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Opci6n B: 

VeIocidad de acceso 

Concepto 64 Kbps 128 Kbps 266 Kbps 512 Kbps 2 Mbps-
o inferior 

- - - - -
Pesetas Pesetas Pesetas Pesetas Pesetas 

Cuota de conexi6n •.. ·200.000 260.000 260.000 260.000 330.000 

Cuota de abono me~ 
sual (*) .............. 210.000 lJ25.000 500.000 660.000 875.000 

(*) Estas tarifas incluyen la compensaci6n de los dt\ficit que se producen 
al aplicar tarifas metropolitanas a la totalidad de las lIamadas realizadas por 
los usuarios del servicio, ' 

3.· Cuotas: administrativas: 
Por alta endirectorio: 10.000 pesetas. . . 
Por modificaCiôn en directorio:' 5.000 pesetas. 1, .. •.... 

4. Tarifas de los circuitos alquilados de acceso a 
los «puntos de interconexiôn». ' . 

Las tarifas de los ciurcuitos para acceso a los puntos 
de interconexi6n seran las vigentes en cada momento 
para este tipo qe servicios. suministrados por los ope­
radôres habilitados a prestar el servicio de alquiler de 
circuitos. 

MINISTERJO 
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL 
1710 REAL DECRETO 2063/1995, de 22 de 

diciembre, PQr el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la· ocupaci6n de 
ajustador mecanico. 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mfni­
mos de formaciônprofesional ocupacional, ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad p~r referencia a sus carac­
'teristicas formales y materialeş. a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturafeza esencial. su significa­
do. su alcance y validez territorial, y. entre otras pre­
visiones. las vias de acceso para suobtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. los objetivos que se reclaman de los certi-

"ficados de profesionalidad. En substancia esosobjetivos 
. podrian considerarsel referidos a la puesta en practica 

de una vfectiva polltica activa de empleo. comoayuda 
a la cOl:Jcaci6n y 'a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificadones pOf~as empresas. como apoyo a la pla­
nificaci6n, y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacipnal, coherente ademas con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laboral. Y. ·para. por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las enserianzasy conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. 

Et Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto de Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria. de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales. y. respetando e'l reparto de compe-

, \ 

tencias. perıilite la adecuaci6n de los contenidos. mini­
mos formativos a la realidad so.cio-productiva de 'cada 
Comunidad Aut6noma competente en. formaci6n pro­
fesional ocupacional. sin perjuicio. en cualquier caso. de 
la unidad def sistema por relaci6n a tas cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en laema­
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad corr~spondientea la ocupaci6n de ajustador 
mecanico. perteneciente a lci familia profesional de Indus­
t~ias de Fa.brica.ci6n:<de Eq!Jipos Electromeca~,ic~sycon-. 
. tıene las mencıones confıguradoras: de la . referıda ocu-
. paci6n. tales como las unidades de competencia que 
conforman su perfil profesional. y'los contenidos mini­
mos de formaci6n id6neos para la adquisici6n de la com­
petencia profesional de la misma ocupaci6n. junto con 
las especificaciones necesarias para el desarrollo. de la 
acci6n formativa; todo ello de acuerdo al Real Decre-
to 797/1995; varias veces citado. , 

En su virtud. en base al artfculo 1. apartado 2 del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de, mayo. previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que'han recibido el tras­
paso de. la gesti6n de ·Ia formacı6n'profesronal ocupa­
cional y def Consejo General de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de TrabajoySƏ9uridad Social. 
y previa .deliberaciôn del Consejo de. Mınistros en su 
reuni6n del dfa 22 de diciembre de 1995. 

DI S PO N G'O: 

Artfculo 1. Establ'ecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a .Ia ocupaCi6nde ajustador mecarnco, de la 
familia profesional de Industrias' de,Fapricaci6n de Equi- . 
pos Electromecan'icos. que tendra caracte'r oficial y vali-
dez en todo el territorio nacional. . 

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nalidad. 

1. los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran enelanexo L 

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

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 

. 4.' Los requisitos basicos de instalaciones. equipos 
y maquinaria., herramientas y utillaje. figuran, en el 
anexo II. apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competenciasprofesio"nales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una. varias 0 todas las unidades de competenCia que 
conforman el perfiJ profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 

. del contrato. de conformidad con los articulos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 7,97/1995. de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Plazo de adecuaci6n de 
centros. 

Los centros' autorizados para dispensar la Formaci6n 
Profesional .. Ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo. deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas a los r~quisitos de instalaciones. materiales y 
equipos recogidos en el anexo II. apartado 4 de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano. comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 
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Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad Social 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desa'rrollar el presente Real Decreto. 

2.1 Competencia General: realizar las operaciones 
que intervienen en el proceso de mecanizaçi6n, trata­
miento, montaje y verificaci6n de piezas, componentes 
y conjuntos mecanicos industriales~ empleando las equi­
pas, maquinas, herramientas e instrumentos de medida 
y verifica'ci6n necesarios, realizando mantenimiento de 
primer nivel, y estableciendo procesos de trabajo, 
siguiendo las instrucciones indicadas en 105 documentos 
tecnicos, en condiciones de autonomıa, calidad y segu­
ridad. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dıa 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletın Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 
JUAN CARLOS R. 2~2 Unidades de competencia: 

EI Ministro de Trabajo y Seguridad Social. 
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ 

AN EXO I 
Referente oc'upacional 

1. Oatos de la oCl,Jpaci6n: 

1. Establecer los procesos de mecanizado de, las 
piezas a fabricar. 

2. Preparar y ajustar maquinas para el mecanizado. 
3. Mecanizar por arranque de viruta. 
4.. Mecanizar por procedimientos especiales y apli- ' 

car tratamientos termicos a los productos. . 
5~ Montar conjuntos mecanicos. 
6. Verificar las caracteristicas del producto. 

1. 1 Denominaci6n: ajustador mecanico. 
1.2 Familia profesional de: Industrias de fabricaci6n 2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje-

de.equipos electromecanicos. cuci6n. 

Unidad de competencia 1: Establecer los procesos de mecanizado de las piezas a fabricar. 

1.1 

1.2 

1.3 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Recopilar la informaci6n tecnica 1. 1. 1 
relacionada con los medios que 
intervienen en la fabricaci6n para 
conseguir la optimizaci6n del 
producto .. 

1.1.2 

Establecer el proceso de fabrica- 1.2.1 
ei6n del producto a partir del pla-
no, teniendo en cuenta las espe­
cificaciones tecnicas de los equi-
pos, herramientas,maquinaria y 
materiales, garantizando la cali-
dad, seguridad, y optimizando 
tiempos y costos. 

1.2.2 

1.2.3 

1:2.4 
,1.2.5 

Seleccionar y determinar los uti- 1.3.1 
les y herramientas necesarios 
para la fabricaci6n, atendiendo a 
la forma y dimensianes de la pie- 1.3.2 
zaı ası como al proceso previa": 
mente definido. 

1.3.3 

1.3.4 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Srguiendo los circuitos establecidos, obtener: 

Los croquis 0 planos de tas piezas a fabricar. 
EI metodo de trabajo si estuviese' definido. 
Las caracteristicas tecnicas de maquinas, herramientas y equipos que 

intervienen en el proceso. 
Otra documentaci6n complementaria (hoja de fabricaci6n, (,atalogos). 

