disribucion de energia y agua.

d) Seleccionar las diferentes tipologias de lazos y sistemas de control caracteristicos de la
‘automatizacion de plantas e las ndustrias quiicas, de produccion y dstribucién de energia y
agua, garantizando el cumpimiento eficiente de su funcion en la aplicacion que se requiera

€) Garantizar la estabiidad de los sistemas automaticos istalados, realizando l0s. ajustes.
necesarios sobre los instrumentos empieados, atendiendo a las noras de segurdad de los.
mismos y respetando los crierios de prevencion de riesgos laborales de a actidad

1) Programar y realizar las operaciones necesarias para el mantenimiento de las instalaciones
automiicas de plantas de las industrias quinicas, de produccion y disiribucion de energia y
agua, utiizando eficazmente las técnicas adecuadas y respetando los crierios de prevencion
de riesgos laborales d Ia actiidad.

9) Supervisar, y ciecuar el pan de prevencion de riesgos de Ia planta industrial en los procesos
de instalacion y mantenimiento de los sistemas de automalizacién de as plantas indusirisles
garantizando la integridad de las personas, de 1os medios y del entormo.

h) Adaptarse a las nuevas stuaciones laborales, manteniendo actuaiizados los conocimientos.
cientficos, t6cnicos y tecnologicos relatvos a su entom profesional, gestionando su formacién
y los recursos existentes en e aprendizaie a o largo de Ia vida y uliizando las tecnologias de
fa informacidn y la comunicacién.

) Resolver situaciones, problemas o contingencias con iniciaiva y autonomia en el ambito de su
‘competencia, con creafividad, inovacion y espiiu de mejora en el trabajo personal y en e de.
1asy los miembros del equipo,

§ Comunicarse con sus_iguales, superores, clientes o cientas y personas bajo_su
responsabidad, Liizando vias ficaces de comunicacién, ransmitindo la nformacién o
conocimienos adecuados y respetando a autonomia y competencia de las personas que
intervenen en el émbio de su rabai.

) FORMACION.

ANBITOS DE APRENDIZAJE Asanacion horaria
1. Sistemas de automatizacion en instalaciones de plantas de las
indusrias quiicas, de produccion y distribucion de energia y agua.

200 hors

2. Montaje de insirumentacién en plantas d las industias quimicas, de.
produccién y distibucion de energia y agua.

220 hors

3. Mantenimiento de insirumentacin en plantas de las indusirias
quimicas, de produccién y disrbucicn de energia y agua.
4_Prevencién de riesgos laborales y medioambientales en ef moniaje y
mantenimiento de los sisiemas de automaiizacién de las plantzs de las | 100 horas.
indusirias quimicas, de producion y diirbucion de eners

140 hors
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Mantenimiento correctivo por reparacién de piezas defectuosas o inspeccion. Funcionalidad de la
instalacién tras Ia reparacion de averias. Elaboracion d informes de las acciones correctivas.

* Mantenimiento de sistemas de apoyo de ejes: Designacion e deniicacién de rodamientos.
Sistema de flacion de rodamientos: Fiacion radial, fjacion axal. Montaje y desmontaje de
fodamientos: Cilindrico, cénico, conico mediante. manguitos. Falos en rodamientos: Sintomas,
causas, relacién entre sintomas y causas. Operaciones de mantenimiento de rodamientos en
marcha y en parada. Tipos e cojietes: Segin lubricacicn, segin dreccién de la carga
soportada, segin configuracicn geomerica. Tipos de fallos de cojinetes. Montaje y desmontaje de.
cofinetes: Toma de holguras y pegada del rfor. Averias y andlisis en sistemas de apoyo de ejes.

+ Acoplamiento y aineacion de ejes: Acoplamientos: Descripcion, tipos, instalacidn, lubricacion,
mantenimiento. Alineacién: Tipos de desalineaciones, tolerancias de desalineaciones, calculos
para desalineacion con relojes comparadores y alineacion por iser.

* Equilbrado de méquinas dinémicas: Concepto y Objetvos del equilbrado. Sistemas rigidos y
flexibles. Rotores rigidos. Tipos de desequilbrio. Equilbrado de rolores: Rigidos, flexbes.
Tolerancia y grado de equilbrado.

+ Pruebas de funcionamiento y sequridad en equipos dinémicos: Documentacion técrica. Pruebas.
neumatico-idréuicas: Funcionalidad deactuadores, reguiadores, vaivuias. .. Estanqueidad.
Prushas de sistemas de regulacion y control: Funcionalidad de controladores (velocidad, posicion,
presién, caudal.), pruebas de proteccion y seguridad, pruebas de incaiidad, prucbas de
rendimiento energéico.

+ Puesta en marcha de los equipos dinémicos: Documentacisn tenica, Instnicciones de puesa en
marcha y parada. Insirucciones de uso y funcionamiento. Proceso de reajuste de parametros a
valores de trabao correctos. Isiructiones de control, sequridad y alertas. Métodos de prueba de
consumo y eficiencia energética. Métodos de proteccion medioambiental. Elaboracicn de informes.
de puesta en servico

Asociados al émbito 3: PLANIFICACION, SUPERVISION Y EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL PREDICTIVO Y PREVENTIVO AVANZADO DE MAQUINARIA Y EQUIPOS
DINAMICOS DE LAS INDUSTRIAS QUIMICAS Y DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE
ENERGIA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.
1~ Elaborar, a partr de documentacion técnica, procesos operacionales de infervencion para el

mantenimientopreventivo y predictivo de maquinaria y equipos dinamicos especiaiizados en
instalaciones de las indusirias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agu.

Critrios de valoracion:

a) Se han establecido los procedimientos y métodos de montaje/desmontaje e componentes de

mécuinas, equipos y elementos indicando orden e ejecucion, ulilae, heramienias Y.
materales, asi como las acciones, comprobaciones y tiempos por operacion.

b) Se ha esiablecido la pauta de inspeccion de elementos de maquinas y equipos para la
prediccion y evaluacion de su estado, especiicando la magnitud a medir y valor que hay que
comprobar y los procedimientos uiiizados.

©) Se han deteminado para cada operacion las condiciones de estado de la instalacion y 0
procedimientos a sequir para garantizar las condiciones de seguridad para personas y bienes.
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3. Verifca el funcionamiento del sistema de potencia, dentiicando posibles averias.

Critrios de valoracion:
) Se han comprobado las conexiones enire dispositvos.
b) Se ha verificadola secuencia de conirol

instalacién,

) Se ha dentficado a causa d la avera.
©) Se ha restablecido el funcionamiento.

4.- Mantiene méquinas eiécticas, susttuyendo elementos y realizando su sjuste.

Critrios de valoracion:
) Se han comprobado los parémetros.
b) Se han deferminado los clementos mas usuales susceptbies de se infervenidos.
©) Se han susituido elementos de las instalaciones automaticas.

) Se han sjustado accionamientos y maquinas eléciricas.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)

+ Caracteristicas de los accionamientos clectricos de potencia en el fren de laminacion,
depuradora de humos y tren recuctor, en el descortezado y saneado de fuberias.
"~ Componentes electiénicos de control de_potencia. Accionamientos. electronicos.
Amancador elecironico y variadores de frecuencia
~ Esquemas de conexionado, Técnicas de montaje y conexionado. Replanteo de 0s
elementos, marcado de conductores, colocacién de ferminales, enire ofros.
~ Parametros de ajuste de los accionamientos elecironicos. Tiempos de aceleracion y
desaceleracion, curvas de funcionamiento, sistemas de frenado, eniradas digitales y
analbgicas, ente ofros.
- Amanque de motores eléciricos y aparatos de medida. Técnicas de medida,
compatibildad electromagnética

« Amanque y variacién de velocidad en mquinas eléctricas en los proceso de laminacion, de
inspeccién y prensas. de alineacion, saneado y descortezado de tubos para a produccion
integral de tuberia.

~ Esquemas de conexionado. Esquemas de pofencia, esquemas de maniobra,
esquemas de bomero, entre oros.

~ Técnicas de montaje y conexionado. Replanteo de los elementos, marcado de
conductores, colocacion de terminales, entre ofros.

~ Parametros de ajuste de los accionamientos elecironicos. Tiempos de aceleracion y
desaceleracion, curvas de funcionamiento, sistemas de frenado, eniradas digitales y
analégicas, entre ofros.

‘Asociados al ambito 7 Distibucion de energia y centros de transfomacién para los requerimientos
eléctrcos de los homos en planta siderdrgica.

1.— Caracteriza centros de transfomacion (CT), anaizando su funcionamiento y describiendo las
caracteristicas de sus clementos.

Criterios de valoracion:
) Se han clasificado os CT
b) Se han relacionado elementos del CT con su representacién simb3ica en proyectos po.
©) Se han clasiicado las celdas segin su funcion y caracterstc
) Se han reconocido las sefializaciones de los distnos fipos de ceidas.
) Se han identiicado las operaciones, inerconexiones y fases de montae de un CT.
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©) Se han seleccionado y mantenido los consumibles segin sus funciones y materiales a soldar,
recargar y proyectar. ) )

@) Se han preparado los bordes y superficies segin las caracteristicas y dimensiones de los
materiaes y el procedimiento de soldeo.

) Se ha denticado el comportamiento de los metals frente al soldeo.

7 Se ha splcado o calcuiado la_temperaura de precalentamiento considerando  las
caracteristicas del material o las especifcaciones técricas.

) Se ha realizado el punteado de los materiales teniendo en cuenta sus caracteristcas fisicas.

1) Se ha montado la pieza sobre soportes garantizando un apoyo ¥ sujecion correcta y evtando
eformaciones posteriores.

2 Opera equipos de soldeo por oxigas y electrodo, relacionando su funcionamiento con las.
condiciones del proceso y las caracteristicas del resutado fnal.

Critrios de valoracion:

) Se han desciito os procedimientos caracteristcos de soldeo y recargue.

b) Se han introducido los paramelros de soldeo y recargue.

©) Se ha aplicado la técnica operatoria asi como a secuencia de soldeo necesaria para cjecutar
el proceso, teniendo on cuenta temperatura entre pasadas, velocidad de enfiamiento y
ratamientos postsoldeo.

) Se ha comprobado que las soldaduras y recargues, y la pieza obtenida se ajustan a Io
‘speciicado en la documentacion técrica.

) Se han identiicado los defectos de la soldadura.

) Se han corregido los defectos de sokdadura apicandolas técnicas corespondientes.

9) Se han identiicado as efciencias debidas a la preparacion, equipo, condiciones, pardmetros
e soldeo o al materal de aporte como base.

1) Se han coregido las desviaciones del proceso actuando sobre Ios equipos, pardmetros y
técnica operatoria.

) Se ha mantenido una actitud ordenada y metodica.

3 Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales, dentificando los riesgos asociados y las.
medidas y equipos para preveniio.

Critrios de valoracion:

) Se han identiicado los riesgos el nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
distintos materiales, herramientas, s, madquinas y medios de transporte.

b) Se han operado las maquinas y equipos respetando las nomas de seguridad.

©) Se han identficado las causas més frecuentes de accidentes en la manipulacin de
materiales, herramientas, maguinas de soldadura y proyeccion.

) Se han descrio os elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,..)
de las maquinas y los cquipos de proteccibn individual (calzado, profeccion ocuiar,
indumentaria,..) que se deben emplear en las disintas operaciones de soldadura

) Se ha relacionado Ia manipulacien de materales, herramientas y maquinas con las medidas
e sequridad y proteccién personl requericos.
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CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (130 horas)
Construceisn de circuitos electronicos: Técnicas de mecanizado, soldadura y acabado.
— Procesos de fabricacién e circuitos impresos (Fresado, medios quimicos).

~ Especificaciones y herramientas en los procesos de fabricacion de Gircuitos impresos por
sistoma de fresado,

~ Especificaciones y herramientas en los procesos de fabricacion de Gircuitos impresos por
sistema quinico.

— Caracterstcas y especifcaciones de los medios de produccién uliizados en el proceso de
fabricacibn por resado y por medios quimicos.

~ Especiicaciones de fabricacion de las placas de circuito impreso por los diferentes fabricantes.
suminisiradores.

~ Especiicaciones de I0s procesos de mecanizado de la placa de circuto impreso.

- Medios y procesos de tratamiento e la piaca de circuo impreso para su profeccion y
serigrafiado.

Mentje o placas de ccuoimpreso para prfoios y adapiaciones necesarias
‘Tecnologias y procesos de montaje de prolatipos de apicaciones electrricas.

~ Procesos de montaje manual y autométicos para el montaje de los componentes: Maquinas.
herramienta utiizads.

~ Procesos de soldadura manual y automética de los componentes en la placa: Maquinas
herramienta utiizads.

~ Normas de seguridad en el montaje respecto a os problemas de elctricidad estética.

Puesta a punto de circitos electrnicos: Ajustes y verficaciones en los blogues /o elementos del
circuito.

— nsirumentacién electrénica para la verficacion y puesia a punto de equipos electrénicos.

~ Normativa relativa a suministro eléctrico, conectvidad, electicidad estitica, y condiciones.
ambientaies sobre las condiciones fsicas del lugar de veriicacion de los equipos.

— Normativa vigente respecto de las condiciones de segurdad personal, del puesto de trabajo,
herramients ¢ instrumentacien de medida y prucba.

~ Especiicaciones de las sefales elcticas mas significativas para la comprobacién y puesta a
punto de equipos elecironicos.

— Especifcaciones téenicas referentes al funcionamiento, pruebas ¥ ensayos de los circuitos
elecirénicos.

~ Protocolos de comprobacion y puesta a punto de los equipos electrnicos.
— Ficha técnica de intervencion, descrpeidn, tpos, especifcaciones, etc

~ Protocolos de veriicacion y almacenaje de equipos terminados.

~ Protocolos de mantenimiento de equipos electrnicos.

Pranificacion y geston del aprovisionamiento, razabilidad y aimacenaje de componentes y del
materal e las placas de cicuto impreso en el sstema de produccion.
— Caractersticas de seleccion de provesdores de materiales
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E1 profesorado del centro de formacién debers
especialiades que a continuacién se indcan

poseer Ios requisitos reguiados para alguna de las

ZWBITOS O APRENDIZAIE Eepecildades o2 profesorads

Profesor Técnico de Fomacion

1. Montaje de estructura, componentes y dispositivos de | Profesional

& méquina herramienta de fabricacién avanzada - Mecanizado y mantenimento de
maquinas.

Profesor Ensefianza Secundara

+ Organizacion y proyectos de
fabricacién mecénica

2 Optimizado funcional de méquinas herramientas Profesor Técnico de Formacion

Profesional

+ Mecanizado y manteniniento de
méquinas.

Profesor Ensefianza Secundara

3. Medicién en proceso y postproceso de mecanizado | = Organizacién y proyectos de
fabricacién mecanica

Profesor Técnico de Fomacion

4. Adaptacion de méquina herramienta a las. Profesional

caracteristicas de producion + Mecanizado y manteniniento de
maquinas.

5. Transporte y posicionamiento de componentes Profesor Ensefianza Secundaria:

pesados de maquinas herramientas de fabricacion + Organizacion y proyectos de

avanzaca fabricacién mecanica

‘Apartado 2 Titulaciones requeridas para a mpartcion de los ambitos de aprendizaje que confoman
el prograra para los centros de tiulardad privada o tiulardad piblica de olras Adminisiraciones.
disintas ala educativa.

E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer I0s requisios de ttulacién, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticén de los médulos profesionales de 10s. cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se airibuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada &mbto de aprendzsle en ¢l apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacién del personal insiructor aportado por fa empress.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas particpantes en la
fomacién, debera tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfi del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de
aprendizajes del programa de, al menos, 5 afos.
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Generar programas para Ia mecanizacién de las piezas mediante CNC o CAM a parti del
proceso establecido, cumpiiendo las nomas de prevencion de riesgos laborales y profeccion
el medio ambiente.

‘Simular el mecanizado con aplicaciones nformicas especffcas, para defectar nterferencias
y desplazamientos en vacio, esolviendo las confingencias que se presenten.

Preparar la méquina herramienta montando herramientas y utlajes y adecuar su mecalrénica
al mecanizado, cumpliendo especifcaciones de proceso, con la calidad requerida por el cliente.
¥ cumpliendo con Ias normas de prevencion de riesgos laborales y profeccion del medio
ambiente.

Mecanizar la pieza o piezas de recepeion de méquina para obtener Ia geomelria, segin
especiicaciones el plano fabiicacion y del proceso establecido, con la calidad requerida por
el ciente y cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales  proteccion del
medio ambente.

