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Opcion B:- tencias, permite la adecuacion de los contenidos mini-
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada

Velocidad de acceso Comunidad Auténoma competente en formacion pro-

E ~ : fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de

Concepto ‘| 84KbDS | 498 kios | 266 Kbps | 512 Kbps | 2 Mbps la unidad del sistema por relacién a las cualificaciones

" o inferior.

Pesstas Pesetas Pesetas Pesatas Pesetas

Cuota de conexién .| 200.000 | 260.000 | 260.000 | 260.000 | 330.000

Cuota de abono men- ; L
VT o A 1210.000 325.000 | 500.000 | 660.000 | 875.000

(*) Estas tarifas incluyen la compensacion de los déficit que se producen
al aplicar tarifas metropolitanas a la totalidad de las llamadas realizadas por
los usuarios del servicio. : : :

3. Cuotas administrativas:

Por alta en directorio: 10.000 pesetas.
Por m,odiﬁc’acién en directorio: 5.000 pesetas.

4. Tarifas de los circuitos alquilados de: acceso a
los «puntos de interconexionm. o

Las tarifas de los ciurcuitos para acceso a los puntos
de interconexién seran las vigentes en cada momento
para este tipo de servicios, suministrados por los ope-
radores habilitados a prestar el servicio de alquiler de
circuitos, ,

~ MINISTERIO |
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL

1710  REAL DECRETO 2063/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el certi-
ficado de profesionalidad de la ocupacién de
ajustador mecaénico.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por él
que se establecen directrices sobre los certificados de
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini-
mos de formacion profesional ocupacional, ha instituido
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer-
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac-
teristicas formales y materiales, a la par que ha definido
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa-
do, su alcance y validez territorial, y, entre otras pre-
visiones, las vias de acceso para su obtencion.

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razén de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacion, los objetivos que se reclaman. de los certi-
“ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos
podrian considerarse’ referidos a la puesta en practica
de una Jfectiva politica activa de empleo, como ‘ayuda
a la colncacién y a la satisfaccion de la demanda de
cualificaciones por 1as empresas, como apoyo a la pla-
nificacién y gestion de los recursos humanos en cual-
quier ambito productivo, como medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacion
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa-
cién y requerimientos del mercado laboral, y, para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacién e integracion
entre las ensefanzasy conocimientos adquiridos a través
de la formacion profesional reglada, la formacién pro-
fesional ocupacional y la practica laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor-
ma de creacién del certificado de profesionalidad como
un acto de Gobierno de la Nacién y resultante de su
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe-

profesionales y de la competencia estatal en la ema-
nacion de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fesionalidad correspondiente a la ocupacién de ajustador
mecanico, perteneciente a la familia profesional de Indus-
trias de Fabricacion de Equipos Electromecanicos y con-

tiene las menciones configuradoras. de la referida ocu-’

pacion, tales como las unidades de competencia que
conforman su perfil profesional, y los contenidos mini-
mos de formacién idéneos para la adquisicion de la com-
etencia profesional de la misma ocupacién, junto con
as especificaciones necesarias para el desarrollo. de la
accion formativa; todo ello de acuerdo al Real Decre-
to 797/1995, varias veces citado. =
En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2 del
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe
de las Comunidades Autonomas que han recibido el tras-
paso de la gestién de la formacion profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacion Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajog/ S&guridad Social,
y previa deliberaciéon del Consejo de Ministros en su
reunién del dia 22 de diciembre de 1995,

| DISPONGO:
Articulo 1.  Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
ondiente a la ocupacién de ajustador mecanico, de la
amilia profesional de Industrias de. Fabricacién de Equi- .

pos Electromecénicos, que tendra caracter oficial y vali-
dez en todo el territorio nacional.

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio-
nalidad.

1. Los datos generales de la ocupacion y de su perfil
profesional figuran en el anexo 1.

2. El itinerario formativo, su duracién y la relacién
de los médulos que lo integran, asi como las caracte-
risticas fundamentales de cada_uno de los médulos figu-
ran en el anexo ll, apartados 1y 2. :

3. Los requisitos del prozasorado y los requisitos
de acceso del alumnado a los médulos del itinerario
formativo figuran en el anexo Il, apartado 3.