Consultando manuales, camlogos del fabricante y otros documentos 
gue completaran la informaci6n tecnica necesaria. 
Determinando en base ala informaci6n recibida: 

Tipo de material a emplear. . 
Las fases u operaciones del proceso, ordenadas y en funci6n del mate-

rial y maquinas disponibles. 
La forma y dimensiones de la pieza en bruto. 
Las tolerancias, dimensiones finales, y grado de acabado' superficial. 
Las maquinas, utilesy herramientas. 
Los dispositivos de sujeci6n. 
Los datos tecnol6gicos de corte(velocidad, avance, profundidad de 

pasada) que permitan una optimizaci6n detiempos y costos. 
Los aparatos 0 equipos de verificaci6n que permitan controlar la calidad 

requerida (dimensiones, caracterısticas del material, acabado super-
ficial). . ' 

Realizando calculos senciltos, que permitan obtener con precisi6n: 

Las cotas necesarias para la fabricaci6h y sus tolerancias. 
Parametros de mecanizado: numero de vueltas, avance, profundidad. 
Elementos que conforman la cadena' cinematicə' (ruedas, aparatos 

divisores). \ 
Seleccionando las maquinas herramientas que hay que en.plear en 
las distintas fases. 
Realizando los croquis complementarios a planos, si fuera preciso. 
Siguiendo las normas de seguridad establecidas', proporcionar los 
medios y equipos que garanticen la seguridad e higiene en el trabajo. 
Solicitando segun ra forma establecida las herramıentas, maquinas y 
materiales a emplear, teniendo en cuenta las ,especificaciones tecnicas 
indicadas por el fabri~ante. 
Adecuando las herramientas y utiles para realizar el mecanizado en 
fun-ci6n del tipo de materiaL, calidad requerida y disponibilidad de los 
equipos. 
Eligiendo las' herramientas y utiles que permitan el mecanizado en 
el menor tiempo y coste posible. . 
Proponiendo la adquisici6n 0 construcci6n de utillajes que disminuyan 
tiempos, optimicen el proceso y/o anadan seguridad y calidad al 
producto. . ' 
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Unidad de competencia 2: Preparar y ajustar rl1aquinas para el mecanizado. ' 

2.1 

2.2 

2.3 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Efectuər tas· operaciones previas 
al mecanizado (elecci6n de pieza 
en bruto. cortado, trazado y afi­
fado de herramientas) segun pla­
nos, croquis y demas documen­
taci6n tecnica, optimizando el 
material para garantizar la viabi­
lidad de su ejecuci6n. 

Preparar las maquinas herra­
mientas que intervienenen el 
mecanizado, montando las 
herramientas, sistemas de suje­
ci6n, elementos de la cadena 
cinematica (ruedas, aparatos 
divisores) y utillajes de acuerdo 
con el proceso de trabajo e'sta­
blecido. 

Ajust~r los parametros y herra­
mientas que intervienen en los 
procesos de fabricaci6n siguien­
do las especificaciones tecnicas 
y garantizando la optimizaci6n 
de tiempos y medios que permi­
tan conseguir. la calidad exigida 
en condiciones de seguridad. 

CRITERIOS DE EJEcucıON 

2.1.1 Proporcionando el material necesario para la fabricaci6n del producto 
procedente de piezas en bruto 0 cortado de barra. perfil' 0 plancha. 

2. 1.2 Utilizando los productos adecuados en el recubrimiento de la superficie 
de la pieza a trazar. , . 

2.1.3 Empleando los medios para el trazado (plantillas, patrones, gramil 0 
calibre de altura. punta de trazar, regla, compas, masa de trazar) que 
permitan· realizar las operaciones correctamente. / 

2.1.4 Interpretando cotas del plano y demas documentaci6n tecnica, evitando 
·errores ən rnediciones que permitan la obtenci6n de la calidad requerida 
en el mecanizado. 

2.1.5 Siguiendo las especificaciones tecnicas, m.aterial y operaciones a rea­
lizar. en la preparaci6n de las herramientas que intervienen en el meca­
nizado (elecci6n, afilado, construcci6n de herramientas de forma). 

2.2.1 Teniendo la maquina con motor parado' y siguiendo las normas de 
seguridad establecidas. , 

2.2.2 Comprobando la rigidez de la fijaci6n. de forma que permitan realiz,ar 
las operaciones de mecanizado en condicione'S de seguridad. 

2.2.3 ObserVando que los elementos de refrigeraei6n, tubricaci6n y ri1aniobra 
cumplan las normas establecidas. 

2.2.4 Verificando que los sistemas de sujeci6n y utillajes se encuentran en 
condiciones de uso. 

2.3.1 Adecuando los parametros de mecanizado (avance. velocidad y pro­
. fundidad) en funci6n del tipo de maquina, utiles, proceso y materiaL. 

2.3.2 Verificando que las herramientəs se ajustan a Iəs medidas indicadas 
en los planos. 

2.3.3- Determinando los tiempos de fabricaci6n en funci6n del ajuste de los 
parametros de maquina. . . 

Unidad de competencia 3: Mecani~ar por arranque de viruta. 

3.1 

3.2 

3.3 

REAUZACIONES PROFESIONAlES 

Montar y centrar p:ezas .sobre 3.1. 1 
maquina 0 utillaje empleadosen 
el mecanizado,' asegur-ando el 3. 1.2 
par de apriete y precisi6n ade­
cuado, sigui~ndo el proceso esta- 3. 1.3 
blecido en condiciones de segu-
ridad para conseguir la caUdad 3.1.4 
del producto optimizando tiem-
pos y costes. 

Realizar operaciones comple- 3.2. 1 
mentarias de mecanizado con 3.2.2 
herramientas manuales (aserra-
do, roscado, escariado, rasque­
teado, limado) en piezas que por 3.2.3 
sus caracteristicas tecnicas (0 3.2.4 
por el tipo de maquinaria) no sea 
recomendable su mecanizado 
con maquina. 

Mecaniıar piezas unitarias 0 3.3.1 
. pequeıia's series con maquinas 
herramientas por arranque de 3.3.2 
viruta en condiciones de seguri-
dad, siguiendo el proceso esta- 3.3.3 
blecido y obteniendo la calidad 
requerida. 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Comprobando que los utiles se encuentran en condiciones de uso 
(Iimpieza, engrase, sujeci6n). 
Asegurando que el centrado de la pieza se realiza con precisi6n, siguien­
do las instrucciones tecnicas. 
Asegurando que el montaje se realiza con el par de apriete establecido 
en la documentaci6n tecnica. 
Ejecutando las operaciones mencionadas. con las debidas condiciones 
de seguridad. 

Empleando para las distintas operaciones las herr~mientas adecuadas. 
. Utilizando herramientas manuales en operaciones 0 situaciones que. 
requieran la adquisici6n 0 construcci6n de herramientas. 0 utiles 
especiales. 
Asegurando que las herramientas asten en condiciones de uso. 
Garantizando que los trabajos se realicen en condiciones de seguridad 
y alcancen la calidad requerida. 

Interpretando los planos y documentos te'cnicos de donde obtendra 
lainformaci6n para proceder al mecanizado. 
COrT)probando que los parcimetros de COrte (velocidad, avance, pro-
fundidad) se ajustan a los establecido.,· '. 
Asegurandose que el cambio de herramientas desg~stadas 0 rotas 
como consecuencia del mecanizado y reajustado de parametros se 
realiza siguiendo las instrucCiones tecnicas. 
Racionalizando el uso de las herramientas especiales (no estandar) 
que son requeridas por la complejidad de la operaci6n. 
Empleando el refrigerador-Iubricante adecuado a la herramienta y mate­
rial para evitar desgastes prematuros. . 
Asegurando que durante el mecanizado se cumplen las normas de 
seguridad establecidas, evitando riesgos de accidente. 
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3.4 

REALlZACIONES PROFESlONALES 

Comprobar que las medidas y 
acabados obtenidos en las fases 
de tr~bajo s~ajustana tas cotas 
y tolerancias'propuestasen el 
plano, utilizahdo los instrumen­
tos de medida y control ade-
cuados. . 

SƏbado . 27' enero 1996 BOEnum.24 

CRITERIOS DE EJECUCION 

3.4.1 

Unidad de competencia 4: Mecanizar por ptocedif!liento~ especiales y aplicar tratamientos t~rmicos a los productos. 

4.1 

4:2 

4.3 

REALlZACIONES PROFESIONAlES 

MORtar y cent-rar la. piezasobre 
la m.aquina 0 utillajes empleados 
en el rectificapp, con 'Ia precisi6n 
tndicada en fos planos, par~ con7' 
seguir la calidad requerida' en 
condiciones de seguridad. 

Rectificar piezas por abrasi6n en 
condiciones de seguridad, a par­
tir del plano y proceso estable­
cido. obteniendQ. la ca.lidad 

CRITERIOS OE EJECUCIO&ıl 

4.1.1··.· Comprobando que las dimensiones de la pieza procedente de ope­
raciones anteriores poseen los «excedentes» de medida adecuados 
para proceder al rectifieado. ." '. " . ... .. 

4. 1.2 Propon;enC;ıo el rechazQ 0 devoluci6n,del producto qüe pueda implicar 
'riesgode accidentes <> no cumpla lasespecificacioıiestecnicas. 

4. 1.3- Asegurando que el montaje de piezas. y utillaje se ,realizə conel par 
' .. de apriete establecido. 

4. 1.4 Garantizando que·el montaje de la herramienta abr~$jva (forma, tamario, 
. grano)es el adecuado para el trabajo a realizar, siguiendo tas ins­
trucciones del proceso y especificaciones tecnicas. del fabricante. 