Vericar Ias piezas, para vaidar el mecanizado y la maquina herramienta, tanto dentro de
méquina como fuera de la misma, cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos.
Iaborales y proteccion del medio ambiente.

Mantener un entorno de trabajo fimpio y ordenado, que favorezca el correcto desempefio de fa
actividad laboral

Adaptarse a Ias nuevas situaciones laborales, manteniendo actualizados los conocimientos.
clentiicos, técnicos y_tecnolégicos relafivos a su entomo profesional, gestionando su
formacién y los recursos existentes en el aprendizaie @ lo largo de Ia vida y ufiizando las
tecnologias de la informacion y a comunicacién.

Resolver siuaciones, problemas o cortingencias con inicativa y autonomia en el &mbio de su
‘competencia, con creafividad, nnovacion y espiritu de mejora en el rabajo personaly en e e
a3 los miembros del equipo.

Organizar y coordinar equipos de trabajo con responsabiidad, supervisando el desarrolo del
mismo, manteriendo relaciones fuidas y asumiendo el liderazgo, asi como aportando
Soluciones a los confictos grupales que se presenen.

Comunicarse con sus_iquales, superores, clientes o clientas y personas bajo su
responsabildad, wiiizando vias eficaces de comunicacion, ransmitiendo la informacion o
conocimientos adecuados y respetando Ia aufonomia y competencia de las personas que
intervienen en el smbito de su trabsio.

Generar entomos seguros en el desarrolo de su trabajo y el de su equipo, supervisando y
aplicando los procedimientos de prevencion e riesgos Iaborales y ambientales, de acuerdo
con o esiablecido por fa normativa y los objefvos de la empresa.

‘Supenvisar y apicar procedimientos de gestén de calidad, en las actvidades profesionales.
incuidas en los procesos de instalacion, puesta en marcha y recepeion de maquinas
hemamientas de fabricacién avanzada.
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ANEXO lll A LA ORDEN DE 23 DE DICIEMBRE DE 2016
PROGRAMA DE DESARROLLO DE EQUIPOS ELECTRONICOS INTEGRADOS (EMBEDDED)

a) DATOS DE IDENTIFICACION.

Denominacién: DESARROLLO DE EQUIPOS ELECTRONICOS INTEGRADOS (EMBEDDED)
Cadigo: EPDTD
Duracién: 800 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL.
Competencia general:

Disefar, gestionar y supervisar la realizacion de placas de circuito mpreso y del montaje de Ios
componentes elecirénicos en Ias mismas, tanto en procesos de profofipos como de produceion,
disefar, fabricar, montar y mantener equipos eleclrdnicos de control microprogramables y disefiar,
fabricar, montar y mantener equipos eleciranicos de controly de potencia, todo ello bajo criterios
de caidad, en condiciones de sequridad y cumpliendo las diferentes nomativas vigentes.

Campo profesional:

Esta figura profesional cjerce su actvidad en los sectores de desarrolo de equipos electrinicos
integrados para equipos y sistemas de consumo en general, microrredes de distibucicn de
energia, energias renovables, equipos de conlrol indusirales, vehiculo eléctrico, y 0do 0 de.
sistema que requiera de un sistema de control electrénico inegrado (embedded) actualmente
apiicable a la mayoria de sistemas y equipos Que se utiizan.

Esta figura desarolla su actvidad entre el departamento de 1+D y el de fabricacidn. Ha de tener las
competencias_adecuadas para poder entender los disefios que lleguen desde la fase de
investigacién y poder traducilo a las fases de desamolo y fabricacion. En concreto, debers
Transmite al departamento de I+D t0dos los requiitos que han e tenerse en cuenta a a hora del
disefio para facltar i labor de produceion.

Realizar los primeros prototipos y preseries. para Ia prueba funcional del producto. Dentro de la
realizacion del profotipo y produccion seri capaz de diseiar las placas e Circuto impreso
utiizando las herramientas software y hardware més adecuadas al proceso productivo real

A parti del primer prototipo o preserie planifcar, gestionar y controlar la produccion, abordando
las fases de geston de aprovisionamiento de materiales, gestion del amacenamiento de los
mismos, modificacién y adaptacion en pequeiio nivel del producto, cargado del software y firware.
hecesario para el comecto funcionamiento de 10s productos, montaje de las placas, pruebas
funcionales, certficaciones y irazabiidad e los productos.

Competencias técicas, personales y sociales para su intervencidn profesional

a) Dibujar esquemas de circuitos electronicos, interpretando especifcaciones de disefio y
manejando el software_especiico de CAD electronico cumpliendo la_normativa
correspondiente en cada caso y con l calidad requenida.

b) Obtener ylo readaptar placas de ciruito impreso, uiizando las herramientas especificas y
justicando la solucién en funcién de las caracteristcas del circuto electranico cumpliendo
los esténdares correspondientes y con a calidad requerida.

©) Construir circuitos electrénicos, apicando técnicas de mecanizado, soldadura y acabado
siquiendo los procedimientos establecidos, en condiciones de caidad, seguridad, respeto
medioambiental y tiempo de respuesia establecido.
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d) Se ha evaluado la pelirosidad de Ia atmosfera de trabajo y s¢ ha determinado Ia idoneidad de.
Ia misma para el desempeiio de la actividad profesional.

€)Se han supervisado y ejecutado los trabajos en espacios confinados conforme a 105
procedimientos de trabejo y normaiva especificas.

) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de sequridad para trabajos en
‘spacios confinados, incuyendo los equipos de fespiracion autbnoma.

) Se han identiicado las caracteristcas y sos de os equipos y medios relafivos a curas,
primeros audios, emergencias y frasiado de accidentados en trabajos en espacios
confinados.

h) Se han aplicado los protocolos de emergencia, primeros audios y rescate relacionados con
frabsjos en espacios confnados.

4.~ Reconocer las diferentes fuentes y tipos de fuego en nstalaciones de las industrias quimicas y de
produccién y distrbucin de energia y agua, asi como su propagacion, programando y llevando a
cabo los procedimientos de actuacion en emergencias medante el uso de Ios principales agentes.
de extincén.

Critrios de valoracion:

2) Se ha descrito e fuego y sus dierentes efiologias, tpologias y caractersticas.

b) Se han relacionado medios y equipos de seguridad empleados en extincion de incendios.

©) Se han empleado los medios y equipos de seguridad para exincion de incendios en
observancia de la normativa de uso y de sus descripciones técnicas.

d) Se han identiicado los peligos y riesgos asociados a fuedo.

©) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de segurdad para extincion de
incendios.

) Se han identicado las caracteristcas y usos de los equipos y medios relafivos a curas,
primeros auxiios, emergencias y traslado de accidentados en incendios.

) Se han apicads los protocolos de emergencia, exincion, primeros auxiios y rescate en
incendios.

5—Interpretar y aplicar eficazmente la directva ATEX (Appareis destinés & étre uflisés en
ATmosphéres EXplosives) vigente para el trabsjo en atmdsfera explosiva haciendo uso adecuado
del equipamiento de proteccion y evaluando la idoneidad de la aimosfera de trabajo.

Critrios de valoracion:

) Se han relacionado medios y equipos de seguridad empieados en espacios donde existe
riesgo ATEX

b) Se han empieado los medios y equipos de seguridad para trabsjos en espacios donde existe
iesgo ATEX en observancia de 1a normativa de uso y sus descripciones tacnica

©) Se han identiicado I0s pelgros y riesgos asociados a aimsferas explosivas, analizando sus
principales causas. ) )

d) Se han evaluado y clasiicado las zonas de trabajo segin la probabiidad de explosion de su
atmbsiera apicando la normativa ATEX.

&) Se han supenvsado y ejecutado I0s trabajos en espacios con riesgo explosivo conforme a s
procedimientos d trabajo y normafiva ATEX.

) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de sequridad para trabajos en
espacios con riesgo explosivo.

) Se han identiicado las caracteristcas y usos de los equipos y medios relafivos a curas,
primeros auxiios, emergencias y traslado de accidentados en explosiones.

h) Se han aplicado los protocoios de emergencia, primeros audios y rescate relacionados con
rabsjos en éreas explosivas.
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+ Depuracion de aplicaciones précticas.

+ Comprobacin, moritorzacién y testeo delfuncionamiento e las apicaciones.
— Reguiacién  control:

+ Introduceién a los sistemas de control,

+ Modelado y simulacion de procesos.

+ Tipos de sistemas de control todo o nada, proporcion, integral, derivatvo, etc

+ Controladores digiales: Conceptos generales, utizacin y aplicaciones.

+ Programacién deldispositivo.

+ Depuracion de aplicaciones précticas.

+ Comprobacin, moritorzacidn y testeo delfuncionamiento e las apicaciones.
~ Sistemas de control incrustados (embedded):

+ Caractersticas de s diferentes sistemas ncrustados (embedded).

+ Entomo de desamolo para programacicn y depuracion del software  del
microcontrolador.

+ Memoria del dispositivo.

+ interfaces de entradalsalida: Puerios de eniradas-salid
analégicas, funciones especiales, puertos de comunicacion.

+ Sistema operativo en tiempo real. Conceptos, caracteristcas, programacion y desaro-
0 de apicaciones.

+ Programacién deldispositivo.
+ Depuracion de aplicaciones précticas.
+ Comprobacin, moritorzacidn y testeo delfuncionamiento e las apicaciones.

Planificacion y gestion de! monisje, puesta en marcha, manienimiento y aprovisionamiento de
materal de equipos elecironicos de adquisicin de datos, reguiacion y control

dgitales (DIO), EIS

~ Caractersticas de seleccion de provesdores de materiales
~ Caractersticas principales en seleccion de materiales alternafivos a 0s originaes.

- Metodologias de a gestién de pedidos de materiaes a proveedores.

— Protocolos y procedimientos de recepcién de materiles.

~ Sistemas y procedimientos de trazabilad de materiales.

~ Hermamientas de software para la gestén de 10s pecidos y Ia recepcién de los mismos.
~ Herramientas software para la gestion del almacenamiento de materiaies

Documentacién correspondiente a la_planifcacién y gestion del_montaje, puesta en marcha,
mantenimiento y aprowisionamiento de maferial de equipos electrénicos de adquisicén de datos,
reguiacion y control

— Normas de generacién de documentacion sobre cAdigo fuente de programas software de
‘microprocesadores y microcontrladores.
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= Elementos finales de control empleados en tuberia industrial Valwleria: partes de las vélvlas y
tipos de valvulas. Especiallades de tuberia: fitos, eliminadores de condensado, ventosas,
orficios de restriccion. Despiece y ajuste de valvuias. Motores.

= Medidas fisicas relacionadas con el transporte de fiidos en tuberia industrial: Temperatura en el
proceso y ef ambiente de Ia planta. Presion absoluta, relafiva, estatca y dindmica. Caudal masico
y volumelrico en secciones circulares. Ofras medidas necesarias para ¢l control del procesos: pH,
humedad, nivel de s3idos y analzadores quinicos.

= Mecinica bisica del transporte de fludos: Leyes fundamentaies de Ia hidrostitica. Leyes
fundamentales de la hidrodinamica. Conceptos basicos del transporte de fludos: derencia entre
gases y liquidos, viscosidad, fuidos Newtonianos y no Newtonianos, compresibidad, densidad y
peso especifico, balance del masa, balance de energia, nimero de Reynolds y transferencia de

bombas ¢ inroduceién al gope de arite. Infroduccien l calculo de fudos compresibles.

« Principios bisicos de aulomatizacion en plantas de las indusirias quinicas, de produccion y
disribucion de_energia y agua: Fundamenios fisicos. neumaticos, idruicos y eléctrcos.
Caracteristicas bésicas de los sistemas de automalizacian de procesos de distioucion de fluidos.
Actuadores y equipos de regulacion tiicos en plantas de las indusirias quimicas, de produccion y.
disribucion de energia y agua: neumaticos hidraulicos y elécticos.

Asociados al &mbito 2: MONTAJE DE INSTRUMENTACION. EN PLANTAS DE LAS INDUSTRIAS
‘QUIMICAS, DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.
1 Interpretar y verficar diagramas de tuberia e insirumentacién PAID (Pipe and Instrumenaton

Diagram) asi como los esquemas de los sistemas de conlrol eléctico, neumatico e hidrauico
complementarios a este.

Critrios de valoracion:

2) Se ha identiicado e interpretado correctamente la simbologia uizada en a representacién de
10s esquemas ajustandose a la nomativa establecida para cada campo.

b) Se ha indicado el conexionado de los equipos y las caracteristcas del proceso, cumpliendo
on los reglamentos y nomativas que afecten i proyeco.

©) Se han caracterizao los istintos 1pos de esquemas de circutos (neumaticos, hidrduiicos,
eléctrcos), en funcion de sus prestaciones.

) Se ha identficado en los esquemas la informacion relativa a las especiicaciones y
Garacteritias técnicas de los elementos de Ia instalacién.

2 Interpretar documentacién relaiva a la instalacion de equipos de instrumentacién en las plantas.
de las indusrias quimicas, de produceén y distribucién de energia  agus.

Critrios de valoracion:
a) Se han elaborado  revisado los listados que permiten el montaje y el mantenimiento de la
instalacén.
b) Se han interpretado y revisado los planos de conexionado de insirumentos.
©) Se ha determinado ia documentacién de partida necesaria para poder efectuar una actidad
de instalacion o mantenimiento de insirumenos.
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b) Se ha reaizado el disefio, programacion gréfica y depuracién con las herramientas software y
hardware mas apropiados a tal efecto y cona soltura correspondiente n su utiizacion.

©) Se han utlizado los interfaces de enirada y los correspondientes cicuos adaptadores de
sefial para diferentes apicaciones indusirales y/0 comerciaies de acuerdo a cada una de las
necesidades de aplcacion

) Se han realizado las reprogramaciones, medidas  ajustes de acuerdo a las condiciones de
calidad necesarias para el perfecto funcionamiento de as aplicaciones y a las condiciones de
seguridad tanto personal como para I0s equipos.

2 Anaiiza, realiza medidas, ajusta, redisefia y reprograma equipos electrnicos de reguiacion y
control

Critrios de valoracion:

a) Se ha recabado documentacion de los fabricantes para obtener informaciin sobre 105
disposiivos comerciales, sus caraclerisicas y prestaciones respecto a las_aplicaciones
corespondientes basandose en las diferentes fuentes de suministro de documentacion de los
fabricanes.

b) Se ha realzado el disefio, programacion gréfica y depuracién con las herramientas software y
hardware més apropiados a tal efecto y con la soltura correspondiente n su utiizacion.

©)  Se han uilizado los nterfaces de entrada, salida y Ios corespondientes circuitos adaptadores.
de sefial para dierentes aplcaciones industiales /o comerciales de acuerdo a cada una de
Ias necesidades de apicacion

) Se han realizado las reprogramaciones, medidas  sjustes de acuerdo a las condiciones de
calidad necesarias para el perfecto funcionamiento de as aplicaciones y a las condiciones de
seguridad tanto personal como para I0s equipos.

3 Planifica y gestiona el montaje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de material
e equipos elecirbnicos de adquisicién de datos, reguiacion y control.

Critrios de valoracion:

a) Se ha establecido los plazos de entrega, aprovisionamiento y costes del material de acuerdo a
las necesidades.

b) Se ha gestionado los distntos suministradores de material y componentes de acuerdo a las
condiciones ptimas de aprovisionamiento y cosies de materiales.

©) Seha realizado la recepcion de los materiles de acuerdo a los procedimientos establecidos.

d) Se han gestionado las capacidades de espaci y economicas para a gestion de stock minimo

€) Se han defindo las caractersticas de los encapsulados de Ios componentes electrinicos de
acuerdo a las necesidades de os disefios.

7) Se han definido las caracteistcas de compatibildad para reemplazo de componentes de
acuerdo a las necesidades de los equipos y placas.

9) Se ha reaizado la trazabiliad de los componentes y materiales a utiizar en el proceso de
montaje de acuerdo al proceso establecido.

4.— Elabora la documentacién comrespondiente a a planifcacion y gestion del moniaje, puesta en
marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de material de equipos electranicos de adquisicion de
datos, regulacien y control

Critrios de valoracion:

a) Se han cumpido los requisitos, de calidad y las normas de aplicacion en cuanto a contenido y
fommato de la documentacién técica.

b) Se ha mantenido actuaizada y clasiicada la documentacién tcnica asegurando su
operatividad.
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€) Se han elaborado y actualizado, segin criterios de caiiiad y feniendo en cuenta las
modifcaciones y actualizaciones realizadas, as recomendaciones de uso de 0s equipcs.