. 4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos
y magquinaria,. herramientas y utillaje, figuran en el
anexo ll, apartado 4. "

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendiéaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relacion
a una, varias o todas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de la ocupacion, a las
gue se refiere el presente Real Decreto, segln el 4mbito

e la prestacion laboral pactada que constituya el objeto
del contrato, de conformidad con los articulos 3.3y 4.2
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.

Disposicion transitoria dnica.
centros.

Plazo de adecuacion de

Los centros autorizados para dispensar la Formacion
Profesional .Ocupacional a través del Plan Nacional de
Formacion e Insercién Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar
la imparticién de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales y
equipos recogidos en el anexo ll, apartado 4 de este
Real Decreto, en el plazo de un afo, comunicandolo
inmediatamente a la Administracién competente.



2640 ' : / Sdbado 27 enero 1996 . BOE nim. 24

Disposicién final primera. Facultad de desarrollo. - 2. Perfil profesional de la ocupacién:

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad Social 2.1 Competencia General: realizar las operaciones
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para que intervienen en el proceso de mecanizagion, trata-
desarrollar el presente Real Decreto. miento, montaje y verificacién de piezas, componentes

. . y conjuntos mecanicos industriales, empleando los equi-
Disposicion final segunda. Entrada en vigor. pos, maquinas, herramientas e instrumentos de medida

y verificacidén necesarios, realizando mantenimiento de

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia primer nivel, y estableciendo procesos de trabajo,

siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del

Estadon séguiendo las instrucciones indicadas en los documentos
’ g .. técnicos, en condiciones de autonomia, calidad y segu-

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. ridad. v see

JUAN CARLOS R. -~ 2.2 Unidades de competencia:
E! Ministro de Trabajo y Seguridad Social, 1. Establecer los procesos de mecanizado de las
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ o piezas a fabricar. »
v 2. Preparar y ajustar maquinas para el mecanizado.
ANEXO | : 3. Mecanizar por arranque de viruta.
L 4. Mecanizar por procedimientos especiales y apli--
Referente ocupacional car tratamientos térmicos a los productos. '

5. Montar conjuntos mecanicos. '

1. Datos de la ocupacion: 6. Verificar las caracteristicas del producto.

1.1 Denominacion: ajustador mecénico. . o ) o )
1.2 Familia profesional de: Industrias de fabricacion 2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje-
de-equipos electromecanicos. cucion. :

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

REALIZACIONES PROFESIONALES - CRITERIOS DE EJECUCION’

1.1 Recopilar la informacién técnica|1.1.1 Siguiendo los circuitos establecidos, obtener:

i'ﬁ:gﬂ?::g’?e%olg flgts)r{gggg’r? p%‘:g Los croquis o planos de las piezas a fabricar.

conseguir la optimizacion del El método de trabajo si estuviese definido. . )

producto. ‘ » Las caracteristicas técnicas de maquinas, herramientas y equipos que
: intervienen en el proceso.

Otra documentacion complementaria (hoja de fabricacién, catalogos).

1.1.2 Consultando manuales, catdlogos del fabricante y otros documentos
Bu_e completaran la informacion técnica necesaria.
eterminando en base a la informacion recibida:

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

1.2 Establecer el proceso de fabrica-| 1.2.1
cion del producto a partir del pla-
no, teniendo en cuenta las espe-
cificaciones técnicas de los equi- rial y maquinas disponibles.

o h_ell'ramlentast,. s o call La forma y dimensiones de la pieza en bruto.
gﬁadena es, aaan 'Z?)" t.° la C?j") , Las tolerancias, dimensiones finales, y grado de acabado’ superficial.
lad, seguridad, y optimizan Las maquinas, utiles y herramientas. ' .
tiempos y costos. Los dispositivos de sujecion. :
Los datos tecnoldgicos de corte (velocidad, avance, profundidad de
pasada) que permitan una optimizacién de tiempos y costos.
Los aparatos o equipos de verificacién que permitan controlar la calidad
;equ;rida (dimensiones, caracteristicas del material, acabado super-
. ficial). ' : o
1.2.2 Realizando calculos sencillos, que permitan obtener con precision:

Las cotas necesarias para la fabricacion y sus tolerancias.