4.1.5 Comprobando que la maquina y,muela se encuentran en condjciones 
de·uso. 

4.2.1 Interpretando losplanos y dOCUffiSfıtos tec'nicos de donde se obtendra 
la informaci6n' para Rfoceder al rectificado. , 

4.2.2 'Comprobando que los parametros de trabajo (velocidad, avance, pro-
fundidad) se ajustan alQ establ~cido. . . 

requerida. . 4.2.3 Comprobando queel perfilado de ta herramienta 'abrasiva se realiza 
p-eri6djcamente para conseguir un' mejor reridimiento y evitar su 
embotamiento. ' . . 

4.2.4 Asegurando que durante el rectificado se cumplen las condiciones 
deseguridad. ' . 

4.2.5 Obteniendoel producto en el tiempo establecido y con la calidad 
requerida. 

4.2.6 Realizando el mantenimiento de primer nivel, comunicando las averıas 
no corregibles a pie de maqui~a. 

Realizar mecanizados con ma- 4.3.1 
quinas por electroerosi6n en con­
diciones de seguridad, a partir 

Interpretando 105 planos y especificaciones tecnicasque permitan iden­
tificar el procedimiento que se debe utilizar y el producto Que hay 
que obtener. 

del plano y proceso establecido, 
obteniendo la cal.idad requerida. 

4.3.2 In~rpretando la ficha de trabajo que permita la identificaci6n de las· 
opəracionesque.hay.que realizar y la organizaci6n del puesto de trabajo. 

4.3.3 Corrigiendo los desplazamientos de las herramientas 0 piezas en fun­
ci6n'del desgaste de los utiles de mecanizado. 

4.3.4 Adecuando el producto obtenido a la forma y especificaciones tecnicas 
establecidas. 

4.3.5 Optimizando losparametros demecanizado para producir con la calidad 
. establecida y en ~el menor tiempo posible . 

. 4.3.6 Subsanando las anomalias detectadas durante ·Ia .ejecuciôn del meca-
.nizado.· , . ' 

4;3~ 7' Estableciendo ıas'«referencias)). atendiendo a las posiciones relativas 
de la_herramientajpieza. 

-- - -- - - - - _. , ,. - - - - - -.. '4.3.8' . 'Ajustando-ef1iempo-de realizaci6n aI'establecido por la ficha-de-trabajo; 
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----------------------'-------,---------~--------------------------------~---

4.4 

4.5 

REALlZACIONES PROFESIONALESi CRITERIOS DE EJECUCION 
---,t._--~-------

Efeetuar lps, ,ratamientos, '" termi­
eos (temple, revenido, rəcocido) 
en piezas 1 urıitarjasdepo~ pre­
cisi6n y eompfejidad, para' obte­
ner la caüdad y funeionalidad 
requeridas, siguiendo las instruc­
ciones teenieas y el proeeso esta­
blecido encondieiones, de, segu­
ridad. 

Comprobar que las operaciones 
de meeanizado y tratamiento se 
ajustan a las medidas e instruc­
cionesestableeidas en 108 planos 
y d 0 c u m e nt 0 s t e c n i co s, 
empleando'para ello los equipos 
adecuados para aceptar, recha­
zar 0 recuperar las piezas defec­
tuosas. 

4.3.9 Realizando las operaciones ordenadamente y con la seguridad ade­
cuada. ' 

4.3.10 Observando durante. el mecanizado. y dependiendo del material a meca­
nizar, ası como def 'electrodo, 105 parametros de: iotensidad electrica, 
t~nsi6n electrica, tieınpo de pausa, tiempo de ataque y velocidad de 
penetraci6n. ' 

, 4.3. 11 Realiıando la eliminaci6n de los' productos de erosi6n para evitar la 
, formacian de cortocir.cuitos entre el electrodo y la pieza. ' -

4.3.12 Seleceionando los electrodos en funci6n del tipo de material a meca­
n~iar por electroerosi6n; 

4.3.13 Aealizando pequerios calculos y correcciones para el ajuste de 
,.electrodos. .:' ',' '" " , """;", ' 

4.3.14 :,C~ntrando y fijando rigidamente el electrodo y pie~~, para que~a ope-
raci6,n se realiceencondiciones de caJidad. ,',' 

4.3.15 Conşiguiendo la rugQsidad'segun tas especificaci,qrleşdelplano. 
4.4. r C()mpro~ando qU~ los,:equip.pş einstalaciones en~'l~s'que sere.alizara 

el tratamıento astan en :condıcıones de uso., ' • ," . ' 
4.4~2, ,Verifjcando er caHbrado d~ ,Ios'instrumentos de cofıtrol (term6nıetros, 

pir6metros) p~raeviıar.errores'de medici6n. . 
4.4.3 Asegurandö que la superficie de la pieza esta limpiəy en condiciones 

antes de someterla a tratamientos. 
4.4.4 Comprobando que las caracterısticas del material son las adecuadas 

, ~,.Ia real~a.ci6n ,deltratamiento termico. 

4.4.5 

4.4.p 

4.5.1 
4.5.2 

4.5.3 

4.5.4 

Aseg'uraf)do que se lIeva a cəbe el tratamiento adecuado a la pieza 
para una mejor mecanizaci6n 0 para que cumpla las caracterfsticas 
mecanicas exigidas en la ficha de trabajo. 
Clfidando que '105 parametros principales (velocidad de calentamiento 
yenfriamiento, tiempo) se ajustan a 105 datos teeniC9s propuestos. 
Seleccionando 'ios equipos adecuados a las ()peraçj(mes a realizar. 
Asegurando . queel calibrado de los instrumenlos se ha realizado 
m'ediante 105 patrones y plantillas establecidas. )' 
Garantizando que tas mEt,.didas y acabados obtehidös se ajustan a las 
cotas y tolerancias indicadas en el plano. 
Vemicando las caracterısticas' mecanicas del producto obtenido y la 
ausencia de defectos (deformaciones,grietas, roturas, dureza, fra­
gilidad). 

, Unidad de competencia 5: Montar conjuritos mecanicos. 

5.1 

5.2 

5.3 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Seleccionar 105, eJementos V sub- 5. 1. 1 
conjuntos que componen el con-
junto mecanico, ası como las 
maquinas, herramieotas y utilla- 5. 1.2 
jes que intervienen en el mon-
taje, atendiendoa sus caracte- 5.1.3 
risticas tecnicas para corregir la 
calidad y funcionalidad def pro- 5.1.4 
ducto. 
Montar 105 elementos y subcon- 5.2.1 
juntos que forman əl conjunto 
mecanieo, de 'forma manualo 5.2.2 
ayudado de maquinas herra-' 
mieritas y utillajes, en tiempo y 5.2.3 
siguiendo el proceso estableci-
do, en condiciones de seguridad 5.2.4 
y que permita consf)guir la cali-
dad requerida. 
Realizar la pruei>a de funciona- 5.3.1 
miento del conjunto obtenido, 
co~robando que cumple 105 
requerimientos tecnicos, dimen- 5.3.2 
siones, funci6n a desempenar y -
calidad, para corregir, posibles 5.3.3· 
errores. 

5.3.4 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Proponiendo las maquinas herramientas y utillajes que intervienen en 
el montaje teniendo ,en cuenta las especificaciones indicadas por el 
fabricante. " ' 
Seleccionando i()s componentas que intervienen en el montaje segun 
las especificaciones tecnicas del mjsmo. 
CO,mprobando el correcto estado y funcionamiento de herramientas, 
utiles yaccesorios. 
Estableciendo el proceso operativo a seguir durante el montaje. 

Aseg,urand6 que el montaje de conıponentes mecanicos se realiza 
segun planos y especificaciones tƏGnicas. 
Garantizando que la fijaci6n de utillaje seefectua como operaci6n 

, previa al montaje. , . 
Comprobando que los montajes mecanicos de precisi6n se ejecutan 
teniendo en cuenta las dilataciones de 105 materiales. 
Verificando que el acabado de piezas responde a las especificaciones 
dimensionales y superficiales requeridas." 

Seleccionando 105 equipos e instrumentos que permiten controlar tas 
caracteristicas {dimensionesı dureza, par de apriete) de 105 compo­
nentes del"conjunto mecanico. 
Utilizando los medios adecuados para verificar la ejecuci6n de 105 
montajes. 
Sometiendo elconjunto mecanico a las pruebas finales que aseguren ' 
su fiabilidadantes de la puesta en marcha. 
Garantizando que el funcionamiento del conjunto cumple çon las espe­
cificaciones teenicas. 
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Unidad de competencia 6: Verificar las caracterrsticas del praducto. 