) Se ha mantenido actuaizada y accesibie a documentacion referida a las reglamentaciones y.
nomas técnicas en el tratamiento de materiies con sustancias pelgrosas y su gesién
medioambienial

9) Se ha mantenido actualizada y clasificada la documentacion correspondiente a la trazabiidad
de los materales.

6 Guarda y hace quardar las medidas de sequridad y prevencion de riesgos laborales en la
fabricacibn y montaje de placas de circuito impreso teniendo en cuenta 1os planes de prevencion de
iesgos laborales y garantizando la seguridad de las personas, de los medios y su entormo.

Critrios de valoracion:

a) Se ha verficado que 05 equipos y medios de sequridad empieados en cada infervencion son
Ios indicados en los protocolos especificos de actuacion técnica.

b) Se supenvisado el cumplmiento_de las condiciones de seguridad que figuran en la
documentacion técica y se han analizado con el fin de desarrolarias y completaris si fuese:

©) Se ha cumpido y se ha hecho cumplr la normativa vigente de segquridad respecto de las
personas, Ios equipos y materiales de proteccion individuales (quantes de proteccion, gafas de
proteccion, delaniales_piomados, enire otros) y _colectivos (material de sefalzacion,
dosimelros, vestuario estér, deteciores de tensidn, enre oiros).

@) Se han supervisado las operaciones de mantenimiento, de acuerdo a los procedimientos de
seguidad estabiecidos.

€) Se ha controlado, de acuerdo a los protocolos establecidos (servicio de medicina preventiva,
servicio de prevencion de riesgos laborales), Ia cuarentena en la zona de obra y equipos.

) Se ha verficado que los procedimientos de actuacion ante un accidente laboral, son conocidos
por todos los miembros del equipo de rabao.

9) Se han aplcado los procedimientos de comunicacién en caso de incidente adverso segin e
protocolo establecido

7 Realiza la gestibn medioambiental y de residuos en el montaje y manterimiento de equipos.
electronicos respetando la nomaiva medioambiental.

Criterios de valoracion:

2) Enla gestion de residuos se han tenido en cuents, enire olrs:

- La segregacién para detemminado tipo de residuos (agentes quimicos empleados, placas de
ciruito impreso sobrantes, entre 0tros).

- Las zonas de aimacenaje «seguro» para s residuos generados.
- Los medios de proteccion personales segin el tpo e residuo que se debe manejar.

b) Seha previsto Ia «razabildad de los residuos en o programa de gestion de residuos.

©) Se ha reaizado la extemaizacion, de la recogida de fesiduos mediante empresas
autorzadss.

@) Se ha veriicado que 105 equipos, piezas, repuestos, accesorios o fungibles susitidos se
etiran de acuerdo al programa de geston de residuos y normaiva medicambiental

€) Se han registrado las actvidades realizadas y las incidencias producidas en el documento
comespondiente.
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personal. Nomas de prevencion medioamibientales. Sefalizacién: Ubicacén de equipos de
emergencia, puntos de salida.

= Medios, equipos y técricas de sequridad empleados en trabajos en alturas: Conceptos bsicos de.
trabaios en altura. Peligros y riesgos asotiados a trabajos en altura. EPIs: cnturones, ameses,
etc. Lineas de vida. Anclajes. Material auxiiar. Conservacion y mantenimiento de equipos. Pautas
generales de seguridad en trabajos en atura. Andamios, pasarclas, escalerss, efc. Primeros
auxiios en trabajos en altura

« Riesgos Iaborares en espacios confinados: Procedimentos operativos en espacios confinados:
control de entradas, evaluacion de peligrosidad de atmosfera nterir, ventiacion de espacios.
confinados. Equipos e proteccion individual para espacios confinados. Rescate de accidentados.
en espacios confinados. Procedimientos de trabajo en espacios confinados. Accidentes por
aimosferas peligrosas tipicas. Equipos de respiracion auténoma: tipos de equipo, nomaiiva
reguiadora, manejo y uso, normas y recomendaciones en trabajos con ERA, localizacion y control
de fuga de gas, locaizacién y evacuacion de herido en espacio cerrado.

= Proteccién y extincion de incendios en indusiias quinicas y de produccién  distribucion de
energia y agua: Clases de fuego. Agentes de extincion del fuego. Actuacién basica en extincion
del fuego. Actuacion basica en emergencias ante Incendios. Préctcas de manefo y Uso de
extitores.

= Medios, equipos y normativa empleados en atmssferas explosivas: Directiva ATEX. Riesgos de
Amosteras Explosivas. Equipos de Trabajo para emplazamientos donde exista riesgo ATEX.
Clasificacion de las éreas de riesgo de explosion en zonas. Andlisis de los escapes Ventiacion y
extension de las zonas. Explosiones de polvo. Localizacién y evacuacion de herkdo en espacio
cerado.

= Gestién y valorizacion de residuos: Lubricantes. Material de desecho.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA.
- Técnico Superir en Automaizacion y Robética Industrial,
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ANEXOV A LA ORDEN DE 23 DE DICIEMBRE DE 2016

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO INTEGRAL ENLINEAS
DE FABRICACION DE PRODUCTOS TUBULARES

a) DATOS DE IDENTIFICACIGN

Denominacién:  MANTENIMIENTO INTEGRAL EN LINEAS DE FABRICACION DE PRODUCTOS.
TUBULARES

Cédigo: EPO12

Duracién: 910 horas

b) PERFIL PROFESIONAL.
Competencia general:

‘Supervisar y controlar la instalacion en planta de maquinaria, equipo industrial  lineas automatizadas.
de fabricacicn de productos tubulares a parii de un proyecio de efecucion reaizando su puesta en
marcha, asi como planificar, supervisar o realizar, en su caso, su mantenimiento durante la vida de
senicio de las nstalaciones industriales de forja, laminacion, ratamiento témico, extrusion efc que
son propias de la fabricacién de producto mecanico tubular sin sokdadura. Todo elo de acuerdo con e
reglamento y normas establecidas  con la caidad prevista, garantzando la seguridad integral de la
instalacién y la prevencién de riesgos laborales y medioambientales.

Campo profesiona:

Esta figura profesional ejerce su actividad en el campo del montaje y mantenimiento electromecnico
de instalaciones industriles. aulomatizadas en las que especilicamente se ejecan Ios procesos.
siderirgicos necesarios para  produccién infegral de productos tubulares sin sokdadura. Se entiende.
como_produccién integral la que comprende tanto el extruido final del producto tubular como la
fundicion previa en aceria

Las empresas en que ejercen su achvidad, mayortariamente privadas, se dedican al desarrollo de
proyectos, a la gestién  supervisién del montaje y mantemimiento de sistemas mecaronicos o
instalaciones de maguinaria, equipo indusiial y lineas automatizadas.

Las ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes son

* Técnico en planifcacién y programacién de procesos de mantenimiento de instalaciones de
maguinaria y equipo indusiral.

+Jefe de equipo de montadores de nstalaciones de maquinaria y equipo indusirial

+ Jefe de equipo de mantenedores de instalaciones de maquinana y equipo indusiril.

Competencias técnicas, personales y sociales para su ntervencidn profesional:

a) Planificar el montaje y mantenimiento de sistemas mecanicos, electrotécnicos e
hidroneumiticos industiales. automatizados que infervienen en la produccién de ubo sin
soldadura, definiendo los recursos, Ios iempos necesarios  Ios sistemas de contro

b) Gestonar y supervisar el moniaje'y mantenimiento de insialaciones electrotécnicas en planta
industral en ol émbito de! reglamento eleciotécrica para baja tensién (REET), a parti de la
documentacién  técnica,  especiicaciones, nomativa y procedimientos  esiabiecidos,
asequranco el funcionamiento, la calidad,la seguridad, y la conservacicn del medio ambente.
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~ Dispositivos de mando y regulacién: sensores y reguiadores.
~ Elementos de control, mando  regulacién hidrauiica.

« Montaje de los clementos neuméticos, hidréuiicos, electroneumticos, y electrohidraulicos de
‘maquinaria industrial de fabricacion de productos fubulares.

~ Técnica operativa del conexionado.

 Normas de praciica profesional cominmente aceptadas en el sector

~ Métodos de configuracién de cicuitos de aulomatismos. neumaticos/idrauicos.
cableados.

~ Operaciones de montaje y pruebas funcionales. Medios y procediientos.

~ Herramientas y ifies utiizados en el montaje y desmontaje de elementos neun
ticos/idraulicos.

~ Riesgos Iaborales asociados al montaje de automatismos.

« Ajustes y reglsjes mecénicos en accionamientos hidréulicos y neumticos de maquinaria
industial de fabricacion de productos tubulares.

Ut ge vericacin y técricas metroiigicas.
 Métodos de ajuste y reglaje de Juegos, carreras, presiones y velocidades, entre ofros
— Aparatos de medida de presion, caudal y emperatura, ntre ofros.

« Diagnosis y correccibn de averias en accionamientos hidroneumaticos de maquinaria
industial de fabricacion de productos tubulares.

— Vistas, cortes y secciones para la deteminacion de elementos del sistema

~ Ajustes y tolerancias de fabricacion aplicables.

— Desgastes normales y anormales en elementos neumiticos/idraicos.

~ Causas tipicas que originandesgastes: rozamientos, desaiineacines, falta de
lubricacin, altas temperaturas y aceites sucios, enie ofros.

— Averias: naturaleza, causas y clasiicacion en I0s elementos neumdicos e hidréulicos.

2 Técnicas de diagnsstico de averias: procedimienos y medios.

 Equipos utiizados en el diagndstico de averi

— Técnicas para determinar el estado de elementos.

' Mérgenes de seguridad en los sistemas hidraulicos y neumticos.

Asociados al ambito 5: Operaciones mecénicas y de sokdadura en equipos  estructuras para la
produccién de tuberia o productos afines.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Prepara los equipos e soldeo por origs y clectrodo, identficando los parémetros, gases y
combusibles que se han de regular y su relacién con las caracteriticas de aplicacibn: en e
mantenimiento de Ia Laminacion PILGER, en los homos de tratamiento, en el homo de arco, en fa
etapa final AOD, en el Sistema de colada, para la depuradora ds humos ADF, en [os homos de
tratamiento PIT, en las prensas de perforar PIERCING, extrusion PIERCING y en el tren laminador
BLOOMING

Critrios de valoracion:
) Se han seleccionado y preparado los equipos y accesorios en funcidn de las caracteristcas de
1 operacion.
b) Se han seleccionado y reguiado s gases teniendo en cuenta los materiales sobre 1os que se
va a proyectar
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€) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES.

Las empresas industriales de los sectores quinmico y de produccion y distrbucién de energia y agua,
Fealizan diversos procesos productvos (refino, papelera, nuckar, ciclos combinados, tratamiento de.
aguas, regasifcacion de GNL, entre 0ifos) que, con sus respectivas particularidades, comparten unas.
caracteritias determinadas de sus insialaciones, sistemas y equipos.

1) REQUISITOS DEL PROFESORADO E INSTRUCTORES.

Apartado 1.— Especialtades del profesorado y atribucién docente en los ambitos de aprendizaje del
programa de especiaizacicn profesional.

E1 profesorado del centro de formacién deberd poseer l0s requisitos regulados para alguna de las.
especialiades que a continuacién se indcan

"AMBITOS DE APRENDIZAJE Especalidades del profesorado.
1 Sistemas de automatizacion en

instalaciones de plantas de las industrias
quimicas, de produccién y distibucién de
energia y agua.

Profesor de Ensefianza Secundaria:
- Sistemas Electrotscnicos y Automticos.
- Sistomas Electronicos.

Prfesor Técnico de Formacion Profesiona:
- Instalaciones Electrotécricas.

2. Montsie de instrumentacién en plantas
de las industrias quinicas, de produccion
y distribucien de energia y agua.

Profesor de Ensefianza Secundaria:
- Sistemas Electrotécnicos y Autométicos
- _Sistomas Electronicos.

Prafesor Técnico de Formacion Profesiona:
- Instalaciones Electrotécricas.

3. Mantenimiento de instrumentacién en
plantas de las indusirias quimicas, de-
produccién y distibucion de energia y
agua

4 Prevencin de riesgos laborales y
medioambientales en el monije
mantenimiento de s sistemas de
automatizacion de las plantas d las
industrias, quimicas, de produccion y
distribucicn de energia y agua.

Profesor de Ensefianza Secundaria:
- _Sistomas Electrotscnicos y Automéicos.

Profesor de Ensefianza Secundaria con rivel
intermedio o superior de Prevencion de Riesgos
Laborales.

= Formacién y Orientacién Laboral

- Sistemas Electrotscnicos y Automticos.

‘Apartado 2 — Titulaciones requeridas para la mparticion de los
el programa para los centros de tiularidad privada o tiulardad piblica de olras Adminisiraciones.
disintas a 1a educativa

E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer I0s requisios de titulacién, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticién de los médulos. profesionales de los. cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambito de aprendzaje en el apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacién del personal insiructor aportado por fa empress.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas particpantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afios, o acredtar una formacicn relacionada con 10s. resutados de
aprendizaje del programa de, al menos, § afos.
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5 Verifica el funcionamiento del sistema secuencal programado, ajustando los dispositvos y
apiicando normas de seguridad.

Critrios de valoracion
) Se han comprobado las conexiones enlre dispositvs.
b) Se ha verificadoa secuencia de conirol
©) Se ha monitorizado i programa y ol estado de las variables desde Ia unidad de programacién.
) Se ha comprobado la respuesta de sistema ante cualquier posible anomalia.
) Se han medido los parametros caracteristcos e la instalacion.
) Se han respetado las normas de seguridad.

6 Repara averias en sistemas secuenciales programados, diagnosticando disfunciones
desarrollando I documentacicn requerida.

Critrios de valoracion:

) Se han reconocido punios susceptibles de averia.

b) Se ha identiicado la causa de a avera a ravés de las medidas realizadas y de la observacién
el comportamiento de la automatizacién.

©) Se han seleccionado los elementos que hay que sustui, atendiendo a su compatibiidad y
funcionalidad dentro del sstema.

) Se ha restablecido el funcionamiento.

©) Se han elaborado registros de averi

) Se ha redactado el manual de uso.

7. Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales y de profeccién ambiental, dentiicando
los riesgos asociados, s medidas y equipos para prevenios.

Critrios de valoracion:

) Se han identiicado los riesgos y el nivel de peligrosidad que supone la manipuiacion de
materiles, herramientas, itles, maquinas y medios de iransporte

b) Se ha opefado con maguinas  herramientas, respetando las normas de seguridad.

©) Se han identficado las causas més frecuentes de accidentes en la manipulacin de
materiales, herramientas, maquinas de corte y conformado, entre otras

@) Se han reconocido los ‘elementos de sequridad y los equipos de proteccion indiidual y
coleciva (calzado, proteccibn ocuiar ¢ indumentaria, enre olros) que se deben emplear en las
distintas operaciones de moniaje y mantenimiento.

©) Se ha identificado el uso comecto de los elementos de seguridad y de los equipos de
proteccion indvidualy colectiva.

) Se ha relacionado Ia manipulacien de materales, herramientas y méquinas con las medidas
e sequridad y proteccién personl requeridss.

9) Se han identiicado las posibles fuentes de contaminacién del enformo ambiental.

1) Se han clasficado los residuos generados para su refrada selectiva.

) Se ha valorado el orden y la lmpieza de instalaciones y equipos como prmer factor de
prevencian de riesgos.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (160 horas)

= Reconocimiento de dispositvos programabes:
" Aplcaciones automicas con sistemas secuenciales programables.
 Funcionaidad de los dispositivos de un sistema secuencial programable.
~ Funcionamiento de los dispositivos_programables. Principio de_funcionamiento y
conceptos bisicos: programacién, fransmisién del programa, cico de ejecucién del
programa, entre otos.
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Asociados al émbito 1: PROCESOS INDUSTRIALES EN LAS INDUSTRIAS QUIMICAS Y DE
PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA, RIESGOS PROFESIONALES
ASOCIADOS Y NORMATIVA ESPECIFICA EN MATERIA MEDIO' AMBIENTAL Y DE SEGURIDAD
LABORAL.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

11— Supervisar ¢l desarrollo del pian de prevencion de riesqos laborales y medioambientales durante
el mantenimiento de maquinaria y equipos dinamicos especializados en stalaciones de las
industias quinicas y de produccion y distibucion de energia y agua, fomando las medidas.
Decesarias para garanizar su cumpimieno, @ denfiicando, previendo y minimizando de manera
efectiva los iesgos derivados de dichas operaciones.