Parametros de mecanizado: nimero de vueltas, avance, profundidad.
Elementos que conforman la cadena cinematica (ruedas, aparatos

divisores). , )

Seleccionando las maquinas herramientas que hay que emiplear en
las distintas fases. ' :
.4 Realizando los croquis complementarios a planos, si fuera preciso.
5 Siguiendo las normas de seguridad establecidas, proporcionar los
medios y equipos que garanticen la seguridad e higiene en el trabajo.

4

Solicitando seg(n la forma establecida las herramientas, maquinas y

1.3 Seleccionar y determinar los uti-

les y herramientas necesarios materiales a emplear, teniendo en cuenta las especificaciones técnicas
para la fabricacion, atendiendo a . indicadas por el fabricante.

la forma y dimensiones de la pie-| 1.3.2 Adecuando las herramientas y Gtiles para realizar el mecanizado en
za, asi como al proceso previa- funcién del tipo de material, calidad requerida y disponibilidad de los

mente definido. ' equipos.

' 1.3.3 Eligiendo las herramientas y Utiles que permitan el mecanizado en
el menor tiempo y coste posible. :

1.3.4 Proponiendo la adquisicién o construccion de utillajes que disminuyan
tiempos, optimicen el proceso y/o afhadan seguridad y calidad al
producto. - '
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Unidad de combetencia 2: Preparar y ajustar maquinas para el mecanizado.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION '

2.1

2.2

2.3

Efectuar las operaciones previas
al mecanizado (eleccion de pieza
en bruto, cortado, trazado y afi-
lado de herramientas) segun pla-
nos, croquis y demas documen-
tacion tecnica, optimizando el
material para garantizar la vnabl-
lidad de su e;ecucnén

Preparar las maquinas herra-
mientas que intervienen en el
mecanizado, montando las
herramientas, sistemas de suje-
cion, elementos de la cadena
cinematica (ruedas, aparatos
divisores) y utillajes de acuerdo
con el proceso de trabajo esta-
blecido.

Ajustar los parametros y herra-
mientas que intervienen en los
procesos de fabricacién siguien-
do las especificaciones técnicas
y garantizando la optimizacién
de tiempos y medios que permi-
tan conseguir la calidad exigida
en condiciones de seguridad.

2.1.1
2.1.2
2.1.3

2.1.4

215

2.2.1
2.2.2
2.2.3
224

2.31
23.2
233

Proporcuonando el material necesario para la fabncacnon del producto
procedente de piezas en bruto o cortado de barra, perfil o plancha.
Utilizando los productos adecuados en el recubrlmlento de la superficie
de la pieza a trazar.

Empleando los medios para el trazado (plantillas, patrones, gramil o
calibre de altura, punta de trazar, regla, compas, mesa de trazar) que
permitan:-realizar las operaciones correctamente.

Interpretando cotas del plano y deméas documentacion tecnlca evitando

errores en mediciones que permitan la obtencion de la calidad requerida
" en el mecanizado.

Siguiendo las especificaciones técnicas, materlal ' operacnones a rea-
lizar, en la preparacién de las herramientas que intervienen en el meca-
nizado (eleccién, afilado, construccién de herramientas de forma).

Teniendo la méquina con motor parado y siguiendo las normas de
seguridad establecidas.

Comprobando la rigidez de la fijacion, de forma que permitan realizar
las operaciones de mecanizado en condiciones de seguridad.
Observando que los elementos de refrigeracion, lubricacién y mamobra
cumplan las normas establecidas.

Verificando que los sistemas de sulemon y utiliajes se encuentran en
condiciones de uso.

Adecuando los parametros de mecanizado (avance, velocidad y pro-

-fundidad) en funci6n del tipo de maquina, utiles, proceso y material.

Verificando que las herramientas se ajustan a las medidas indicadas
en los planos.