REALlZAClONES PROFESIONAlES CRITER!OS CE: E':ECUCION 

------------------------------r-----------~~--------------------~------------------------
6.1 Comprobar las caractəristicas de 

los productos que van a ser 
sometidos a procesos posterio­
rəs (mecanizado, tratamientos. 
termicos 0 superficiales, montaje 
de conjuntos osubconjuntos) 
siguiendo las instrucciones reci~ 
bidas y los procedimientos esta­
blecidos, para garantizar las pos­
teriores operaci()nes. 

6.2 ' Realizər el cpntroJ delos produc­
tos obtenidos, tras un proceso de 
fəbricəci6n, empleando los 
medios adecuados, Sıguiendo tas 
cotas del plano .y demas infor­
maci6n tecnica y rechazando 0 
enviando a recuperar las piezas 
defectuosas. 

6. 1. 1 Seleccionando los aparatos aoecuado5 para realizər el control, nmiendo 
an cuenta las instrucciones y especificaciones de tos mismos. 

6.1.2 Asegurando que el calihrado de los aparatos de medida y control es 
el adecuado para evitar errores de medici6n. 

6. 1.3 Comprobando que las caracteristicas y dimensiones de los materiales 
ycomponentes se ajıustan a las especificaciones tecnicas y cotasdel 
plano. 

6. 1.4 Recha~ando los materiaıcs y componentes danados. 0 que no cumplen 
con las especificaciones de pedido. 

6.1.5 Etiquetando.o poniendo el distintivo indicado por la empresa a los 
productos rechazados par~ evitar errores. 

6.2.1 Estabilizando el entorno productivo (0 lugar donde se produzca el con­
trol) a las cOridiciones de humedad y temperatura indicadas en la infor­
maci6n tecnica. 

6.2.2 Seleccionando los aparatos de niedida y control adecuados al 'yrado 
de precisi6n exigida. . . 

6.2.3 Asegurando que el calibrado de 105 instrumentos evita errores de 
medici6n. 

6.2.4 Verificando quelas caracterısticas y dimensiones' de .Ias piezas estan 
dentro de las tolerancias indicadas en el plano. . 

6.2.6 Aceptando, rechazando 0 enviandoa recuperaci6n 10S productos, apli­
, cando los criterios establecidos. 

6.3 Comprobar la funcionalidad, cali- 6.3.1 Seıeccionando los equipos e instrumentos que permitan controlar 135 
dad y precisi6n del conjunto 0 caracterrsticas (dirnensiones, dureza, par de apriete) de elementos, sub-
acoplamiento obtenido en con- conjuntos y conjuntos 0 acoplamientos, siguiendo las instrucciones 
diciones de seguri<;iad, teniendo y especificaciones tecnicas. 
en cuenta las especificaciones 6.3.2 Utilizando los medios adecuados para verificar la ejecuci6n de 108 
tecnicas y cumplimentando los montajes. . 
informes con los resultados de 6.3.3 - -Sometiendo el conjunto mecanico 0 acoplamientoa tas pruebas finales 
las comprobaciones realizadas. ' . que aseguren 'su fiabilidad antes de la puesta an marcha. 

6,3.4 Garantizando que el·funcionamiento del conjunto 0 acoplam.iento cum­
ple con las especificaciones tecnicas. 

6.3.6 Elaborando informes de calidad segun las normas establecidas. 

ANEXO ii 

. Referente formativo 

1. Itinerario formativo 

Itfnerario formativo de la ocupaci6n: Ajustador Mecanico. 

MODULOS FORMATıVOS 

Prlparaci6n 
Məcınizaci6n 

Procesoşde ijuste de ~u;. Məcınizaci6n ~ MonIaitde VtrifKlCiIM 
fabricaci6n ~ na para ii -+ por wnque de ~ =. ~ c:onp,tos ~ deI 

ıMCInizado WUtIı mecinicos PICIiUCIO ...,.,. 
, l6nnicos bMiCOS 

~ 

,t 
-

-
AJUSTADOR MECANICO 

-- .....! ~ • . . . . . . . . 
t ' .Jo ". ... ~ •• ~ ...... ~ , #,. ... t I f" L ' , , ' 
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1. 1- Duraci6n: conocimientos practicos, 400 horas; 
conocimientos te6ricos, 240 horas; evaluaciones, 35 

5. Montaje de conjuntos mecanicos. 
6. Verificaci6n del producto. 

horas; duraci6n total, 675 horas. " 
2. M6dulos formativos. 

1.2 M6dulos que locomponen: 

1. Procesosde fabricaci6ri'. . 
M6dulo 1: procesos de fabricaci6n. (Asociado a la 

Unidad' de Competencia: establecer los procesos de 
mecanizado de las piezas a fabricar.) 

2. Preparaci6n y ajustede maquinas para'el meca-
nizado. .. -) 

Objetivo general del m6dulo: establecer procesos 
operativos de mecanizaci6n, tr~tamiento,montaje de 
conjuntos mecanicos 0 acoplamientos~ verificaci6n de 
piezas y elecci6n demateriales, herramientas y utillajes 
que intervienen en el proceso, segunnormas de- fabri- . 
caci6n y'sistemas de seguridad estabfecidos.' 

3. Mecanızaci6n per arranque d~ viruta.· i 

4. Mecanizaci6n por procedimientosespeciales y 
aplicaci6nde tratamientos termicos basicos. Duraci6n: 75 horas. 

1.1 

1.2 

OBJET~VOS ESPEC1FICOS 

Analizar tos' planos y documen- 1.1. 1 
tos tecnicos relacionados con el 
producto əfabricar 'para estable-

, cer el proçeso de trabajo .. maqui­
nas, eqliipos, herramientas y 
medios necesarios. 

1.1.2 

Elaborar el proceso öperativo d~ 1.2.1 
fabricaci6n (mecanizaci6n, trata­
miento, montaje y verificaci6n) , 
ordenaçlo por operaciones segun 
el proceso de ejecuci6n, detallan-
do el metodo de trabaje y 105 
parametros y medios queinter­
vienen. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar a partir de' ~n plano de fabricaci6n y unas especificaciones 
-tecnicas: 

Simbologıa'y eleJl)entos normalizados. 
Vistas, cortes, secciones en piezas y conjuntos. 
Acotado. 
Tolerancias de dimensiones y acabado superficial. 
Caracterısticas del matə[ial. . 
Dimensiones pela pieza en bru~o y finales. 
Fases y operaciones que intervienen en el proceso. 
Maquinas, herramientas y utiles necesarios para el mecanizado. 

Elaborar el croquizado de piezas de distintas formas geornetricas~ 

Describir,a partir de un J?lano de' conjunto sencillo que contenga ope­
raciones de mecanizado por arranque do viruta, abrasi6n, electroerosi6n 
y montaje: ~ . 

Fases, subfases y operaciones ordenadas segun el proceso de eje-
cuci6n. -

Descripci6n detallada. de ca da operaci6n con 105 medios, -maquinas 
herramientas, utillajes y equipos de control a emplear. 

Parametros de trabajo (velocidad, avance, profundidad, tiempos esti-
mados). " . . 

1.2.2 Enumerar los tipos de maquinas empleadas en el mecanizado y sus 

Contenidos te6rico-practicos: 

, caracterlsticas. . 
1.2.3 Especificar las caracter1sticas de tas herramientas normalizadas de 

\ arranque de viruta y abrasi6n. 
1.2.4 Identificar 105 utiles de sujeci6n, montaje y herramientas manuales. 
1.2.5 Describir las caracteristicas de 105 trataniientos termicos. 
1.2.6 Especificar normas de seguridad e higiene en el trabajo. 

Croquizado de piezas a partir de maquetas, productos 

Planos y croquis: tipos, linea~, simbolos,' normatiza-
o planos. ' , 

ci6n, tolerancias.lot~rpretaci6n. Croquizado.- ' 
Realizaci6n de procesos de trabajo de productos a 

fabricar. ' 
Materiales metalicos basicos: hierros, aceros, alea-

ciones." . 
Tratamientos termicos: tipos, propiedades. 
Maquinas herramientas: tipos,caracterısticas, ~plica­

ciones, prestaciones, parametros demecanizado~ 
Herramientas manuales para mecanizado: aplicacio­

nəs. 