Critrios de valoracion:

2) Se han analizado las medidas de prevencién y seguridad respecio a las actuaciones de
manipulacion de maguinaria y equipos contenidas en el pian de seguridad.

b)Se han supervisado y spiicado las meddas e prevencion, seguridad y profeccién
medioambiental de la empresa en funcion de la técnica u operacin a realizar

©) Se han relacionado medios y equipos de sequridad empleados en el mantenimiento de
maguinaria y equipos, con [os riesgos que se pueden presentar en su manejo.

d) Se han analizado y deteciadolas situaciones de riesgo profesional y medioambental

€) Se ha informado a los responsables  corregido, en su caso, las situaciones desci
iesgo profesional.

) Se ha garantizado la sequridad para operarios, méquinas y equipos en la ejecucion de los
diferentes planes y actuaciones de mantenimiento.

como de

2 Seleccionar y wlizar, segin la normativa vigente, los dierentes equipos de proteccion ndividual
para trabajos en altura

Critrios de valoracion:

a) Se han relacionado medios y equipos de seguridad empleados en rabajos en altura.

b) Se han empleado los medios  equipos de sequrdad para trabajos en altura en observancia
de1a normativa de uso y sus descripciones técnicas.

) Se han idenificado los pelgros y iesgos asoiados a trabajos en altura.

d) Se han supervisado y cjecutado los trabajos en alturas conforme a los procedimientos de
rabajo y normativa especificas.

©) Se ha revisado ol estado y sé han conservado los equipos de sequridad para trabajos en
alura,

1) Se han identiicado las caracteristicas y usos de 105 equipos y medios relativos a curas,
primeros auxiios, emergencias y traslado de accidentados en trabajos en altura.

9) Se han splicado los protocolos de emergencia, primeros auriios y rescate relacionados con
rabajos en alura.

3. Reconocer, evaluar y preverir [os iferentes riesgos derivados del trabajo en espacios confinados.
programandio y llevando a cabo los procedimientos comespondientes de actuacion en
emergencias.

Critrios de valoracion:

) Se han relacionado medios y equipos de seguridad, incluyendo los equipos de respiracién
‘auténoma, empleados en trabajos en espacios confinados.

b) Se han empleado los medios y equipos de seguridad para trabajos en espacios confinados,
incluyendo los equipos de respiracion autsnoma, en observancia de Ia normativa de uso y sus.
descripciones técnicas

) Se han identiicado los peiigros  riesgos asociados a espacios confinados.
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) FORMACION

ANBITOS DE APRENDIZAIE Felanctn horare
1. Moniaje e esrucura, componentes y disposiivos ce a micuna |
nerramicnta de fabricacion avanzada ores

2. Optmizado funcional de mécuinas herramientas. 50 horas

3. Medicitn en proceso y postproceso de mecanizado. 90 horas

4. Adapiacon de maquna herramienta  as araciristica de P
produccién

5 Transpore y posiconamiento de componentes pesados de 20 horme
méuinas herramientas de fabricacin avanzad.

RESULTADOS DE APRENDIZAJE DEL PROGRAMA:

RESPONSABILIDAD Y AUTONOMIA EN LA ACTIVIDAD PROFESIONAL (Transversales al
programa)

Esta persona asume la responsabildad de planiicar y organizar los procesos para fa instalacion,
puesta en marcha y recepcion de maquinas hemamientas asi como evaluar y resolver contingencias.
que se producen en el procesd tanto a nivel t6cnico como en relacién con clientes y proveedores.

Asociados al ambito 1: MONTAJE DE ESTRUCTURA, COMPONENTES Y DISPOSITIVOS DE LA
MAQUINA HERRAMIENTA DE FABRICACION AVANZADA

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Planifica los procesos de montaje de esiructuras, componentes y dispositivos de la maquina
herramients.

Critrios de valoracion:
a) Se ha establecido
general e fabricacion

b) Se ha determinado el sstema de anclaje al suelo de la maquina hemamienta

©) Se analizado la necesidad de superficie para el montaje, 03 acopios de materiales y equipos.
que forman parte de la méquina herramenta.

d) Se ha establecido a secuencia de montaje del conjunto de estructuras, componentes ¥
disposiivos evitandola interferencia entre ells.

©) Se han identiicado los distntos paramelros de montaie de la méquina herramienta (par de
apricte, presiones, tensiones, infensidad de corfente, enfre oros)

1) Se han seleccionado las hemamientas de montaje necesarias para el ensamblaje de I0s
distintos_componentes_mecanicos, neumaticos, idrauicos, elécticos, electionicos &
informticos de la maquina herramierta.

) Se han determinado los «EPIs» necesarios para montar la méquina aplicando las nomas de
prevencion de riesgos laboraies.

1) Se han analizado las normas de proteccién medicambiental apicables al montaje ¢ instalacién
de maquinas.

ubicacién de la méquina en funcién de la infegracién en el proceso
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4.- Analzar la integracién y los principios de funcionamiento de las instalaciones actuales y
convencionales empleadas en los sistemas de automatizacion de las plantas de industrias
quimicas, de produccién y distibucion de energia y agua.

Critrios de valoracion:

a) Se ha reconocido la infegracibn y funcionalidad de los distintos fpos de circuitos (elécticos,
neumiicos e hicrulcos) empleados en las instalaciones automaticas de reguiacién y conrol
delos equipos y uberias de pianta.

b) Se han identiicado y clasificado las dferentes tecnologias de los actuadores ¥ equipos de
reguiacién empleados en los equipos y tuberias de planta.

©) Se han relacionado los esquemas de funcionamiento de una instalacién de automatizacién de
tuberia industrial con las caracteristicas_especificas de los dferentes. insirumentos y
actuadores empieados en el contexto de las plantas de indusirias quimicas, de produccion y
distribucién de energia y agua.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (200 horas)

= Instrumentacién  control de procesos en plantas de las industrias quinicas, de produccin y
disrioucion de energia y agua: Evolucién de a instrumentacién y o control de procesos en tuberia
indusrial. Automatizacion: terminologia y conceptos. Principios de funcionamiento de los sensores.
propios de este contexto de produccion. Paramelros caracteristcos de instrumentos: rango,
Sicance (Span), inceridumbre, exactiud, sensibiidad, repetiiidad ¢ Histéress.

« Clasifcacién de los instrumentos empieados en tuberia industrial: Elementos primarios y
transmisores: Misicn de los_ transmisores, tipos de_transmisores, sefales y sistemas de
comunicacion. Indicadores locales. Interrupiores. Convertdores: mision de los convertidores y
sefiales. Regisradores y controladores locales

« Medidores de presién: elementos mecénicos: 1ubo en U, tubo bourdén, manémetro de fuelle,
manGmetro de diafragm,resistivos, magnéticos, capacitivos, presostato, detector piezoeécrico y
gaigas extensiométricas.

« Medidores de temperatura: termémetro de tubo de vidrio, temnémelro de bulbo, termémetro
bimetélico, termostato, termémetros de resistencia. Termistores y fermopares: efecto Seebeck,
tipos de temopares, cables de extensicn y de compensacion. Termomelros sin contacto diecto y
pirémetros.

« Medidores de caudsl: tubo Venturi, placa orficio, fubo Pilol, placa Annubar, medidor Wedge,
fotametro, mecidores de velocidad, medidor de turbina, transductor de sonido, caudalimetro
magnelics, medidor Vértex, caudalimetro por efecto coriols y caudalimetros témicos.

« Indicadores de nivel: instrumentos de medida directa, nferruptores de nive, flotadores, medidores.
por servo_posicionadores, medidores por detectores. piezoeléciricos, medidores en funcion de
caracteristicas eicricas, ulrasonidos, radar, medidores por sistemas radiactivos, medidor por
palpador, medidor por paietas rotaivas, medicor por galgas extensiométricas.

« Medidas de anaisis: Jusifcacion del analizador de proceso. Tipos de anaizadores segin
parémetros medidos: Gxigeno, emisiones, opacidad en humos de combuston, inmisiones, punto
de rocio écido, humedad, densidad, explosividad, toxicidad, conductvidad, pH, oxigeno disuelo,
aceite (Turbidez), viscosidad, desfiacion atmosférca, destiacion al vacio y PVR. Tipos de
analizadores segin principio e medida: folomélricos, cromatbgrafos, parémetros  fsicos,
electroquimicos. Nuevas tecnologias: espectroscopia, de masas, espectroscopia NIR y FTNIR
Analizador exractivo y analizador I ine. Elementos bisicos de un sistema de muestreo: toma de
muesta, rasporte de muestra, corriente liquida y corrente gaseosa.
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©) Se ha organizado y clasificado la documentacion generada en los diferentes procesos (fchas.
técnicas de intervencidn, procedimientos para ajustes, procedimientos de montaje entre 0iros)
siguiendo protocolos d a organizacion.

d) Se ha elaborado el documento de enfrega y garant
calidad.

€) Se han eiaborado y actualizado las recomendaciones de uso segin criteios de calidad y s
han tenido en cuenta las modificaciones y actualizaciones reaizadas.

del equipo cumpliendo los crteros de.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (170 horas)

Andlisis, medidas, ajustes, redisefos  reprogramaciones de equipos electronicos de adquisicion de
datos, regulacien y control

- Sensores y ransductores:

+ Tipos de sensores y transductores respecto a magritudes fisicas a medir y al tpo de
scial eléctica entregads.

+ Caracteristicas funcionales y operativas.
« Montaje, medidas, ajustes y comprobacién de apicaciones pracicas.
— Cireuitos acondicionadores de sefia:
+ Circuios interfaz.

+ Circuitos acondicionadores de sefial con amplificadores operacionales: conceptos,
caracteristicas, tpos, apicaciones, etc

+ Filtos pasivos y activos.
« Montaje, medidas, ajustes y comprobacién de apicaciones pracicas.
~ Programacién Grafica:
+ Entomo de desarrollo para programar en lengusies de programacién arafca ('G").
+ Introduccidn a la programacidn.
+ Controles, incicadores, estructuras y funciones.
+ Estructuras de datos: arrays, matrces y clusters.
+ Programacién moduar
+ Administracion de ficheros y recursos.
+ Gestién de fijo de datos (seméforos, colas, eventos)
+ Conlrol de interfaz de usuario.

+ Depuracion de aplicaciones précticas.
+ Comprobacin, moritorzacidn y testeo delfuncionamiento e las apicaciones.
~ Adauisicién de datos:
+ Introduccitn a a adquisicin de datos.
+ Convertidor anagico-digital y digital-analégico.
+ Caractersticas d las diferentes taretas de adquisicién de datos
+ Programacién deldispositvo.

+ Interfaces de entradalsaiida: Puerlos de eniradas-saldas digiales (DIO), E/S anais-
gicas, unciones especiales.
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~ Dispositivos de medicion en proceso, Instalacion y ajuste.

~ Herramientas de montaje mecénico, eéctico-lecténico, neu
mquinas herramientas e fabricacion avanzada

o, hidrauico especificas de

~ Proceso de montaje de componentes y dispositvos de una maquina heramienta de
fabricacién avanzada.

~ Nivelacion de méquinas herramientas de fabricacion avanzada.

~ Normas estandarizadas de verifcacion de maquinas herramientas.

~ Verificacién de maquinas hemamientas.
Parametizacion del CNC y PLC de la méquina heramienta de fabricacién avanzada.

~ Sistemas de comunicacion en maquinas herramientas de fabricacion avanzada.
— Parémeros maquina. Estructuracién y funcién de cada parémetro.
~ Transterencia de parémetros al CNC.

~ Adecuacion de parémetros de CNC a las especifcaciones de la méquina herramienta de
fabricacién avanzada.

- Interpretacisn del programa PLC de méguina.

- Adecuacién del programa PLC a las especiicaciones de la maquina herramienta de
fabricacién avanzada.

~ Documentacion de la coniguracin de méquina.
‘Asociados al ambito 2 OPTIMIZADO FUNCIONAL DE MAQUINAS HERRAMIENTAS
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Verfica la geometria volumetrica de la mquina herramienta de fabricacion avanzada, teniendo en
cuenta fas medidas de prevencion de riesgos laborales.

Critrios de valoracion:

) Seha acondicionado la méquina para realzar Ia verifcacién geomeétrica.

b) Se han identificado los valores geomélricos nominales. y sus tolerancias en las nomas.
estandarizadas o en las especiicaciones contracluales de la méquina heramienta de
fabricacién avanzada.

) Se han idenificado los posibies erfores geomélricos en el sistema a veriicar.

d) Se han seleccionado os instrumentos o dispositvos metroiigicos especiicos para la medicién
de la magnitud a vericar.

) Se ha medido la magnitud geometrica segin normas y procedimientos establecidos.

7 Se ha medido el comportamiento dingmico de la méquina herramienta de fabricacion
avanzada segin normas y procedinientos establecidos.

9) Se han regisirado los valores geoméfricos medidos.
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©) Se ha actualizado y organzado Ia documentacion técnica, permitiendo conocer Ia vigencia de
Ia documentacién existente (nomativas, catélogos, revistas, manual de calidad, planos, enire:
olros) ¢ incorporando-sistemalicamente fas. modficaciones que afectan a los planos y
documentos tenicos.

d) Se ha garantizado la disponibiidad de Ia informacion y documentacion para las personas que
deben utiizars.

7. Apicar las técnicas metrologicas, elegir y usar las hemamientas de metroogia y aparatos de
veriicacion adecuados a cada elemento ylo siuacin bajo princpios de fiabiiiad y validez de
medida.

Critrios de valoracion:

2) Se han identiicado y organizado las herramientas de metrologia y aparatos de verificacin
segin sus especicaciones técnicas y uso

b) Se han seleccionado, calibado y empleado las heframientas de metrologia y aparatos de
veriicacion segin las especifcaciones y manuales técnicos, atendiendo a los parémetros y.
procedimientos descritos e los planes de mantenimiento y al estado de las instalaciones,
maginaria, equipos y momento productio.

©) S han manipuiado las herramientas de metrologia y aparatos de verifcacién garanizando as.
condiciones de seguridad de equipos y personas, manteniendo los. principios de validez y
Fabiidad de medida.

@) Se han seleccionado las herramientas de metrologia y aparatos de verificacibn, asignindolos.
a tareas y personas y se han utiizado aplicando I0s. procedimientos. correspondientes
(preparacion, secuencia logica de operaciones, sequridad, enire ofos) y en el fiempo
establecido.

8. Programar  llevar a cabo las operaciones de mpiezs, engrase y lubricacion de maquinaria y
equipos dinémicos especializados en insialaciones de las indusirias quimicas y de produccion y
disribucion de_energia y agua, apicando la nomnativa vigente, manipulando materiales y
productos con a segurdad requerida y minimizando su impacto medioambiental

Critrios de valoracion:

a) Se han identiicado y organizado los lubrcantes y adiivos segin sus especificaciones técicas.
yuso

b) Se han seleccionado y empleado los Iubricanes y adtvos segin las especiicaciones y
documentacion técnica, atendiendo a 1os parémetros y procedimientos descrios en s planes
de mantenimiento y a estado de las instalaciones, maquinari, equipos y momento productiv.

©) Se han manipuiado los lubricantes y adifivos, garanizando las condiciones de seguridad de.
equipos, personas y medio ambiente.

9 Clasifcar, seleccionar y conservar materiales segin sus cualidades técnicas y comportamiento,
seleccionéndolos de forma optima seqn Ios usos y necesidades propias del manenimiento yio
mejora de maguinaria y equipos. dinamicos especializados en nstalaciones de las industrias
quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua.

Critrios de valoracion:
a) Se han denticado, conservado y organizado los materiales y sus recubrimientos segin sus
especiicaciones tscnicas, comporamiento y uso.
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E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer los requisitos fegulados por alguna de las.

especialiades que a coninuacién s indican

NBITOS DE APRENDIZAJE

Especialdades da profesarads

1. 0518 Técricas y procesos de
nstalaciones eléctricas.

Profesor Técnico de Formacion Profesional

« Instalaciones electrotécricas

2. 0960 Sistemas secuenciales
programables.

Frofesor Técnico de Formacian Profesional

« Instalaciones electrotécricas

3. 0965 Sistemas programables.
avanzados.