Determinando los tiempos de fabricacion en funcién del ajuste de los
parametros de maquina. . o

Unidad de competencia 3: Mecanizar por arranque de viruta.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

3.1

3.2

3.3

Montar y centrar piezas sobre
maquina o utillaje empleados &n
el mecanizado, ‘asegurando el
par de apriete y precision ade-
cuado, siguiendo el proceso esta-
blecido en condiciones de segu-
ridad para conseguir la calidad
del producto optimizando tiem-
pos y costes.

Realizar operaciones comple-
mentarias de mecanizado con
herramientas manuales (aserra-
do, roscado, escariado, rasque-
teado, limado) en piezas que por
sus caracteristicas técnicas (o
por el tipo de maquinaria) no sea
recomendable su mecanlzado
con maquina.

Mecanizar piezas unitarias o

‘pequenas series con maquinas

herramientas por arranque de
viruta en condiciones de seguri-
dad, siguiendo el proceso esta-
blecido y obteniendo la calidad
requerida.

3.1.1
3.1.2
3.1.3

3.3.1
3.3.2
3.33

3.34
3.35
3.3.6

Comprobando que los Gtiles se encuentran en cond;cuones de uso
(hmpleza engrase, sujecion).

Asegurando que el centrado de la pieza se realiza con precosnén siguien-
do las instrucciones técnicas.
Asegurando que el montaje se realiza con el par de apriete establecido
en fa documentacién técnica.
Ejecutando las operaciones mencionadas.con las debidas condlmones
de seguridad.

Empleando para las distintas operaciones las herramientas adecuadas.

-Utilizando herramientas manuales en operaciones o situaciones que

requieran la adquisicién .o construccion de herramientas o utiles
especiales.

Asegurando que las herramientas estén en condiciones de uso.
Garantizando que los trabajos se realicen en condncnones de segundad
y alcancen la calidad requerida.

Interpretando los planos y documentos técnicos de donde obtendra
la informacion para proceder al mecanizado.

Comprobando que los parametros de corte (velomdad avance, pro-
fundidad) se ajustan alos establecido.

Asegurandose que el cambio de herramientas desgastadas o rotas
como consecuencia del mecanizado y reajustado de pardmetros se
realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

Racionalizando el uso de las herramientas espemales (no estandar)
que son requeridas por la complejidad de la operacion.

Empleando el refrigerador-lubricante 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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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

34

Comprobar que Ias medldas \
acabados obtenidos en las fases|
de trabajo se ajustan a las cotas
y tolerancias propuestas en el
plano, utilizando los instrumen-{

_tos de medlda y control ade-

cuados.

1337
|3.38
3.3.9

Comprobando que el mecanizado de la pieza se encuentra dentro de
las tolerancias de forma, dimension y acabado establecidas. -
Detectando mecanizados en deficientes condiciones como consecuen-
cia de anomalias en méaquinas, herramientas y materiales.

Obteniendo el producto en el tiempo establecido y con la calidad
requerida.

3.3.10. _Realizando el mantemmlento de primer nivel {limpieza, conservacion,

‘pequedias reparaciones, lubricantes y refngerantes) comunicando al

- de artamento correspondlente las averias no corregibles a pie de

341
34.2
3.4.3

344"

. 'Ios i m:tes establecndos

maquina.

Garantizando que los equipos de medida y control son los.adecuados
para apreciar las tolerancias establecidas en el plano.
Teniendo en cuenta qtie los instrumentos a emplear durante el proceso

"de mecanizado deben ‘estar calibrados.

Garantizando que el’ lnstrum ntal es tratado correctamente para evitar
su deterioro.
Asegurando que Ias medldas y acabados se encuentran dentro de

Unidad de competencia 4: Mecanizar por p'rocedimiehtos especiales y aplicar tratamientos térmicos a los productos.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

4.1

4.2

4.3

Montar y centrar la. pieza sobre
la maquina o utillajes empleados
en el rectificado, con la precisién |.
indicada en los. planos, para con-
seguir la calidad requerida en
condiciones de segundad

Rectificar piezas por abrasién en
condiciones de seguridad, a par-
tir del plano y proceso estable-
cido, obteniendo la cahdad

requerida.