Herramientas de mecanizado: corte, abrasi6n, elec­
troerosi6n, caracterlsticas. 
- Utiles y sistemas de sujeci6n: tipos y caracterlsticas. 

Aparatos de medida y control: tipos, apreciaci6n, 
aplicaci6n. 

Metodos de trabajo: proceso ;-operativo, diagramas. 
Normas de seguridad e higiene en el trabajO. 

Estimaci6n de tiempos y costes de fabricaci6n. 
Elaboraci6n de documentaci6n auxiliar para el pro­

ceso de fabricaci6n (hojas de ruta, diagramas de pro-
ee sos, de recorrido). '. , 

Selecci6n de maquinas, herramientas, utiles y mate­
riales para el mecanizado. 

M6dulo 2: preparaci6n y ajuste de maquinas para 
el mecanizado. (Asociado a la Unidad de Competencia: 
preparar y ajustar maquinas para el mecanizado.) 

Objetivo general del m6dulo: preparar maquinas, 
herramientas, f1)ateriales y equipos, realizando trazados, 

.. cAJculos, introducci6n y ajuste de 105 parametros que 
intervienen en el mecanizado, en base a 105 procesos 
ddfabricaci6n ynormas de s~guridad e'stablecidas. 

Duraci6n: 75 horas. 
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OBJETIVOS ESPE,CIFICOS 

2.1 Preparar los materiales que inter- 2.1.1 
vienen en el mecanizado, apli-
cando eficazmente las tecnicas 
de cortado, marcado y trazado. 

2.t2 

2.1.3 

2.1.4 
2.2 Aplicar correctanıente' las tecni- 2.2.1 

cas necesarias para el afilado y 
construcci6n manual' de 'herra-
mientas para el mecanizado. 

2.2.2 
2.2.3 

2.2.4 

2.3 ' Aplicar correctamente las tecni- 2.3.1 
cas necesarias para realizar la 
preparaci6n de maquinas, herra- 2.3.2 
mientas y equipos, calculando, 
introduciendo y , ajustando " los 
pa~ametros ,que intervienen en et 
mecatıizado. 

2.3.3. 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

Contenidos te6rico-practicos: 
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--CRITERIOS DE EVALUACION 

Confeccionar,a partir del plano 0 'ci'oquis de una pieza, un listado 
que recoja: 

Lasmaquinas 0 herramientas empleadas en el cortado. 
Los instrumentos de medida. 
Los utiles y herramientas de trazado: 

Realizar ei carte 0 tronzado 'de piezas a partir de barras, perfileso 
planchas segun medidas del plano. , , 
Realizar ,el manchado y mərcado de piezas a partir de dibujos dados, 
empleando los medios adecuados y co.mprobando la correcta apli-
caci6n. ' 
Comprobar los trazados tealizados en las piezas afabricar. 
Describir, a partir de un plano dada de una pieza: 

Las herramientas a emplear en cada operaci6n ton sus datos tec-
nol6gicos (materiaL, angutos). 

Tecnicas, medios y normas de seguridad del afilado. 

Realizar el afilado de herrarriientas normalizadas. 
Const(uir herramientas de forma, para mecanizado en . maquinas 
herramientas:, . ' 
RelaCionar y describirlas caracteristicas delos distintos tipos de herra-
mientas para el' mecanizado. ' 
Identificar tos elementos principales que componen lçı cadena cine­
matica de las maquinas-herramientas convencionales. 
Describır 0 calcular, a partir, de un plano' 0 croquis de una pieza: 

Las rpaquinas que intervienen en el proceso de mecanizado .. 
Las herramientas~' utillajes y accesorios. ,,' 
.Los parametros de fabricaci6n (velocidad, avance, profundidad). 
Las tecnicas desujeci6n, centrado y puesta a cero. 

Identificar las normas y pautas a tener, en cljenta, en el montaje, cen-
, tradQ y alineaoi6n de h~rramientas, utiles y equipos. ' 
Describir las variables, 0 problemas que puedenalterar ei proceso de 
fabricaci6n. , 
Exponer las operaciones de mantenimiento de primer nivel a realizar 
en la maquinaria y equipo utilizado. 
Identif~carlos riesgos y normas de seguridad e higiene. ' , 

Preparaci6n de maquinas herramientas convenciona­
les para el mecanizado. 

Planos de fabricaci6n y documentos tecnicos: inter-, Cortado de piezas a fabricar me~iante 105 metodos 
pretaci6n y aplicaci6n. . 

Maquinas y herramj.~ntas de corte y tronzado de 
materiaıes. 

Trazado: tecnicas, utiles e instrumentos de medida 
y comprobaci6n.r 

Materia'les de fabricaci6n y de herramientas: tipos, 
clasificaci6n, propiedades, composici6n, formas comer­
ciales. 

Normalizaci6n: normas UNE, DIN, 150. 
Herramientas normalizadas y .especiales: tipos, for­

mas, caracterısticas, propiedades, aplicaçiones, angulos 
de afilado. ' 

Maquinaş herramientas: cadena cinematica, acceso­
rios. 

Parametros de mecanizado: velocidad. avance, pene­
traci6n, tiempos de ejecuci6n. 

Seguridad e higiene en el trabajo: riesgos, medios, 
normas'. 

\ 

mas usuales.' . 
Mafcado depiezas con utiles de trazar en distintos 

materiales Yllosiciones. 
Afilado y construcci6n de herramientas para el meca­

nizado. 
Mantenimient9 y, conservaci6n de maquinas, herra-

mientas yequipos.' ' 

M6dulo 3: Mecanizaci6n por arranque d,e vin,lta. (Aso­
ciado a la Unidad de Competencia: 'mecanizar por arrari-
qüe'de viruta.) , 

Objetivo general del m6dulo:realizar operaciones de 
mecanizado manual 0 con rlıaquina:herramienta por 
arranque de viruta, ap,licando tas tecnicas adecuad~s y 
comprobando que'las medidas obtenidasen lasdistintas 
fases de trabajo se ajustan' a las cotas; tolerancias y 
acabados superficiales propuestos en el plano. 

Duraci6n: 250 horas. 
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. 3.1 

/ 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Aplicar correctamente las tecni- 3. 1.1. 
cas necesarias para əl montaje 
y centraje de piezas sobre maqui-. 
nas 0 utillajes, para su posterior 3.1.2 
mecanizado por arranque de 
viruta. 3. 1.3 

3.2 Utilizar diestramente herramien- 3.2. 1 
tas manuales para las operacio-
nes complementarias de meca- 3.2.2 
nizado por arranque de viruta,en 

_ piezas ofases del proceso, en Iəs 3.2.3 
que no sea aconsejable su meca­
nizado con maquina. 

3.3 Aplicar las tecnicas de mecani- 3.3.1 
zado en torno, fresadora y tala­
dradora, para mecanizar piezas 
unitarias 0 pequenas series. 3.3.2 

3.3.3 

3.3.4 

3.4 Comprobar que la verificaci6n de 3.4. 1 
las piezas en' las fases de trabajo 
se ajusta a la documentaci6n tec- 3.4.2 
nica de las mismas. 

3.4.3 

Contenido~ te6rico-practicos: 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir e indicar tas caracteristicas de los utiles y eləmehtos nece­
sarios para el amarre y centraje de las piezas sobre tas maquinas 0 
utillajes. . 
Enumerar las operaciones necesarias para el amarre y toma de refe­
rencias en maquina. 
Realizar el centrado y fijado de la pieza, de acuerdo con el procedimiento 
establecido .. 

Identificar las piezas 0 fases del proceso en las que sea necesario 
o econ6mico la utilizaci6n de herramientas manuales. 
Seleccionar las herramientas manuales necesarias para el mecanizado 
de una pieza 0 fase ce la misma. -
Utilizar las herramientas· manuales para el mecanizado, ajuste 0 aca­
bado de una pieza 0 fase de la misma en la que no sea recomendable 
su mecanizado con maquina. 

Utilizar las maquinas-herramientas calculando, introduciendoy modi­
ficando los parametros de trabajo (avance, velocidad y profundidad 
de corte) segun especificaciones tecnicas. 
Realizar las operaciones necesarias de fresado, torneado y taladrado 
de piezas, de forma que se ajusten a las cotas, tolerancias y acabados 
propuestos en el plano. 
Identificar 108 tiempos establecidos para la mecanizaci6n de piezas 
o fəses. -
Ejecutar las actividades de mantenimiento de primer nivel en aspectos 
de lubricaci6n, refrigeraci6n y limpieza. 