Frofesor Ensefanza Secundaria

« Sistemas electrotécnicos y automicos

4 Nontaje y mantenimiento de.
accionamientos hidroneumticos en

‘maguinaria industralde fabricacién
de productos tubulares.

Frofesor Técnico de Formacian Profesional

« Mecanizado y mantenimiento de mquinas

5. Operaciones mecénicas y de
Soldadura en equipos y estructuras
para a produccién de tuberia o
productos afines

Frofesor Técnico de Formacian Profesional

« Soldadura

6. Electrénica de potencia en
‘magquinaria industral
siderometalirgica para fa produceion
tubular

Profesor EnseRanza Secundara
« Sistemas clectrotécricos y autométicos
Profesor Téenico de Formacion Profesional
« Instalaciones electotécnicas

« Equipos electrotécricos.

7. Ditrioucion de energia y centros de.
ransformacién para los
requerimientos eiécricos de los
homos de pianta siderirgica

Frofesor Ensefanza Secundaria

« Sistemas electrotécnicos y automicos

6. Sistema de gestion y mejora
continua: en productvidad, en e
mantenimiento y montaje de las
instalaciones

Frofesor de Enseanza Secundara

« Organizacidn y proyectos de fabricacion

‘Apartado 2 — Titulaciones requeridas para la mparticion de los
el prograra para los centros de tiulardad privada o tiulardad piblica de olras Adminisiraciones.

disintas ala educativa.

bitos de aprendizaje que conforman
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= Técnicas de montaje de redes eléctricas y alumbrado exterior

‘Técnicas de trazado y marcado de redes de distribucion.
Procedimientos y fases de montaje especificos de las redes de distribucién.

Procedimientos y fases de montaje especificos de las instalaciones de alumbrado
exterir.
Técnicas de montaje y conexionado de elementos de las redes de distrbucion de
energi
Técnicas de montaje y conexionado especificos de las instalaciones de alumbrado
exterior.

Maguinaria empieada en el montaje de canalizaciones. Maquinaria y herramienta
ufiizada en el conexionado de conductores.

Herramientas en el montaje de luminarias y equipos de luminacién.

« Verificaciones deedifcios destinados a viviendas, locales de pibiica concurrencia o
indusriales.

‘Técnicas de utiizacion de I0s aparatos para medidas en instalaciones.

‘Técnicas y procedimientos para la puesta en serviio de instalaciones elécticas.
Verficaciones a realizar y puntos de control de las nstalaciones. eiéctricas en ediicios
ylocales.

Puntos de control y verificaciones a realzar en instalaciones con riesgo a incendio o
especiaes.

Verficaciones y puntos de controlde redes de distrbucion.

Verficaciones y puntos de control de instalaciones de alumbrado exterior

Medidas especificas para la verficacion y la puesta en senvicio de instalaciones
eléctricas.

= Diagnosis de averias en nstalaciones eléctricas.

Diagnssiico de averias.
‘Técnicas y equipos de deteccion.

Averias o en las nstalaciones eléctricas d edificios.

Elementos y sistemas susceptibles de produci averias en las instalaciones efécricas.
Procedimientos de intervencion en el diagnstico de averias y disfunciones.

= Reparacion de averias de elementos y sistemas uiizados en las Instalaciones eléctricas.

Causas.y disfunciones producidas en las instalaciones léctricas
Herramientas de control para la reparacion y susiiucién e elementos.
‘Técnicas de ajustes y reparacion de receptores y sistemas.

« Mantenimiento de las instalaciones eiécrcas en edficios.

Téenicas de mantenimiento de instalaciones elclrcas.

‘Seguridad en e mantenimiento de instalaciones eléctricas.

Prvision de averias, inspecciones  revisiones perodicas.

Normativa de aplicacidn en el mantenimiento de instalaciones efécricas de ediicios.
Equipos destinados al mantenimiento. Aparatos de medida usados en e
mantenimiento de instalaciones elécrcas de edficios.

Prevencion de riesgos, sequridad y proteceion medioambiental

Normatva de prevencién de_ fiesgos laborales relaiva al mantenimiento de
instalaciones elécticas en edifcios.

Prevencidn de riesqos laborales en 10s procesos de montaje y manenimiento.

Equipos de profeccion indvidual (caracteristicas y crierios de uliizacion). Profeccion
colectiva. Medios y equipos de proteccion.

Normativa de proteccién medioambiental y de gestion de residuos.
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©) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de segurdad para extincion de
incendios.

1) Se han ientiicado las caracteristicas y usos de 105 equipos y medios relaiivos a curas,
primeros auxios, emergencias y iraslado de accidentados en ncendios.

) Se han apicado los protocolos de emergencia, exincin, primeros auiios y rescate en
incendios.

S—Interpretar y aplicar eficazmente la directva ATEX (Appareis destinés & éfre uflisés en
ATmosphéres EXplosives) vigente para el trabajo en atmosfera explosiva haciendo uso adecuado
del equipamiento de proteccion y evaluando adecuadamente la idoneidad de la atmésiera de
trabajo.

Critrios de valoracion:
a) Se han relacionado medios y equipos de seguridad empleados en espacios donde existe
iesgo ATEX.
b) Se han empieado los medios y equipos e seguridad para trabsjos en espacios donde existe
iesgo ATEX en observancia de Ia normativa de uso y sus deseripiones técnicas.
©) Se han identiicado s peligros y fiesgos asociados a atmsferas explosivas, analizando sus

principales causas.
@) Se han evaluado y clasifcado las zonas de trabajo segin la probabiidad de explosion de su

atméstera apicando la normativa ATEX.

€) Se han supervisado y ejecutado los trabaios en espacios con riesgo explosivo conforme a os.
procedimientos de trabajo y normativa ATEX.

) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de seguridad para trabsjos en
espacios con fesgo explosivo

9 Se han identficado las caracterstcas y usos de Ios equipos y medios relaivos a curas,
primeros auxios, emergencias y iraslado de accidentados en explosiones.

1) Se han eplizado los protocolos de emergencia, primeros auxiios y rescate relacionados con
rabajos en areas explosivas.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (100 horas)

= Conceptos sobre seguridad y salud en el trabajo en industias quimicas y de produccicn y
disribucion de energia y agua: Principales factores de fiesgo en industias quimicas y de
produccién y distrbucion de energia y agua. Normativa medioambiental en industias quimicas y
de produccion y distribucion de energia y agua

= Riesgos en indusirias quinicas y de produccion y distrbucion de energia y agua y su prevencion:
Riesgos en el mancjo de hemramientas y equipos. Riesgos en la manipulacion de sistemas &
instalaciones. Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas. Riesgos asociados al medio
de trabaio.

« Emergencias y evacuacion en industias quinicas y de produccin y distibucién de energia y
agua: Tipos de accidentes. Evaluacion primaria del accidentado. Primeros auxiios. Socorrismo.
Stuaciones de emergencia. Pianes de emergencia y evacuacin. Informacién de apoyo para la
actuacién de emergencias.

= Medios, equipos y técnicas de sequridad empleadas en el mantenimiento de maquinaria y equipo
en industrias quimicas y de produccion y dstribucion de energia y agua: Riesgos mas comunes.
en mantenimiento de maquinas y equipo indusiral. Protecciones en las maquinas, €quipos y
redes de instalaciones. Técnica para la moviizacién de equipos. Ropas Y €quipos de profeccion
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Asociados al imbio 3: DISERO, FABRICACION, MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
ELZCTRONICOS. DE CONTROL MICROPROGRAMABLES BASADOS EN MICROPROGESA.
BORES VIO MICROCOMPUTADORES.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Analza, reaiza medidas, ajusta, redisefia y reprograma equipos electriricos de. control
microprogramables basados en microprocesadores y/o microcontroladores.

Critrios de valoracion:
a) Se ha recabado documentacion de Ios fabricantes para obtener informaciin sobre 10s.
disposiivoscomerciales, sus caraclerisicas y prestaciones respecto a las_aplicaciones
corespondientes basandose en las diferentes fuentes de suministro de documentacion de los
fabricantes.

b) Se ha recabado informacién suficiente sobre consitucion y funcionamiento intemo tanto del
nicleo como de los diferentes interfaces, para comprender los ispostivos y sus interfaces,
permitiondo ello mplementar as Solucionss necesarias para cada caso.

©) Se ha realizado el disefio y programacién con las hemamientas software y harcware ms.
apropiados atalefecto y se ha adquirdo la sotura necesaria en su ufiizacion.

d) Se han utiizado los interfaces exiemos de comunicacion con e exterior para dferenies
apiicaciones indusirisles y/o comerciales Que mefor se ajusten a cada una de las necesidades
de aplicacion.

€) Se han realizado las reprogramaciones, medidas y ajustes de acuerdo a las condiciones de.
calidad necesarias para el perfecto funcionamiento de s aplicaciones y a las condiciones de
seguidad tanto personal como para I0s equipos.

) Se han optimizado las soluciones propuestas con respecto a as prestaciones y al consumo de
fecursos en los ispositivos tanto fespecto al coste espacial, temporal como de consumo de
energi

2 Planifica y gestiona el montaje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionaniento de material
de equipos de control microprogramables.

Critrios de valoracion:

a) Se ha establecido los plazos de entrega, aprovisionamiento y costes del material de acuerdo a
las necesidades.

b) Se ha gestionado los distntos suministradores de material y componentes de acuerdo a las
condiciones Gptimas de aprovisionamiento y cosies de materiales.

©) Se ha realizado la recepcion de los materiles de acuerdo a los procedimientos establecidos.

d) Se han gestionado las capacidades de espaci y econdmicas para a gestion de stock minimo

€) Se han defindo las caracterstcas de los encapsulados de Ios componentes electrinicos de
acuerdo a las necesidades de os disefios.

) Se han definido las caracteristcas de compatibiidad para reemplazo de componentes de
acuerdo a las necesidades de los equipos y placas.

9) Se ha reaizado la trazabiliad de los componentes y materiales a utiizar en el proceso de
montaje de acuerdo al proceso establecido.

3 Elabora la documentacién correspondiente a la pianificacion y gestion del montaje, puesta en
marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de materialde equipos de control microprogramabies.

a) Se han cumpido los requisitos de calidad y las normas de aplicacion en cuanto a contenido y
fomato de la documentacién técnica.

b) Se ha mantenido actuaizada y clasiicada la documentacién tenica asegqurando su
operatividad.
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ANEXO | A LA ORDEN DE 23 DE DICIEMBRE DE 2016

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO MECANICO DE EQUIPOS DINAMICOS EN LAS INDUSTRIAS
‘QUIMICAS Y DE PRODUCCIGN Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA

a) DATOS DE IDENTIFICACIGN

Denominacién: MANTENIMIENTO MECANICO DE EQUIPOS DINAMICOS EN LAS INDUSTRIAS
QUIMICAS Y DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

Cadigo: EP008

Duracién: 770 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL

Competencia general:
Planificar, supervisar e implementar procedimientos de manferimiento prevenivo, predicivo y
correctvs asi como ajustar y poner en marcha maquinaria y €quipos dinamicos espetialzados, en
los procesos de las industrias quimicas, de produccién y distribucién de energia y agua.

Campo profesional:
Esta figura ejerce su actidad en las plantas industrales de Ios sectores quimico y de produccién y
ditribucion de_energia y agua. Estas empresas comprenden GIVersos Procesos productios.
(refino, papelers, nuciear, ciclos combinados, tratamiento de aguas, regasiicacion de GNL, enre
0iros) que, con sus respectivas particularidades, requieren tanto nstrumentacion como equipos.
dinémicos que son smilares enre si (bombas, compresores, furbinas, agiadores, sopladores,
valvuias de sequrdad, reductoras-mulplicadores, compuertas, cintastransportadoras, aero-
refigerantes, entre ofros) Io que exige que los/as Oficiales de Manterimiento en este ipo de
empresas dispongan de unas competencias y destrezas profesionaies tgcnicas especificas de.
estos sectores que no estin suficientemente soportadas actuaimente en la Formacion Profesional

Las ocupaciones y puestos de trabajo ms relevantes:
Ajustador mecanico.
Mecanico de mantenimiento.

‘Téenico en planificacion y programacion de procesos de mantenimiento de instalaciones de
maguinaria y equipo indusira
Jefe de equipo de mantenedores de instalaciones de maquinariay equipo industrial,

Competencias técicas, personales y sociales para su intervencidn profesional

a) Definir y elaborar,Ios procesos operacionales y fichas técnicas en relacion al plan general de.
mantenimiento predictivo de maguinaria y equipos dinémicos especiaizados en nstalaciones.
de las indusiias quimicas y de produccon y disiibucion de energia y agua,
responsabiizandose de la actualizacén y archivo de la documentacién generada.

b) Defini y elaborar los procesos operacionales y fichas técnicas en relacién al plan general de.
mantenimiento preventivo de maguinaria y equipos dinamicos especializados en nstalaciones.
de las indusiias quimicas y de produccdn y diiibucion de energia y agua,
responsabiizindose de la actualizacién y archivo de la documentacién generada.

©) Programar, supervisar y realizar, en su caso, el mantenimiento preventivo de maquinaria y
eaquipos dinamicos especializados en instalaciones de las industrias quimicas y de produccion
y distrbucion de energia y agua, seleccionando y asignando los medios humanos, técnicos y.
materiales maximizando la eficienciay cumpliendo el lan de seguridad y medicambiental.

d) Supervisar y realizar, en su caso, e mantenimiento correctivo de maguinaria y equipos
dindmicos cspecializados en instaisciones de Ias indusirias quimicas y de produccon y
dstriucién de energia y agua, uliizando eficazmente I b
analsis de estado de materiaics y clementos.
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©) Se ha organizado y clasificado la documentacion generada en los diferentes procesos (fchas.
técnicas de intervencidn, procedimientos para ajustes, procedimientos de montaje entre 0iros)
siguiendo protocolos d a organizacion.

d) Se ha elaborado el documento de enrega y garantia del equipo cumpliendo los crieios de.
calidad.

€) Se han eiaborado y actualizado las recomendaciones de uso segin criteios de calidad y s
han tenido en cuenta las modificaciones y actualizaciones reaizadas.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (170 horas)

Andlsis, redsefio y reprogramacién del software de cquipos cleclrénicos de  control
mictoprogramables basados en microprocesadores y/o microcontroladores.
~ Programacién estructurada:
« Entomo de desarmollo para programar en lenguajes de programacién estructurada (°C”).
« Introduccién a la programacién.
+ Operadores, estructuras y funciones.
« Artays, listas  tablas.
+ Estructuras.
« Punteros.
« Algorimos.
« Pias, colas y ftas.
« Librerias.

+ Diseflo, programacion y depuracion de splcaciones sencilas enfocadas &
microprocesadores ylo microcomputadores.

Andlsis, mediciones, ajustes, rediscfios y reprogramacion de equipos electrénicos de control
microprogramables basados en microprocesadores y/o microcontroladores.
" Caracteristicas del microcontrolador industria a ufiza.

~ Piaca de desarrolo para el anlisis y montaje del microcontrolador con el que se va a rabajar.
- Entomo de desarrollo para programacion y depuracion del software del microcontrolador.

~ Nickeo del microcontrolador.

— Memoria del dispositivo.

~ Interfaces de entradalsalda: Puertos GPIO, Interrupciones, Timers, Convertdores analigico-
digitales y digial-analdgicos, Comparadores analégicos, EI rekj, La memoria fiash, Los
interfaces de comunicaciones, efc.

~ Sistema operativo en tiempo real (FreeRTOS). Conceptos, caracteristcas, programacion y
desarrollo de aplicaciones.

- Depuracion de aplicaciones précticas.
~ Programacién deldispositivo.
~ Comprobacion, moritorzacién y testeo delfuncionamiento de las apicaciones.





OEBPS/images/AC150761001_fmt70.png
Clasiicacion de 10s_dispositivos programabes. Critrios de_clasificacion. Relés.
programables y PLC, PLC compactos y PLC modulares, PLC para apiicaciones
concretas, disposiivos programables de seguridad, enfre otros.

Componentes de I0s dispositivos. programables. Clasificacion, tipologia, funcionaldad.
Fuentes de alimentacion, CPU, enfradas y salidas, enfre ofos.

Caracteristicas técnicas de los disposiivos programabes: aimentacion, enfradas y
salidas, puertos de comunicacién, fiempo de ejecucion del programa, capacidad de
memoria, enire oiro.