Seleccion;.ır los equipos de.medida y control adecuados para el trabəjo 
a realizər. ' 
Comprobnr que 105 equipos de medida y control. para cada una de 
lasfases: 

Son 105 adecuados para el margen de medidas necesarias. 
Son 10 suficientemente precisos para apreciar las tolerancias estable-

cidas enel plano. 
Estan correctamente ajustados y en condiciones de utilizaci6n. 

Utilizar .. de forma adf)cuada los instrumentos de medida y metrologia 
dimensional. 

Planos de fabricaci6n: interpretaci6n de cotas, tole­
rancias y acabados superficiales. 

Seguridad e higiene: prevenci6n de accidentes ori­
ginados por proyecei6n de muelas y virutas desprendidas 
de maquinas en movimiento. 

Montaje y centraje de pi-ezas en maquinas herramien­
tas. Instrumentos de medida: pie de rey, micr6metros (ex­

teriores, interiores y de rosca), galgas y tampones. 

Materiales de fabricaci6n: fundiciones, aceros al car­
bono, aceros aleados, aceros inoxidables, aluminio y sus 
aleaciones, cobre y sus aleaciones. 

Refrigerantes y lubricantes: caracteris'ticas y SUS apli-
caciones. . -

Utillajes, sistemas de sujeci6n y centraje de piezas: 
caracteristicas, propiedades fisicas y mecanicas (fuerza, 
presi6n, deformaci6n). 

Parametros de mecanizado: velocidad econ6mica de 
corte, profundidad de pasada, potencia absorbida. 

Herramientas manuales: identificaci6n, tipos. aplica­
Ciones y caracteristicas tecnicas. Herramientas motori­
zadas. 

Herramientas de corte normalizadas yespeciales: des-
gaste, afilado y sustituci6n. . 

Maquinas herramientas convencionales por arranque 
de viruta: fresadora, torno, taladradora. 

Tiempos de fabricaci6n: tiempos predeterminados y 
cronometrados. 

Construcci6nde piezas con herramientas manuales 
y motorizadas realizando operaciones de: aserrado, lima­
do, roscado, escariado, rasqueteado. 

Realizaci6n de' operaCiones de mecanizado con 
maquinas herramientas como: taladrado. cilindrado, 
refrendado, troquelado. tronzado, mandrinado, roscado. 
planeado, ranurado. cajeado. _ 

Calculo de tiempos predeterminados y de cronome­
traje ən procesos de fabricaci6n. 

Medici6n y comparaci6n de cotas y superficies con 
instrumentos demedida y'comprobaci6n. 

M6dulo 4: Mecanizaci6n por procedimientos espe­
ciales y aplicaci6n de tratamientos termicos ba'Sicos. 
(Asociado a la Unidad de Competencia: mecanizar por 
procedimientos especiales y aplicar tratamientös termi­
cos a los productos.) 

Objetivo general del m6dulo: realizar operaciones de 
mecanizado especiales por abrasi6n y electroerosi6n. 
apHcandö tratamientos y comprobando -que el producto 
fabricado se ajusta a las dimensiones y caracterfsticas 
de calidad indicad05 en los documentos tecnicos, en 
condiciones de seguridad y calidad. 

Duraci6n: 100 horas. 
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OBJETIVOSESPECIFICOS 

4:1 Aplicar .Ias tecnicas de fijaci6n, 
centrado y disposici6n de las pie-
zas en las maquinas de mecani-
zaci6n por abrasi6n -(rectificado) 
yelectroerosi6n. 

4.2 Efectuar el rectificado de piezas 
de diversas caracteristicas y for-
mas, operando con maquinas de 
abrasi6n (rectificado), s,iguiendo 
el metodö prescrito. 

4.3 Operar de forma id6nea con la 
maquirıa de electroerosi6n para 
conseguir piezas de distintas for-
mas geom,etricas y caracteristi-
cas empleadas en la fabricaci6n 
mecanica. 

4.1.1 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

4·7·1 

4.2.2 

4.2.3 

4~2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.3.1 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.4 Realizar los tratamientos' termi- 4.4. 1 
cos adecuados a productos para 
conseguir las, caracteristicas 4.4.2 
pre~critas en los planos. 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

4.5 Actuar segun el plan de seguri- 4.5.1 
dad determinando tos riesgos 
que pueden producirse en la 4.5.2 
mecanizaci6n por estos medios 
especialesde' producci6n y 4.5.3 
tomando las medidas de segu-
ridad y prevenci6n necesarias. 

Conten idos' te6rico-practicos: 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir los medios de fijaci6n y metodos ,de sujeci6n de las piezas 
a las maquinas de abrasi6n. ' 
Realizar ante un supuesto pract~co el montaje, centrado y fijado en 
maquina de piezas de variada'dificultad. 
Describir el aparellaje y medios necesarios para efectuarlos procesos 
de abrasi6n en condiciones de salubridad, seguridad y calidad. 
Identificar iəs condiciones dimensionales delas piezas, sobreespesores,-. 
excesos de materiaL. 
Definir las caracteristicas adecuadas de las muelas, grano, dureza, aglo­
merante, dimensiones, forma geometrica para efectuar el mecanizado 
por abrasi6n segun 108 requerimientos del material de la pieza y los 
documentos tecnicos. 
Describir tas maquinas, estructuras, cadenas cinematicas, equipos y 
elementos de medici6n para la məcanizaci6n ,por abrasi6n. _ 
Interpretar Ios planos y documentos tecnicos, determinando e intro­
duciendo los parametrQs del proceso de rectificado, velocidad de corte, 
avance, profundidad, V refrigerante. . . 
Determinar el 'metodo y perlodo del perfilado de-Ias muelas para con­
servar formasy capacidad de corte, describiendo el desgaste de herta­
mientas, iridicando·formas y tolerancias a respetar. 
Describir el proceso id6neo de mecanizado por abrasi6n de piezas 
predeterminadas, serialando los tiempos previstosen cada una de tas 
fəsəs. 
Reəlizar el mecanizado por abrasi6n de piezas de dificultad creciente, 
yrelacionando losresultados y sus desviaciones con los requeridos 
en los planos .. 
Deıerminar las condiciones de trabajo ən el proceso deelectroerosi6n, 
fijaci6n de piezas y electrodos. 
Determinar e introducir los parametros də la maquina de; electroerosi6n 
eh velocidad de penetraci6n, tiempo de pausa, tiempo'de ataque, inten­
si dad, tensi6n y liquido dielectrico adecuado. 

Realizar diversas, piezas y componentes de utillaje, por electroerosi6n, 
aplicando las tecnkas apropiadas, y relacionando los resultados con-
,seguidos en .comparaci6n a los esperados en la' preparaci6n delos 
procesos requeridos ən la documentaci6n.. \ 
Aplicar los c~iterios de limpieza, yflujos del liquido dielectrico para 
la eliminaci6n de 'fesiduo$ y refrigeraci6n. . 
Describir 105 instrumentos~. utiles y proces6, de verificaci6n paralas 
piezas sometidas al proceso de electroerosi6n. 
Identificar los materiales y procesos termicos adecuados para conseguir 
tas caracteristicas pedidas. 
Describir los medios' y equipos necesarios para proceder a los tra­
tamientos termicos. 
Identificar las temperaturas, tiempos, metodos de calentamiento y 
enfriamiento,liquidos de enfriamiento y curvas termicas, mas id6neas 
para un material dado .. 
Aplicar tratamientos termicos basicos sobre piezas, elementos de uti-
lIaje y herramientas sençillas. . . 
Comprobar las caracteristicas resultantes del tratamiento proponiendo 
el rechazo 0 posterior tratamiento las piezas fallidas . 

. Realizar əl mantenimiento de primer nivel (limpieza, conservaci6n, 
pequerias reparaciones), comunicando al servicio de mantenimiento 
las averias. . -

Identificar los niveles de peligrosidad de las diferentes maquinas y 
procesos para la mecanizaci6n de piezas d~Jerminadas. 
Describir los medios de seguridad a utilizar en cada operaci6n de abra-
sion, electroerosi6n, y tratamiento termicos: . 
Aplicar lasmedidas. de seguridad y prevenci6n necesarias segun direc­
trices especificas. 