Configuracién de sistemas secuenciles programabies:

Especifcaciones técnicas de la_instalacion. Requerimientos de_funcionamiento,
‘compatibilad con ofros sistemas, condiciones ambientales, entre ot

Criteros de seleccién y dimensionado de los dispositvos programables.

Criterios de seleccién de_componentes. Funcionamiento requerido, caracteristicas.
técnicas, condicionantes ambientaies, enfe ofros.

Normas generales para la realizacién de esquemas.

Esquemas de conexionado_ Esquemas de potencia, esquemas de conexiones al PLC,
esquema de bomero, enre otros. Smbologia nomalizada

‘Técnicas de montajey conexionado.

Reglamentacién vigente.

Reconocimiento de las secuencias de conro

Iterpretacion de requerimientos.
‘Secuencia de control y diagrama de fljos. GRAFCET, SFC.

Fases de programacian. dentficacien de entradas y salidss, sectiones de programs,
secuencia del programa, entre ofros.

Entomos de programacion.

‘Técnicas de localizacion de punfos eriticos.

Pranificacion de fa programacién.

Programacin de sistemas secuenciales:

‘Sistemas de numeracion y conversion entre sistemas.
Sistemas de codificacion: binaro, octal, hexadecimal,entre ofros.

Funciones l6gicas apicadas a la programacién de autématas: AND, OR, NOT, NAND y
NOR, entre ofras.

Conceplos de programacién de PLC: entradas y salidas binarias, funciones de
refencion, funciones de _flancos, {emporizadores, _contadores,  comparadores,
movimiento de valores, registros de desplazamiento, enre ofros.

Mapa de memoria de dierentes fabricanies. Zonas de memoria y direccionamiento.
Declracién de variabies.

Software de programacién de distntos fabricantes.

Lenguajes de programacion de PLC. Lenguajes textuales: lista de insirucciones (L),
texto estructurado (ST). Lenguajes graficos: diagrama de contactos (LD), funciones
Iégicas (FBD), dagrama de funcicn secuencial (SFC),enire otros

Blogues o unidades de organizacion el programa. Personaiizacion y parametrizacién
de funciones.

Documentacion técnicay comercial de fabricantes.

Reglamentacién vigente

Verffcacién del funcionamiento del sistema secuencial:

“Técnicas de verificacion. Conexdones y funcionamiento.
Descripcion de las caracteistcas de os inferfaces HMI
Instrumentos de medida. Técnicas de medida.
Reglamentacién vigente: REBT, enie ofros.
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Asociados al &mbito 2: 0950, Sistemas secuenciales programabies.
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Reconoce_dispositvos programables, identficando su_ funcionalidad y determinando sus.
caracteristicas técnicas.

Critrios de valoracion:
) Se han reconocido aplicaciones automiicas con sistemas secuenciales programabes.
b) Se ha identicado fa uncion de los dispositivos secuenciales dentro de un sistema secuencial.
©) Se ha identiicado e! funcionamiento de los dispositvos programables.
) Se han clasificado los dispositivos programabies, atendiendo a derentes crteros.
) Se han relacionado los componentes de los dispositivos programabies con su funcionaldad.
1) Se han determinado las caracteristicas tenicas de los dspositivos programables.

2 Configura sistemas secuenciales programables, seleccionando y coneciando los elementos que
os componen

Critrios de valoracion:
) Se han identiicado las especificaciones técnicas e la automatizacion.
b) Se han selecrionado los componentes adecuados segun las especficaciones técnicas.
©) Se ha representado el croquis del sistema automico.
) Se han dibujado los esquemas de conexion de la instalacién.
) Se ha empleado simboiogia normalizada.
) Se han conectado los componentes el sistema de control secuencial
9) Se han respetado las normas de sequridad.

3 Reconoce las secuencias de conirol de los sistemas secuenciales programados, nferpretando los
requerimientos y estableciendo los procedimientos de programacion necesarios.

Critrios de valoracion:
) Se han determinadolos requerimientos técnicos y funcionales.
b) Se ha establecido la secuencia de control.
©) Se han identficadolas fases de programacién.
) Se han reconocido los disintos entomos de programacin.
) Se han evaluado os puntos criicos de la programacion
) Se ha elaborado un pian detallado para a programacion.

4 Programa sistemas secuenciales, partiendo de la secuencia de control y utizando técnicas
estructuradss.

Critrios de valoracion:
) Se han relacionado sistemas de numeracicn y sistemas de codifcacion de la informacién
b) Se han dentficado funciones logicas.
©) Se han empleado dierentes lengusjes de programacion.
) Se han programado PLC de distinos fabricantes.
) Se han identiicado los dferentes bioques o unidades de organizacién de programa.
) Se ha reaiizado el programa, faciftando futuras modificaciones.
9) Se ha comprobado que el funcionamiento del programa coincde con la secuencia de control
establecida.
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CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (50 horas)

= Metodologia de gestién con datos para la toma e decisiones  a formulacién de estrategias.
Panifcacion y gestin.
« Procesos de mejora continua para asegurar la estabiizacién del proceso y Ia posiiidad de
mejora
« Técnicas metroigicas.
"~ Efectvidad Giobal del Equipo: OEE.
~ Gréfico de Evolucion
~ Diagrama de Pareto
~ Primary Visual Display —PVD.
—_ Problemas agudos y crénicos.
= Metodologias de Reunin Tumo, Reunion dia, Reunién mes.
= Metodologia, técnicas y heramientas. Técnicas de solucion de problemas.
- Sintoms, Causs, Remedio, Accibn: SCRA.
~ CEDAC para problemas crénicos.
— Metodologia 8D. Andiisis de accidentes e incidentes.
« Lean Manufacturing.
« Modelos de excelencia empresarial
- Evaluacién en base a datos de a empresa segin modelos de excelencia
— Sistemas de autoevaluacién: ventajas ¢ inconvenienes.
« Herramientas de la caidad total («5s, gestin de compelencias, gestion de procesos, entre
otros).
= Ptan de mejora, mecidas de cambio para la mejorar de la productividad en el mantenimiento y
montaje de las instalaciones.

) TITULOS ASOCIADOS AL PROGRAMA.
« Técnico Superior en Mecatrénica Industia.
€) SECTOR ECONOMICO Y DEMANDANTES.
Demanda que proviene de industias dedicadas a la fabricacin de tubos sin soldadura en acero

inoxidable y altes aleaciones y superaleaciones de niquel, y que disponen de na produccion
integradas fabricacion del acero, extrusion en caliente y laminacion en fro de 1os bos.

1) REQUISITOS DEL PROFESORADO E INSTRUCTORES.

Apartado 1.— Especialtades del profesorado y atribucién docente en los ambitos de aprendizaje del
programa de especiaizacicn profesional.
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2 Planifica y gestiona el montaje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionaniento de material
de equipos elecirtnicos basados en ispositvos 16gicas programables (FPGAS).

Critrios de valoracion:

a) Se ha establecido los plazos de entrega, aprovisionamiento y costes del material de acuerdo a
ias necesidades.

b) Se ha gestionado s distintos suministradores de material y componentes de acuerdo a las
condiciones Gptimas de aprovisionamiento y cosies de materiales.

©) Se ha realizado la recepcion de los materiles de acuerdo a los procedimientos establecidos.

d) Se han gestionado las capacidades de espaci y econdmicas para a gestion de stock minimo

€) Se han defindo las caracterstcas de los encapsulados de Ios componentes electrinicos de
acuerdo a las necesidades de los disefios.

) Se han definido las caracteristcas de compatibiidad para reemplazo de componentes de
acuerdo a las necesidades de los equipos y piacas.

9) Se ha reaizado la trazabiliad de los componentes y materiales a utiizar en el proceso de
montaje de acuerdo al proceso establecido.

3 Elabora la documentacién correspondiente a la planiicacion y gestion del montaje, puesta en
marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de material de equipos electronicos: basados en
dispositivos logicos programabes (FPGAS).

Critrios de valoracion:

a) Se han cumpido requisitos de caiidad y las nomas de apicacién en cuanto a contenido y
fomato de la documentacién técica.

b) Se ha mantenido actualizada y clasiicada la documentacién tcnica asegqurando su
operatividad

©) Se ha organizado y clasificado la documentacion generada en los diferentes procesos (fchas.
técnicas de intervencidn, procedimientos para ajustes, procedimientos de montaje entre 0ifos)
siguiendo protocolos d a organizacion.

d) Se ha claborado ef documento de enrega y garanti
calidad.

€) Se han eiaborado y actualizado las recomendaciones de uso segin criteios de calidad y s
han tenido en cuenta las modificaciones y actualizaciones reaizadas.

del equipo cumpliendo los crteros de.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (110 horas)

Andlisis, redisefo y reprogramacion del software de equipos electrénicos de control basados en
dispositivos logicos programabes (FPGAS).
~ Dispositivos lgicos programables (FPGAS):
« Introduccitn a dispositivos Iogicos programables.
+ Caracteristicas de la FPGA industrial a utfzar.
+ Placa de desarolo para el andlisis y montsje de la FPGA con ¢l que se va a trabefar.
+ Entomo de desarrollo para programacion, simulacin y carga de la FPGA.
+ Lenguaje de descripeion de circuitos digitales (VHDLY:
« Fundamentos de disefo del hardware digial
+ Conceptos basicos de VHDL.
+ Disefo de logica combinacional
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2 Corge I

Gesviaciones volumétricas actuando sobre los pardmetros méauina.

Critrios de valoracion:
a) Se han analizado los valores geoméricos obtenidos en la medicién.
b) Se_han identicado las desviaciones geométiicas de la maquina y relacionado con los.
parémetros implcados.
©) Se han modficado los parémetros necesarios para ajustar la maquina herramienta a los
Valores geométicos nominales o especiicaciones contraciuales.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (90 horas)
Verficacibn de méquinas herramientas de fabricacién avanzada

~ Condiciones de verificacién de miquina.
~ Normas estandarizadas de geometrias de maquina
— Emores geométricos en la méquina heramien.
~ Emores dindmicos en la maquina herramienta.
~ Insirumentos y dispostivos de verificacion de a geomelria de maquina herramienta.
~ Procedimientos estandarizados de verificacion de 1a geometria de la maquina herramienta.
— Prevencién de riesgos aborales en el optimizado funcionl de maquinas.

‘Ajuste volumétrico de maquinas heramientas de fabricacion avanzada.

— Relacién de las desviaciones geométricas con los parémelros de control de ejes del CNC.
~ Modifcacion de parametros relacionados con 103 ees de la maquina.

Asociados al émbio 3: MEDICION EN PROCESO Y POSTPROCESO DE MECANIZADO
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Verifca en proceso las formas mecanizadas en la méquina herramienta de fabricacion avanzada
utiizando as sondas y software de medicién.

Critrios de valoracion:
a) Se ha preparado la méquina y la pieza para la medicién dimensional, geométrica y superficial
de la pieza
b) Se han caliorado las sondas de medicin.
) Se ha realizado el programa CNC de medicién tenjendo en cuenta el proceso de medicén.
d) Se ha ejecuado la medicién en maquina obteniendo los valores dimensionales, geométicos y
superficiaes.

2 Veriica la pieza mecanizada para la recepcion de maqui
Coordenadas MMC.

. en maqui

e medic por

Critrios de valoracion:
a) Se ha preparado la méquina de medr por coordenadas y la pieza para la medicion
dimensional, geométrica
b) Se ha verificado que la méquina de medr por coordenadas est cal
) Se ha montado el palpador especifico para la meicion a reaizar
d) Se ha caibrado el palpador en la MNC.

rada.
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Critrios de valoracion:

2) Se ha analizado la documentacion técnica e informacion disponible (Nistorial, AMFE,

programas informaizados de diagnosis o defeccién de averias, enir offos) para determinar ol
alcance de s fallos y/o averia.

b) Se ha elaborado un plan de actuacibn, a partr del acopio de los datos del estado actual de la
mquina e informacion existente sobre la misma.

©) Se han verificado los sintomas recogidos en las prusbas funcionales reaizadas y se ha
precisado el fpo de disfuncien, faciltando la dentficacion de Ia zona e los sistemas, equipos
Yio partes implicadas donde se produce el fallo o averia y se han establecido posibles
interacciones enire los dferentes sistemas, méquinas  equipGs.

d) Se han clegido las hemamientas ¢ insirumenos de medida de acuerdo al sinfoma que s
presente y en relacion al equipo a veriicar y se han usado aplicando los procedimientos
comespondientes (preparacion, mancjo de_equipos, secuencia ogica e operaciones,
Seguridad, enire fros) y en el fempo establecido.

€) Se ha localizado la posibl fuente generadora de falos de Ios sistemas mecénicos segin un
procesocausa-efecto, comprobando, analizando y fistando (arbol de falos) las distintas
variables generadoras del fallo (presiones y femperaturas, estado del lubricante y del
refigerante, consumos, caudales, sincronizacion de movimientos, fuidos y vbraciones
anormales, pérdidas, holguras, osciaciones, estado de 6rganos movies y cojivetes, datos
‘suminisirados por programas e auto diagnosis entre olros).

1) Se ha emitdo el informe técnico relativo al diagnstico del faly ylo averia realizado, con la
precisién requerida ¢ incluyendo la informacion suficiente (historico, &rbol de falos, AMFE,
causa-efecto) para ideniicar inequivocamente los elementos averiados o causantes del
funcionamiento rregular  las acciones a realzar para Ia resttucidn del funcionamiento Gpfimo
de las maquinas, as! como para evaluar el coste de iniervencién y eviar su repeficion.

9) Se han identficado las desviaciones de lss caracterisicas y comporiamiento de los
componentes de las maquinas y equipos y se han comparado con s referencias establecidas
como patron para conocer su estado y las posibies causas que las producen.

2~ Supervisar Ias labores de mantenimiento_correctivo y realizar, en su caso, la reparacién yio
modificacién de la maquinaria y equipos dinamicos especiaizados en instalaciones de las
indusiias_quimicas y de produccion y distibucion de energia y agua, festableciendo las
condiciones funcionaies, con la calidad y seguridad requeridas y opfimizando los recursos
disponibles.

Critrios de valoracion:

a) Se ha garaniizado que los materiales, equipos, herramientas y accesorios utiizados en el
proceso de reparacin son 103 requerkdos y que se cumplen Ios procedimientos y condiciones
de sequridad personal establecidos.

b) La supervision en la reparacion ylo modifcacion ha evitado anomalias y desviaciones de Ios.
procesos establecidos y ha permitdo conseguir Ia calidad en la reparacion

) Se han resuelto con eficacia y prontitud as contingencias durante el proceso de reparacién yio
modificacien,

d) Se han realizado las intervenciones necesariss cuando la singularidad de la actividad del
proceso de reparacion asi o ha requerido.

©) Se ha comprobado, fnalizada Ia reparacién ylo modifcacion, que ésta se ha reaiizado segin
1o establecido, que la zona de rabajo ha quedado impia y que Ios residuos generados han
sido gestionados adecuadamente.
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9 Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales y de profeccién ambiental, dentiicando
105 riesgos asociados, las medidas y s equipos para preveniios.

Critrios de valoracion:

) Se han identiicado los riesgos el nivel de pelirosidad que suponen la manipulacién de
materiales, herramientas, itles, maquinas y medios. de iransporte

b) Se ha operado con maginas  herramientas, respetando las normas de seguridad.

©) Se han identficado las causas més frecuentes de accidentes en I manipulacin de
‘materiales, herramientas, maquinas de corte y conformado, entre otros

8) Se han reconocido los elementos de sequridad (protecciones, alamas, pasos de emergenci,
enire ofros) y los equipos de profeccion indidual y coleciva (calzado, proteccion ocular
indumentaria, entre olros) que se deben emplear en las distintas operaciones de montaje
‘mantenimento.

©) Se ha identificado el uso corecto de los elementos de seguridad y de los equipos de
proteccion indvidualy colectiva.

) Se ha relacionado Ia manipulacion de materiales, herramientas y méquinas con las medidas
de sequridad y proteccién personl requericos.

9) Se han identiicado las posibles fuentes de contaminacién del enformo ambiental.

1) Se han clasficado los residuos generados para su refrada selectiva.

) Se ha valorado el orden y la lmpieza de instalaciones y equipos como prmer factor de
prevencian de riesgos.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (183 horas)

« Replanteo de instalaciones eiéctricas y redes elécricas.
~ Técnicas de marcadoy repianeo.
— Normas reglamentarias en el replanteo
 Tipos de locales.
~ Técnicas de replanteo de instalaciones.
~ Tipos de suministros eféctricos.
' Redes cléctricas de disrbucion. Caracteristicas.