Planos y documentos de fabricaci6n: interpretaci6n. 
Maquinas por abrasi6n: tipos, caracteristicas, proce-

tricas, de las herramientas (muelas). Prestaciones, elec­
ci6n y precauciones. ' 

Diamantes para perfilado: tipos, soportes, aplicacio-
nes y precauciones. _ . sos y parametros. 

Muelas' y herramientas de abrasi6n: descripci6n de 
elementos, gra~o, dureza, aglomerante, formas geoma-

Maquinas de Electroərosi6n:' tipos y caracteristicas, 
cadena cinematica, funcion~miento, parametro$. 
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Electrodos: formas, materiales, cobre electrolitico, car­
b6n grafitado, .fijaci6n y alineaci6n de electrodos, fijaci6n 
y alineaci6n de piezas, desgaste y ho!gura de electrodos. 

Mecaniz{lci6n de piezas con distintos acabados en 
maquinas de electroerosi6n realizando ademas opera­
ciones de posicionamiento, sujeci6n y regulaci6n ,de 
parametros electricos de tiempos y de veiocidad. Parametros de ·ia maquina de electroerosi6n: tiempo 

de pausa, tiempo de ataque, intensidad, tensi6n, velo­
ddad de ataque. 

Realizaci6n de tratamientos termicos de temple, reva­
nido y recocido en funci6n del tipo de acero de la pieza. 

Dielectricos: refrigerantes, aislantes. 
Materiaies: propiedades fisicas y mecanicas. 
Tratamientos termic'Qs Dasicos : templado. revenido, 

Realizaci6n del mantenimiento de primer nive: de tas 
maquinas y equipos. 

Aplicaci6n de la normativa de seguridad e higiene 
en la manipulaci6n de maquinas y equipos. recoddo. . 

Cootrol de te'mperaturas: pir6metrps 6pticos, digita­
les, term6metros. 

Hornos: tipos, caracterfsticas y equipos de control de 
temperatura. 

M6dulo 5:. Montaje. de conjuntos mecanicos. (Aso­
ciado a la Unidad de Competencia: montar conjuntoS' 
mecanicos.) 

Normas y equipos de seguridad e higiene en ·el tra­
bajo. 

Objetivo general del m6dulo: realizar las operaciones 
de montaje de conjuntos mecanicos, de forma' manual, 
con maquinas y utillaje adecuado, seleccionando las pia­
zas, elenıentos y subconjuntos que intervienen en el pro­
ceso, ası como realizar su puesta a punto. y funciona­
miento . comprobando que cUrnplen tas funciones a 
desarroltar, con la calidad y seguridad requeridaen la 
documentaci6n tecnica. 

Montaje, alineaci6n, centrado y sujeci6n de piazas 
en rectificadoras. 

Mecanizaci6n de piezas por abrasi6h, significando el 
proceso de perfilado de lamuela, p'arametros de avance 
y profundidadde pasada.' ' 

Constrlicci6n y centrado de electrodos en maquinas 
deelectroerosi6n. " 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

5. 1 Analizar 105 planos y documen- 5. 1 . 1 
ta_ci6ri tecnica para determinar 
tas piezas, elementos y subcon­
juntos que componen el conjun-
to mecanico y tas maquinas, 
herramientas y accesorios 
empleados en el montaje. 

5.1.2 

5.2 Aplicar (as tecnicas de montaje, 5.2.1 
ordenando tas fases "a seguir y 
estableciendo el proceso opera- 5.2.2 
tivo que facilite tas operaciones 
de montaje de piezas yelemen-
tos en subconjuntos y conjuntos 
mecanicos. 

Duraci6n: 75 horas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 
\ 

Identificar sobre planos y documentaci6n tecnica: 

Los componentes que intervienen en el conjunto. 
Las caracterfsticas de tas piezas a montar. 
La simbologfa y elementos norrnafizados. 
Las dimensiones y toferancias de loselementos a montar. 
Las secuencias a seguir en el'montaje. . . .. 

Determinar la maquiriaria, herramientas, utillajes y accesorios para rea­
lizar el möntaje. 

Manipular utillajes, y a partir de un supuesto practico,. explicar sus 
funciones, caracterısticas y aplicaciones. 
Aplicar tas tecnicas de sujeci6n, fijaci6n y anclaje de elementos meca­
nicos· mediante: 

Prensas. 
Gatos de apriete. 
Extractores. 

5.2.3 Definir tas dilataciones y contracciones que afectan a 105 elementos 
de unmontaje de elementos mecanicos~ indicando: 

Causas por las que se producen. 
Efectos que originan. 
Precauciones a tener en cuenta. 

5.2.4 Identificar,. a partir de un caso practico de montaje de conjuntos meca­
nicos, 10 siguiente: 

5.3 Realizar la puesta a punto y fun- 5.3. 1 
cionamiento del conjunto mon- 5.3.2 
tado, comprobando que cumple 5.3.3 
con :Ias especificaciones tecni-
cas. 5:3.4 

Contenidos te6rico-practicos: 

Tolerancias precisas. 
Juegos entre piezas. 
Presiones. 
Resistencias. 
Rozamientos. 
Deslizamientos. 
Recorridos. 
Lubricaci6n y engras~. 

Comprobar 105 elementos montados mediante instrumentos demedida. 
Aplicar la puesta a punto del conjunto montado. 
Identificar el funcionamiento del conjunto montado referente a: calidad, 
fiabilidad, precisi6n. 
Especificar tas normas de seguridad e higiene en el trabajo. 

Plahos: subconjuntos y conjuntos mecanicos, despie­
ces, simbologia, normalizaci6n. 

Maquinaria, utillaje yherramientas de montaje: pren­
sas: extractores, gatos de apriete, 6rganos de fijaci6n, 
punzones, matrices, estampas, moldes, lIaves, destorn'j­
lIadores, martillos, mazas. 
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Materiales: propiedades fisicas y mecanicas (dilata­
ciones, contracciones, resistencia, ·rozarrıiento, holgura 
y aprietes). 

Aplicaci6n del par de apriete adecuado en el. montaje. 
Montaje, alineado y centrado de matrices. 
Realizaci6n. de pruebas de fiabilidad de un conjunto 

Componentes normalizados: rodamientos, cilindros, 
torniUos, arandelas, retenes. 

montado. 

lubricantes: tipos; comportamiento y apticaciones. Môdulo 6: Verificaciôn del producto. (Asociado a la 
Unidad de Competencia: verificar tas caracterısticas del 
producto.) 

Otroş productos y sistemas que mejoran el deslizamien­
to. 

Normas de calidad y seguridad. 
Realizaci6n de montajes de conjuntos mecanicos con 

elementos normalizados. 
Objetivo general del môdulo: realizar tas operaciones 

de verificaci6n de las· piezas, materiaLesy· conjuntos 0 
acoplamientos fabricadoş utilizando los instrumentos de 
verificaci6n y control segun tas especificaciones tecnicas. 

Correcci6n y ajuste de holguras en ôrganos de maqui-
nas y mecariismos. . ' 

I\llontaje de maquinas y utiles. 

6.1 

6.2 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Aplicar las tecnicas metrol6gicas 6. 1. 1 
y operar diestramente con los 
instrumentos destinados a la 
determinaci6n de lasdimensio- -6.1.2 
nes y caracterısticas geometri- 6.1.3 
cas del producto. 

Aplicar tecnicas de control y veri­
ficaci6n de productos semielabo­
rados, operando en forma diestra 
con el manejo de equipos de 
medida y control. 

6.1.4 

6.1.5 

6.1;6 

6.2.1 

6.2.2 

6.2.3 

6.2.4 

6.3 Aplicar las normas de control de 6.3.1 
calidad y elaborar informe pro­
poniendo medidas correctoras. 6.3.2 

6.3.3 

6.3.4 

Contenidos te6rico-practicos: 

Duraciôn:100 horas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir los instrumentos de medida y control empteados en la fabri­
caci6n mecanica, indicando la magnitud que controla su campo de 
aplicaci6n y su precisi6n de medida. 
Enumerar los tipos deerrores que.influyen en una medida. 
Seleccionar, ante una situaci60 real de medici6n 0 control, entre 105 
instrumentos disponibles los mas id6neos; utilizandolos de forma ade­
cuada para proceder a dicha verificaci6n. 
Comprobar, ante una situaci6n real, el correcto funcionamiento de los 
instrumentos ·de medida y control, procediendo a su ajuste. 
RealizarJa verificaci6n dimensional V geometrica de una pieza, apli­
cando instrumentos y·metodos indicados en la pautade controlpres­
crita para dicha pieza y anotando los resultados en una ficha de toma 
de datos 0 grafico de control. . . 
Realizar la verificaci6n de una pieza con equipo de medici6n tri­
dimensional. 

Describir los instrumentos de medida y escalas utilizadas en la com­
probaci6n de durezas y su campo de aplicaci6n. 
Comprobar, ante una situaci6n real, si la dureza de la pieza se encuentra 
dentro del campo de tolerancia expresado en el documento tecnico. 

Realizar el trazado de una piezapreconformada, con el fin de verificar 
que ICls ·creces del material'se encuentran dentro de las pautas deter­
minadas ən las especificaciones dadas por el fabricante. 

-Describir las . incjdencias detectadas en 105 productos y proponiendo 
medidas correctoras para la mejora en los procesos de mecanizado. 

Describir 105 defectos tıpicos de calidad que presentan tas piezas pre­
mecantzadas y mecanizadas, y las posibles causas que las generan. 
Realizar calculos, segun procedimiento establecido, de los distintos 
indices de capacidad de proceso de una serie de muestras medidas, 
cuyos valores yespecificaciones tecnicas se conocen. -
Identificar las 'tecnicas de contr01 de proceso utilizadas en la industria 
mecanica, enumerando los c·riterios de valoraci6n de 105 graficos de 
control empleados. ' 
Cumplimentar y. proponer, ante un supuesto practico en el que se 
ha efectuado la verificaci6n de una pequena serie de piezas y de la 
que se dispone de la documentaci6n tecnica y de control necesaria: 

EI parte de verificaci6n de formato normalizado, modificando los resul­
tados e incidenciasmas importantesde la verificaci6n. 

las correcciones necesarias para evitar los errores detectados. 

Planos y croquis: signos de mecanizadoy acabado 
superficial, ajustes y tolerancias, normas ISO. 

Tecnicas de medici6n: dimensionales y trigonome­
tricas. Formas geometricas, planitud, rectitudes, angu­
laridad, acabado superficial, parametros de njgosidad 
media y maxima. 

Fundamentos de metrologia: concepto de medida, 
patrones, calas, interpretaci6n de tolerancias. 

Instrumentaci6n . metrol6gica: patrones, calidades, 
reglas de senos, aparatos electr6nicos, neumaticos, 'com­
paradores, rugosımetro, maquinas de medir, pl"oyector 
de perfiles. - . 

Mediciones especiales: roscas, engranajes (fresas, 
m6dulos, angulo de presi6n de la evolvente). 

Dur6metro (escalas de dureza aplicadas en funci6n 
de 105 materiales). 

Tecnicas de control. de calidad: pautas de control, 
control estadıstico, con~rol del proaucto y del proceso, 
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graficos estadfsticos de control de variables y atributos, 
criterios de interpretaci6n de graficos decontrol. 

Inforrnes y pautas de verificaci6n. Aspectos a con-
siderar an su realizaci6n y presentaci6n. " 

Verificaci6n y medida de dimensiones de piezas 
segun las cotas indicadas en los planos. 

Calculo de las distancias a suplementar en reglas de 
senos para la medici6n de 'angulos. 

Preparaci6n y ajuste de aparatos de comprobaci6n 
neumaticos, hidraulicos y electr6nicos para el control 
de piezas. 

Comprobaci6n de la rugosidad de prezas de tamario, 
forma y grado de acabado variado mediante el rugo-
sfmetro. -

Comprobaci6n de roscas interiores y exteriores con 
calibres~ anillos y horquillas pasa no pasa. _ 

Verificar durezas con dur6metros interpretando las 
escalas. 

3. Requjsitos personales. 

3. 1 Requisitos del profesorado. 

Nivel academico~' titulaci6n universitaria (preferente­
mente Ingenierfa Tecnica Mecanica 0 similar) 0 capa­
citaci6n profasional equivalente en' la ocupaci6n rela­
cionada con el cu"rso. 

. Experiencia . profesional: tres anos de experiencia en 
la ocupaci6n. 

Njvel pedag6gico: formaci6n metodol6gicao expe-
riencia docente. . 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

Nivel academico y experienCia profesional: 

a) EGB 0 similar, con experiencia laboral en eI sector 0 
b) FP1 Metal /Mecanica 0 equivalente 0 
c) FPO (Montador 'ajustador, Operador de maqui­

na-herramienta y Mantenedor deinstalaciones mecani­
cas). 

Condiciones ffsicas: agudeza visual, destreza digital, 
destreza manual y ausencia de limitaciones que irnpidan 
el desarrollo de la actividad objeto del curso. 

4. Requisitos materiales. 

4. 1 Instalaciones. 

Aula de clases te6ricas: 

Superficie aproximada de 2 metros' cuadrados por 
alumno. 

Equipada con mobiliario docente para ·aproximada­
mente 1 5 plazas, ademas de los elementos auxiliares. 

Instalaciones para practicas: 

. Superficie en funci6n del numero de alumnos e ins­
talaciones (mfnimo 100 metros cuadrados). 

lIuminaci6n natural 0 artificial (600 a 1.000 lux). 
Ventilaci6n normaL, con temperatura ambiente ade­

cuada .. 

Instalaci6n electrica: debera disponer de la potencia 
suficiente y cumplir las normas de baja tensi6n prep.arada 
de forma que permita la realizaci6n de las practicas. 

Otras instalaciones: 

Aseos y servicios higiimico-sanitarios en numero ade­
cuado a la capacidad del centro. 

Almacen con ventilaci6n, estanterfas y armarios para 
herramientas. 

Toma de agua y aire comprimido. 

las aulas y talleres deberan reunir las condiciones 
higienicas, acusticas, de habitabilidad y de seguridad, 
exigidas por la legislaci6n vigente. . 

4.2 Equipo y Maquinaria. 

Bancos de ajuste con tornillo. 
Maquinas herramientas por arranque de viruta: tor-

nos, fresadoras, taladradoras, sierras. . 
Maquinas especiales ,de mecanizado: rectificadoras, 

eJectroerosi6n. ' 
• Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras, ,afiladoras, 

prensas,hornos. . 
Instrumentos y equipos de verificaci6n y control: pies 

. de rey, flex6metro, micr6metros, gramiles, galgas, cali­
bresı niveles de precisi6n, rugosfmetros, dur6metros, pro­
yectores de perfiles, comparadores, marmoles. 

4.3 Herramientas y Utillaje. 

Sistemas de am·arra estandar y utillajes especfficos: 
mordazas, platos, plaquetas, portabrocas. 

Herramientas de cone, conformado y especiales:bro-
cas, frəsas, mandriles, brQchas, escariadores. . 

Accesorios estandar y especiales para el mecanizado: 
contrapuntos, portapinzas, aparatos divisores. 

Otras herramientas: limas, muelas, machos de roscar, 
martillos, lIaves fijas (planas. estrella y de tubo). ... 

4.4 Material deconsumo. 
'. 

Aceros, . fundiciones. latones, bronces, aluminios, 
metacrilatos, polimeros fluorados (tefI6n). 

Aceites de engrase, ace1tes refrigerantes, grasas, telas 
de esmeril. . . , 

Hojas de- sierra de mano. hojas de s.ierra alternativa. 
Material de protecci6n y seguridad: Qafas, botas, 

guantes. 

'MINISTERIO DE INDUSTRIA 
Y ENERGIA 

1711 ORDEN de 26 de enero de 1996 por la que 
se aprueba la actualizaci6n de las tarifas y 
precios de los suministros de gas natural para 
.usos industriales. 

la ley10/19a7, de 15 de junio, de Disposiciones 
Basicas para un Desarrollo Coordinado de Actuaciones 
en Materia de Combustibles Gaseosos, establece que 
el Gobierno fijara, a propuesta del Ministerio de Industria 
y Energfa, previo informe de los 6rganos correspondien­
tes, las tarifas Y los precios de venta al publico de los 
combustibles gaseosos, que seran unicos para todo el 
territorio nacional. . 

EI objeto de la presente Orden es proceder a la actua­
lizaci6n del sistema. vigente de precios, de acuerdo con 
los criterios establecidos en la Orden ·del Ministerro de 
Industria y Energıa de 3de julio de 1995, por la que 
se modifica la estructura. de tarifas y los precios de .Ios 
suministros de gas natural para usos industriales. Asi­
mismo, y con el fin de dar una mayor estabilidad a los 
precios. si bien se mantiene el caracter mensual de 16s 