~ Técnicas de replanteo de redes eéctricas de distribucién en baja tension.

« Exaboracion de procesos de montaje de instaiaciones elécticas.
— Elplan de montaje de as instalaciones eléctricas.
— Métodos de acopio de materiales y elementos para el montaje e instalaciones.
~ Procedimientos de control e avances del montaje y calidad a obtener.
2 Inteferencias con ofras nstalaciones.
~ Tiempos necesarios por unidad e obra.
~ Pruebas de sequridad previas a a puesia en senicio de |
~ Normas para a puesta en servicio de una nstalacion.

stalacion.

+ Meontje d las ntalaciones lécicasde nerr

Procedimiento de montaje en instalaciones eléctricas de interor

~ Técnicas de montaje de Ia instalacibn de alumbrado de escalera y siumbrado genersl
del edifico.

— Técnicas de montaje de mecanismos de instalaciones eléctricas en viviendas.

= Instalaciones de alumbrado de seguridad (de evacuacién, ambiente o anfipénico y
‘20nas de alo iesgo). Alumbrado de emplazamiento.

~ Criteros de calidad en las ntervenciones.
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CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (110 horas)

+ Procesos industiales asociados a las industrias quimicas y de produccion y distibucién de
energia y agua: Mecanica basica de fluidos. Quimica bsica. Tipos de procesos mas comunes:
Refno, ciclo_combinado; térmicas, papelera, nucleares, acerias, depuradoras. Gestion y
valorizacion de residuos en industias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua.

* Sequridad y salud en el rabajo en industrias quimicas.y de produccicn y distibucién de energia y
agua: Principales factores de fiesgo en industias. quimicas y de produccion y disribucion de
energia y agua. Normativa medioambiental en industrias quimicas y de produccion y distribucién
de energia y agua. Prolocolos de emergencia y evacuacion en industias quimicas y de
produccion y distrbucién de energia y agua.

* Medios, equipos y técnicas de sequridad empleadas en el mantenimiento de maquinaria y equipo
en industrias quimicas y de produccion y dstribucion de energia y agua: Riesgos mas comunes.
en mantenimiento de maquinas y equipo indusiral. Protecciones en las maquinas, €quipos y
redes de nstaiaciones. Técnica para fa moviizacién de equipos. Ropas y equipos e profeccion
personal. Nomas de prevencion medioamibientales. Sefaizacion: Ubicacin de equipos de
emergencia. Puntos de saiia.

* Medios, equipos y técnicas de sequridad empleados en trabajos en alturas: Conceptos bsicos de.
trabajos en altura. Peligros y fiesgos asociados a trabajos en altura. EPs. Lineas de vida.
Anciajes. Material auxiiar. Conservacion y manenimiento de equipos. Pautas generales de
segurdad en trabajos en aitura. Andamios, pasarelas, escaleras, Primeros audios en trabajos en
altra,

+ Riesgos Iaborares en espacios confinados: Procedimentos operativos en espacios confinados.
Equipos de proteccién individual y equipos de respiracicn autonoma (ERA) para espacios
confinados.

+ Proteccién y extincin de incendios: Clases de fuego. Agentes de extincion del fuego. Actuacién
bésica en extincién del fuego. Actuacin basica en emergencias ante incendios. Practicas de
manefo y uso de extitores.

* Medios, equipos y nommaiva empleados en aimésferas explosivas: Directiva ATEX Riesgos de
Amosteras Explosivas. Equipos de Trabajo para emplazamientos donde exista riesgo ATEX.
Clasiicacion de las areas de riesgo de explosion en zonas. Analiis de los escapes. Ventilacin y
extension de las zonas. Explosiones de povo.

Asociados ol émbito 2: SUPERVISION Y EJECUCION DEL MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

CORRECTIVO AVANZADO DE MAQUINARIA.Y EQUIPOS DINAMICOS DE LAS INDUSTRIAS
QUIMICAS Y DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE ENERGIA Y AGUA.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.
1 Supervisar y realizar, en su caso, el diagnstico de falo yio averia de la maquinaria y equipos.

dinémicos especializados en instalaciones de las industias quimicas y de produccion ¥
distribucion e energia y agua, aplicando procedimientos establecidos.
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E1 profesorado del centro de formacion deberd poseer I0s requisios de ttulacién, formacion y
experiencia laboral requiados para la imparticién de los médulos profesionales de 105 cicos.
fomativos de referencia del programa cuya docencia se alribuye a alguna de las especialiiades de
profesorado que se indican para cada ambto de aprendzsle en ¢l apartado anterior

Apartado 3. Requisitos de experiencia y formacién del personal insiructor aportado por fa empress.

En relacién con el personal instructor aportado por la empresa o empresas particpantes en la
fomacién, deberd tener una_experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfl del
programa’ de al menos 3 afos, o acredtar una formacion relacionada con 10s. resutados de

aprendizaje del programa de al menos 5 afos.
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2 Monta Ia estructura, los componentes y disposiivos de la méquina herramienta de fabricacion
avanzada.

Critrios de valoracion:

a) Se han preparado os componentes y disposiivos a montar asegurando que no estin dafiados.
ylas supericies de contacto estin impias , en su caso, con el iubricante especifcado.

b) Se han ensamblado los componentes y disposiivos utizando las herramientas especiicads

) Se han ajustado os disposiivos de medicion en proceso.

d) Se han conectado Ios conductos neuméticos e idréulicos de I0s distintos sstemas.

€) Se han conectado os sistemas eléctrcos y electronicos segin nomas establecidas.

1) Se han respetado os parémelros de montaje establecidos (par de aprete, presion de senvicio,
enire otros).

q) Se ha anclado y nivelado la maquina herramienta de fabricacion avanzada.

h) Se ha contrastado el conjunto montado con las normas de referencia del tipo de méquina.

) Se han regisirado los valores geométricos medidos en la documentacidn especifica

J) Se ha realizado el montaje ufiizando los EPs pianifcados y respetando las normas de
prevencion de riesgos laborales.

3 Parametiza ¢l CNC y ¢f PLC adecuéndolo a las caracteristicas de Ia méquina hemamienta de
fabricacién avanzada.

Critrios de valoracion:

2) Se ha establecido la comunicacién informética con Ia méquina herramienta de fabricacién
avanzada.

b) Se han transferido los parémetros méquina al CNC.

) Se han transferdo los programas PLC a la maquina herramienta de fabricacién avanzads

d) Se han ajustado los parametros maquina a las especifcaciones téenicas de la maquina
herramienta de fabricacion avanzada.

©) Se han sjustado los programas PLC a las especifcaciones técnicas de la méauina
herramienta de fabricacion avanzada.

) Se han guardado los programas y parémetros actualizados en la documentacion de méquina.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (240 horas)

Instalacion de méquinas herramientas de fabricacién avanzada en plantas de produccion.
— Distribucién en planta de méquinas hemamientas y érea de acopio de componentes de
miquina y materiales.

~ Cimentacion y anciaje de maquinas herramientas de fabricacion avanzada.

~ Procedimientos de montaje de componentes y disposiivos de méquina heramienta de
fabricacion  avanzada _(estructuras, mecanismos, molores, _componentes _elécticos,
electronicos, neumaticos, hidruicos, informaticos, sensores, entre otros). Hemamientas de
montaje.

— Prevencién de riesgos laborales y medioambientales en el montaje € instalacién de maquinas.
herramientas de fabricacion avanzad.

Integracin de estructuras, componentes.y disposifivos de maquinas herramientas. de fabricacion
avanzada.

— Componentes mecinicos de una maquina hemamienta de fabicacién avanzada.
~ Componentes neumiticos de una maquina herramienta de fabricacion avanzada.

~ Componentes hidréuicos de una maquina hemamienta de fabricacién avanzada.

~ Componentes eléctricos y elecirénicos de una maquina herramventa de fabricacion avanzada.
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3 Programa controladores Iogicos, idenificado 1a tipologia de 10s datos del proceso y utiizando
técnicas avanzadas de programacion y parametrizacion.

Critrios de valoracion:

'2) Se han relacionado los tipos de datos del controlador Iagico programable con las sefiales que
hay que tratar

b) Sehan programado estructuras de control analdgico en el PLC.

©) Se han utiizado técnicas de programacion para el amacenamiento de las sefiales del proceso
en blogues de daos.

) Se ha realizado el escalado y desescalado de sefiaies analogicas.

) Se han utiizado bioques de programacién para el procesamiento de sefiales de entradas
‘especiales de contaje rapido, medicion de frecuencia y modulacién por ancho de pulso.

) Se han dreccionado las sefiales de médulos cspeciales de controladores légicos
programables.

) Se han tratado sefiales de ermor y de alarma.

1) Se han respetado las normas de seguridad.

) Se ha optimizado el programa, teniendo en cuenta la faciidad para su manteniiento.

4 Verfica el funcionamiento de los sistemas de control analégico. programado, sjustando los
disposiivos y aplicando normas de sequridad.

Critrios de valoracion:
) Se han comprobado las conexiones enire dispositivs.
b) Se ha verificado a secuencia de conirol
©) Se han moniorizado e programa y el estado de las variables desde la unidad de
programacién.
) Se ha comprobado I respuesta del sistema ante cualquier posible anomalia.
) Se han medido parémetros caracteristicos de la nstalacon.
) Se han respetado las normas de sequridad.

5 Repara averias en sistemas de control analgico programado, diagnosticando disfunciones y
desarrllando a documentacien requerida.

Critrios de valoracion:

) Se han reconocido punios susceptibles de averia.

b) Se ha identiicado la causa de Ia averia a ravés de las medidas realizadas y de la observacién
el comportamiento de la automatizacién.

©) Se han seleccionado los elementos que hay que sustui, atendiendo a su compatibiidad y
funcionalidad dentro del sstema.

) Se ha restablecido el funcionamiento.

) Se han elaborado regstros de averia

) Se ha confgurado el manual de uso.

CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (115 horas)

« Reconocimiento de los dispositivos programables que intervienen en el control de sistemas.
dinémicos:

~ Aplicaciones automiticas para sistemas de control dindmicos.

 Criterios de seleccibn, cimensionamiento ¢ integracion de los  ispositivos
programables para su usd en los sistemas de control dingmicos.

~ Estructura de los sistemas de confrol dinémico.

~ Relacion enire dispositivos programabies y apicaciones.

= Redes de comunicacion (elementos, medios de transmision, programas, etc)
empleados en s sistemas automticos.
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Supenvisar y llevar a cabo el programa de mantenimiento predictivo de maquinaria y
equipos dinamicos especializados en insialaciones de as indusrias quimicas y de produccion y
distribucion e energia y agua.

Critrios de valoracion:

a) Se han defindo técnicas, tareas, tiempos, recursos humanos y maeriales necesarios para la

cjecucién el programa de_mantenimiento_predictivo_manteniendo las condiciones de
seguridad y sus objetvos, respondiendo en plazos y cosies.

b) Se ha establecido el programa de mantenimiento predictvo de la maquinaria y equipos en
base a ticnicas y parametros que permitan la defeccion temprana de [0s falos mecanicos en
sus etapas inciales, antes de que estos se produzcan, y permitiendo en general la inspeccion
de la maguinaria en condiciones de pleno rendimiento operativo.

©) La verificacion de 10 programas establecidos ha reducido a 105 riveles deseados las
actuaciones del manenimiento correctivo pemitiendo su programacion con empo suficinte
para su ejecucién en paros programados y bajo condiciones controladas evitando efectos
negaivos sobre la produccion y garantizando una mejor caidad de las reparaciones.

@) Sehan optimizado los recursos propios en los programas de manienimiento_predictivo,
determinando las necesidades de apoyo extemo, y compatibiizando el cumplimiento del plan
de mantenimiento predictivoy el e produccion.

©) Se han actualizado los programas de mantenimiento predictivo con a frecuencia requerida en
funcion de los cambios en Ios ciclos de explotacion 0 productivos, de la optimizacion de la
fabiidad / mantenibiidad / isponibiidad de s equipos y normativa vigente.

1) Se ha determinado la estrategia que se debe sequir frente a un equipo de una instalacién que
hay que reparar tras una inspeccién prediciva, analizando y evaluando las posibiidades de
apoyo logistico interno y extemo, y faciores economicos.

5. Organizar, seleccionar y asignar Ias herramiontas y equipos audiares uflizados en las
operaciones de montaje de los circutos hidrauicos y neumticos de la maquinaria y equipos.
dinémicos especiaizados en instalaciones de fas industias quimicas y de produccibn ¥
distribucion de energia y agua.

Critrios de valoracion:

2) Se han Wentiicado y organizado las herramientas y equipos auxiiares segin sus
especiicaciones técnicas y Uso, garantizando las condiciones de seguridad de €quipos Y.
personas.

b) Se han guardado, revisado y mantenido en su estado dptimo de utfizacion las heramientas y
quipos auxiiares, asi como sus componentes y accesoros, garantizando su disporibiidad.

©) Se han seleccionado y asignado las herramientas, equipos de medida y auxiiares a tareas y
personas y se han utiizado aplcando os procedimientos correspondientes (preparacion,
secuencia ogica de operaciones, sequrdad, entre ofos) y en el iempo establecido.

6.-Mantener actualizada y organizada la documentacién técnica requerida para la geston del
mantenimiento predictivo y preventivo de maquinaria y equipos dinamicos especializados en
instalaciones de las inusirias quimicas y de produccidn y distribucién de energia y agu.

Critrios de valoracion:
a) Se han cumpiido las normas vigentes de los organismos extemos competentes € infemos de
Ia empresa en materia de presentacion y archivo de la documentacion técnica.
b) Se registrado en los histéricos las actuaciones y modifcaciones reaiizadas en el tiempo sobre.
las instalaciones.
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ANEXO IV A LA ORDEN DE 23 DE DICIEMBRE DE 2016

PROGRAMA DE PUESTA A PUNTO DE PROYECTOS
DE MAQUINA HERRAMIENTA DE FABRICACION AVANZADA

a) DATOS DE IDENTIFICACIGN

Denominacién: PUESTA A PUNTO DE PROYECTOS DE MAQUINA HERRAMIENTA DE
FABRICACION AVANZADA

Cadigo £P011

Duracion: 650 horas.

b) PERFIL PROFESIONAL
Competencia general:

Construir méquinas herramientas de fabricacién avanzada y prestar los servicios de instalacion,
mantenimiento y asesoramiento de uso al clente, mediante tsenicas mecaironicas de alto nivel,
montando los componentes mecnicos, elécirico-slecironicos, neumo-hidréulicos, ¢ informaticos:
instalando y haciendo la puesia en marcha de la maquina herfamienta en su empiazamiento final,
verificando con equipos de metrologia avanzada la geomelria de a maquina; y mecanizando la
pleza de recepcion de méquina; asi como asesorando al liente en 10S procesos de mecanizado,
Uso de la méquina y la gestion'y realizacién de su mantenimiento, consiguiendo los crierios de.
calidad, cumpliendo los planes de_prevencién de riesgos laborales y medioambientales. de la
empresa, y Ia normativa de apicacién vigente.

Campo profesional:

Esta figura profesional ferce su actividad en el sector de fabricacién de méquinas herramientas de
fabricacién avanzada, que dan respuesia a los mecanizados de Seclores emergentss, tales como
el aeronuico, espacial, biomedicina, €01, etc. con un elevado valor tecnoldgico.

El sector de miquinas-herramienta, accesorios, componentes y herramientas es un sector
estratégico y muy dinamico en innovacién tecnolégica e ntemacionalizacién dada su caracteristica
de_exportador. Este _perfl profesional desarola sus_funciones interactuando con los.
departamentos de Diseio de maquinas, herramientas y uflajes asi como con clientes de sectores.
emergentes ubicados en otros paises, ejerciendo sus competencias tanto en la empresa matrz
como en la empresa del cinte.

Del concepto de méquina herramienta como producto del sector, se ha pasado al concepto de
senicio y del catdlogo de maquinas hemamientas, ullajes y heframientas al catéiogo de
apiicaciones; esto supone un incremento de competencias del perfil mecatronico, ncluyendo el
dominio de los procesos e fabrcacion asociados l uso de Ia maquina herramienta.

Les exigencias en cuanto a tolerancias dimensionales, superficiales y geométricas de los
productos fabricados con las méquinas heamientas, asi como la alta productiidad y
disponibiidad_exigida por los sectores emergentes, cliéntes claves del sector, hace que la
preparacion de esta figura profesional responda, no s610 a las competencias requeridas en el Cicio
Formaivo de referencia sino que adquiera ofras capacidades especificas del sector alineadas con
competencias de servicio que van mas alid de monlar componenies mecalronicos, lo que ha
forzado la creacién de csta especializacién.

Desde ¢l punto de vista del montsje ¢ instalacion de una mquina heramienta de fabricacion
avanzada, la integracion de tecnologias mecanicas, eléctrico-slectronicas, fluidicas, informaticas y
de comuricacion, requieren un conocimiento especiico de Ias estructiras de Ios sistemas de
fabricacién y como se adaptan y usan esias tecnologias para conseguir os objefivos de
produccién y calidad demandados por los sectores emergentes.
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CONOCIMIENTOS Y CAPACIDADES (140 HORAS)

« Preparacién de los equipos y materiales de soldeo y proyeceion para mantenimiento de los
homos, prensas, frenes de laminado, trenes reductores y prensas reductora y de exirusib.
—'Seleccion del equipo.
 Operaciones de mantenimiento de primer nivel y seleccion de los. consumibles.
~ Preparacion de las piezas a soldar
 Prevision del comportamiento de los materiales durante el proceso.

« Operaciones de soldeo y proyeccin térmica: en la laminacin PILGER, homos de tratamiento
hipertemple, homo de arco, en la etapa final AOD, en el sistema de colada, para la depuradora
de humos ADF, en [0s hormos de tratamiento PIT y en el tren laminador BLOOMING.

~ Introduccién de Ios parémetros adecuados en las maquinas.
~ Técnica operatoria. Comprobacién de la calidad ¢ identficacion y correccibn de los
defectos.

« Riesgos en las operaciones de Soldadura y proyeccion en las distintas Situaciones que se
pueden dar en el proceso productiv.
=" Elementos de proteccion indvidual y de prevencion de riesgos.

Asociados al dmbito 6: Elecionica de potencia en maquinaria industrial siderometalirgica para la
produccién tubuar.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Determina las_caracteriticas de los accionamientos elecronicos de pofencia, analizando su
funcionamiento e identiicando sus aplcaciones en los procesos de laminacion, homos, para ¢l
acabado y decapado, on el fren redluctor y en las presas de extrusion

Critrios de valoracion:
) Se ha reconocido el funcionamiento de los sistemas electronicos de control de potenci.
b) Se han refacionado los sistemas electronicos de conlrol de pofencia con su aplicacén.
©) Se han determinado las caracteristcas de los circitos amlficadores
) Se han relacionado los accionamientos de las maquinas ekéciicas con su funcionalidad.
) Se han deteminado las caracteristicas de los accionamientos eléctricos y electronicos de
potencia

realizando esquemas del automatismo y ajustando I0s accionamientos.
ineas de acabado y decapado, en el ren reductory en las presas de extrusion.

Critrios de valoracion:
) Se han identiicado las especificaciones técnicas e la automatizacion.
b) Se ha seleccionado el motor eléctico segin los requerimientos e la automatizacion.
©) Se han dmensionado los accionamientos.
) Se han reaiizado esquemas de conexién.
) Se han conectado los accionamientos al motor
) Se han ajustado los parametros de los accionamientos.
) Se ha caracterizado e funcionamiento del motor segin dferentes ajustes de sus
accionamientos.
1) Se han montado diferentes tipos de amanque de motores.
) Se han medidoas perturbaciones en el amanque de motores.
1) Se han respetado los parametros de compatibiidad electromagnética
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— Cualidades de os diferentes provesdores.
~ Caractersticas principales en seleccion de materiales alternafivos a 0s originaes.

- Metodologias de a gestén de pedidos de materiaes a proveedores.

— Protocolos y procedimientos de recepcién de materiles.

— Sistemas de almacenamiento masivo de materiaies.

~ Sistemas y procedimientos de trazabillad de materiales.

~ Hermamientas de software para la gestén de 10s pecidos y Ia recepcién de los mismos.
~ Herramientas software para la gestion del almacenamiento de materiaies

~ Hemamientas software para la gestion de la trazabildad de materiales.

Documentacion necesaria en el disefio, gestion y supervision de Ia reaiizacion de placas de Gircuto
impreso y del montaje de los companentes electronicos en las mismas.
" Normas sobre documentacion técnica.

~ Procesos y protocolos de organizacion, actuaizacién y clasifcacién de la documentacion
téenica.

Sequridad y prevencién de riesgos laborales en la fabricacion y montaje de placas de circuto
impreso
— Equipos, medios y protocolos de seguridad empleados en la fabricacidn de circuitos impresos.

~ Requisitos de sequridad de las instalaciones para a fabricacion de circutos mpresos.

— Equipos, medios y profocolos de seguridad empleados en el montaje de placas de circuto
impreso.

~ Condiciones de seguridad de las instalaciones para el montaje de placas de circuto impreso.

~ Procedimientos de actuacién ante diferentes tipos de accidentes en la fabricacién de circutos
impresos o durante ¢l montale de los mismos.

— Procedimientos de sequridad durante las fases de puesta a punto ylo mantenimiento de las
placas de cicuito mpreso.

— Protocolos de comunicacién en caso de accidentes.

~ Equipos, medios y protocolos de sequrdad necesarios durante el proceso de aimacenamiento
de materals.

~ Requisitos de sequidad de les instalaciones para ¢l aimacensie de los materiles
Slectronicos.

Gestién medioambientaly de residuos en el montaje y mantenimiento de equipos elecironicos.
~ Criteros de clasifcacion de I0s residuos generados por a fabricacion y montaje de circutos
impresos.

~ Protocoios de manipulacién de 105, residuos generados por la fabricacion y montaje de
ciruitos impresos.

~ Caracteristicas de las zonas de aimacenamiento de residuos.
~ Caracteristicas y procedimientos para la trazabiidad de la gestion de los residuos generados.
~ Empresas externas gestoras de residuos, caracteristicas, condiciones y tarias.
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2 Seleccionar y wlizar, segin la normativa vigente, los dierentes equipos de proteccion ndividual
para trabajos en altura

Critrios de valoracion:

a) Se han relacionado medios y equipos de segurdad empleados en rabajos en altura.

b) Se han empleado Ios medios  equipos de sequrdad para trabajos en altura en observancia
de la normativa de uso y sus descipciones técricas.

) Se han idenficado los pelgros y iesgos asociados a trabajos en altura.

d) Se han supervisado y cjecutado los trabajos en alturas conforme a los procedimientos de
trabajo y nomativa especificas.

©) Se ha revisado ol estado y se han conservado los equipos de seguridad para trabajos en
alura,

1) Se han identiicado las caracteristicas y usos de 10 equipos y medios relativos a curas,
primeros auxfos, emergencias y iraslado de accidentados en trabajos en afura

9) Se han aplicado los protocolos de emergencia, primeros auxiios y rescate relacionados con
‘rabajos en altura,

3~ Reconocer, evaluar y preverir [os iferentes riesgos deivados del trabajo en espacios confinados.
programando y llevando a cabo los._procedimientos. comespondientes de. actuacion en
emergencias.

Critrios de valoracion:

a) Se han reiacionado medios y equipos de sequridad empleados en trabajos en espacios.
confinados.

b) Se han empleado los medios y equipos de sequridad para trabsjos en espacios confinados en
observancia de la nomativa de uso y sus descripciones técnicas.

©) Se ha supervisado el uso y en su caso, se han empleadolos equipos de respiracion auténoma
en observancia de a normativa de uso'y sus descripciones técicas.

d) Se ha revisado el estado y se han conservado los equipos de respiracién autsnoms.

€) Se han identficado 1os pelgros y iesgos asociados a espacios confinados.

1) Se ha evaluado a peligrosidad de la atmésfera de trabajo y se ha deferminado la doneidad de
Ia misma para el desempeio de la actiidad profesional

9) Se_ han supervisado y ejecutado los trabajos en espacios confinados conforme a I0s.
procedimientos e irabajo y nomaiva especifc

1) Se ha revisado el estado y se han conservado os equipos de sequridad para trabajos en
espacios confinados.

) Se han identficado las caracterstcas y usos de Ios equipos y medios relaivos a curas,
primeros_auxiios, emergencias y traslado de accidentados en trabajos en espacios
confinados.

) Se han apicado los protocolos de emergenca, primeros auxiios y rescae relacionados con
rabajos en espacios confinados.

4.~ Programar  llevar a cabo los procedimientos de actuacion en emergencias en incendios en
instalaciones de las industias quimicas y de produccion y distribucion de energia y agua,
feconociendo las diferentes fuentes y tipos de fuego asi como su propagacion y ullizando Ios.
principales agentes de extincién

Critrios de valoracion:
2) Se ha descrio ¢l fuego y sus diferentes etiologias, tipologias y caracteristicas.
b) Se han relacionado medios y equipos de seguridad empleados en extincion de incendios.
©) Se han empleado los medios y equipos de sequridad para exincion de incendios en
observancia de la nomativa de uso y sus descripciones técnicas.
d) Se han identiicado los peligros y riesgos asociados a fuego.
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« Reparacion de averi
~ Diagnéstico y locaiizacién de averias.
Z Técnicas de actuacién. Punios de acluacidn.
~ Compatibiidad de equipos susttidos. Regisros de averias.
. Manualde uso. Manual de mantenimiento.
~ Reglamentacién vigente

= Prevencibn de riesgos, sequrdad y proteccion medioambiental
Normativa de prevencion de riesqos laborales relativa a los sistemas secuencales.
programabes.
~ Prevencion de riesgos laborales en los procesos de montaje y mantenimiento de
sistemas aufomtcos.

~ Equipos de profeccion individual (caracteristicas y crierios de utiizacion). Profeccion
colectiva. Medios y equipos de proteccion.
~ Normaliva reguiadora en gestion de residuos.

Asociados al ambito 3 0965. Sistemas programables avanzados.
DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Reconoce los dispositvos programables que intervienen en el control de sistemas di
dentiicando su funcionalidad y deferminando sus caracteristcas técnicas.

Critrios de valoracion:
) Se han reconocido aplicaciones automiicas para lalectura y o control de seiales dinamicas.
b) Se ha identiicado la esinuciura de sistema de control analégico programado.
©) Se han relacionadolos componentes e 10s dispositvos programables. con su uncionalidad.
) Se han determinado las caracteristcas téenicas de los cispostivos programables segin el fipo
de control que hay que realizar
) Se ha seleccionado el dispositivo programable seginIa aplicacion requerida.

2 Monta sistemas de requiacion de magnitudes fisicas para e control en lazo cemado,
seleccionando y conectando l0s elementos que lo componen.

Critrios de valoracion:
) Se han seleccionado los componentes adecuados seginlas especiicaciones técnicas.

) Se ha empleado simbologia normalizads.

) Se han montado Ios componentes para a reguiacion y el control d diferentes variables fsicas
el proceso, implementando esirategias de conlrol avanzado.

) Se han montado disposiivos para el control de caidad de la produccidn, ntegrandolo dentro
del sistema de confol programable.

) Se han implementado sistemas embebidos como soluciones inegrales de os sistemas de
control,

1) Se han implementado sstemas de mejora de la eficiencia energética.

) Se han respetado las normas de seguridad.

) Se han montado dispositivos para el control de la trazabiidad de la produccidn, integréndolos
dentro del sistema de control programabe.
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3.~ dentiicar las diferentes tipoogias y los elementos consttuyertes de K
de los sistemas de automatzacion en las plantas de las industrias qui
distribucion e energia y agua.

208 de control fipicos.
cas, de produccidn y

Critrios de valoracion:
a) Se han reconocido los blogues constituyentes en los laz0s de control habituales de este
contexto industrial.
b) Se han asignado adecuadamente las caracteristcas descriptivas a las distintas tpologias
existentes de sistemas de conirol.
©) Se ha seleccionado a tipologia de sistema de control adecuada para cada contexto especifico
de Iaz0 de control.

4—Montar sistemas de reguiacion de magnitudes fisicas para el control en lazo cemado en
nstalaciones de tuberia industial, seleccionando y conectando los elementos que 1o componen.

Critrios de valoracion:
a) Se han seleccionado s componentes adecuados segin las especifcaciones técricas.
b) Se han instalado todos los elementos represeniados en €l esquema de tuberia e
instrumentacién.
©) Se ha respetado en el montaje el esquema de conexion entre los componentes de la
instalacén.
d) Se ha empleado simbologia normaizada.

5.~ Montar y desamolar sistemas de medida y reguiacion en instalaciones de tuberia indusiral
idenfifcando las variables del proceso, estableciendo los requisitos de funcionamiento y
seleccionando los sistemas de medida y reguiacion adecuados conforme a los fequerimientos del
sistema.

Critrios de valoracion:

a) Se han determinado las variables del proceso que se van a controlar.

b) Se han establecido las especicaciones técnicas de sistema de control

©) Se han selecrionado los dispositivos de medida y reguiacién en funcion de Ia apicacion
requerida.

) Se han propuesto esirategias de control sencil

€) Se ha montado ol sistema de medida y regula
funcion que se desea.

) Se han calibrado y ajustado los dispositivos de medida

g) Se han establecido os parémetros para los controladores de Ios sistemas de control

h) Se ha analizado la estabiidad del sistema de control, apicando diversos criteros y utiizando
sistemas de adquisicin de datos.

) Se ha verificado la repuesta del sistema ante diferenies entradas y posibies perturbaciones,
utiizando sistemas de adquisicion de datos.

para el proceso planteado.
implementando dispositivos adecuados ala

6. Verifcar el funcionamiento de Ios sistemas de medida y reguiacin de instalaciones de tuberia
industral, aplicando la normativa de prevencion de riesgos apropiada.

Critrios de valoracion:
a) Se ha comprobado el conexionado entre dispositivos.
b) Se ha verificado el funcionamiento de los disposifivos de protecin.
) Se ha sequido un protocolo de actuacion para a puesta en senvicio y comprobacion.
d) Se ha verificado la secuencia de control
€) Se han reajustado los ispositivos que conforman el sistema de medida y regulacién.
1) Se ha verlficado a respuesta del sistema ante situaciones anomalas.






OEBPS/images/AC150761001_fmt41.png
+ Disefo de logica secuencial

+ OpenCores e IP Cores para implementacién en FPGAs. Conceptos, disefios e
implementaciones.

+ Disefio del programa de aplicaciones prictias.
+ Programacién deldispositivo.
+ Comprobacin, monitorzacién y testeo delfuncionamiento e las apicaciones.

Planificacion y gestion de! monisje, puesta en marcha, mantenimiento y aprovisionamiento de
materal de equipos electronicos basados en dispositvos I6gicos programables (FPGAS).

~ Caractersticas de seleccion de provesdores de materiales

~ Caractersticas principales en seleccion de materiales alternafivos a os originaes.

- Metodologias de a gestién de pedidos de materiaes a proveedores.

— Protocolos y procedimientos de recepcién de materiles.

~ Sistemas y procedimientos de trazabilad de materiales.

~ Hermamientas de software para la gestén de 10s pecidos y Ia recepcién de los mismos.

~ Herramientas software para la gestion del almacenamiento de materiaies

Documentacién correspondiente a la_planifcacién y gestion del montaje, puesta en marcha,
mantenimiento y aprovisionamiento de material de equipOS. electionicos basados en dispositvOS.
égicos programables (FPGAS).

— Normas de generacién de documentacion sobre cAdigo fuente de programas software de
‘microprocesadores y microconiroladores.

~ Métodos y herramientas de generacién de documentacion sobre c5digo fuente de programas
Software de microprocesadores y mierocontroladores.

— Normas sobre documentacion técnica.

~ Procesos y protocolos de organizacion, actuaizacién y clasifcacién de la documentacion
téenica.

Asociados al émbito 5: DISERO, FABRICACION, MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
ELECTRONICOS DE ADQUISICIGN DE DATOS, REGULACION Y CONTROL.

DESTREZAS Y HABILIDADES A ADQUIRIR.

1 Anaiiza, realiza medidas, ajusta, redisefia y reprograma equipos electronicos de adquisicon de.
datos.

Critrios de valoracion:
a) Se ha recabado documentacion de los fabricantes para oblener informaciin sobre 10s.
disposiivos comerciales, sus_caraclerisicas y prestaciones respecto a las_aplcaciones
correspondientes basandose en las diferentes fuentes de suministro de documentacion de los
fabricantes.