Reahzar mecanizados con mé-
quinas por electroerosién en con-|

diciones de seguridad, a partir
del plano y proceso establecido,
obteniendo la calidad requerida.

4.1.1.

4.1.2
4.1.3

414

4.1.5

4.2.1
422

14.2.3

424
425
4.2.6

4.3.1

432
433
434
435

14.3.6
4.3.7
438

/Comprobando que las dimensiones de la pleza procedente de ope-

raciones anteriores poseen los «excedentes» de medida adecuados
gara proceder al rectificado.
roponiendo el rechazo o devolucién, del producto que pueda implicar

-riesgo de accidentes o no cumpla las especmcacmnes técnicas.

Asegurando que el montaje de piezas y utlllaje se realiza con el par
- de apriete establecido.

Garantizando que el montaje de la herramienta abrasuva (forma, tamaio,
" grano) -es el adecuado para el trabajo a realizar, siguiendo las ins-

trucciones del proceso y especificaciones técnicas del fabricante.

Comprobando que la maquina y muela se encuentran en condicigneas
de uso.

Interpretando los planos \Z documemos téchicos de donde se obtendra
la informacién para Qr""‘aer al rectificado.

‘Comprobando que los pardmetros de trabajo (velocidad, avance, pro-

fundidad) se ajustan a lqg establecido.

Comprobando que el perfllado de la herramienta abrasiva se realiza
periédicamente para conseguir un‘ mejor rendnmlento y evitar su
embotamiento.

Asegurando que durante el rectificado se cumplen las condiciones
de seguridad. ‘

Obteniendo el producto en el tiempo establecido y con la cahdad
requerida.

Realizando el mantenimiento de pnmer nivel, comunicando las averias
no corregibles a pie de maquina.

Interpretando los planos y especiﬁcacioneé técnicas que permitan iden-
tificar el procedimiento que se debe utihzar y el producto que hay
que obtener.

Interpretando la ficha de trabajo que permita la identificacion de las -
operaciones que hay que realizar y la organizacién del puesto de trabajo.
Corrigiendo los desplazamientos de las herramientas o piezas en fun-
cién-del desgaste de los utiles de mecanizado.

Adecuando el producto obtenido a laformay especnflcacmnes técnicas
establecidas. :

Optimizando los pardmetros de mecanizado para produc:r con la calidad
- establecida y en el menor tiempo posible.

Subzanando Ias anomahas detectadas durante-la ejecucion del meca-
nizado. -

Estableciendo. las «referencnas» atendiendo a las posiciones relativas
de la-herramienta/pieza.

‘Ajustando el tiempo de realizacion al-establecido por la ficha-de trabajo:
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REALIZACIONES PROFESIONALES i
{

CRITERIOS DE EJECUCION

4.4

4.5

- Efectuar los tratamientos térmi-

cos (temple, revenido, recocido)
en piezas-unitarias de poca pre-
cision y complejidad, para obte-
ner la calidad .y funcionalidad
requeridas, siguiendo las instruc-
ciones técnicas y el proceso esta-
blecido en condiciones de segu-
ridad. .

Comprobar que las operaciones
de mecanizado y tratamiento se
ajustan a las medidas e instruc-

ciones establecidas en los planos | 4.5.3

y documentos técnicos,
empleando para ello los equipos
adecuados para aceptar, recha-
zar o recuperar las piezas defec-
tuosas.

14.3.9 Realizando las operaciones ordenadamente y con la seguridad ade-

cuada. . - :

4.2.10 Observando durante el mecanizado, y dependiendo del material a meca-
rizar, asi como del electrodo, los pardmetros de: intensidad eléctrica,
‘tensién eléctrica, tiempo de pausa, tiempo de ataque y velocidad de
penetracion. o

14.3.11 Realizando la eliminacién de los' productos de erosién para evitar la

, - formacion de cortocircuitos entre el electrodo y la pieza. . -
4.3.12 Séleccionando los electrodos en funcién del tipo de material a meca-
nizar por electroerosiodn,
4.3.13 Realizando pequefios calculos y correcciones para el ajuste de
. .- electrodos. e . , L
4.3.14 Centrando v fijando rigidamente el electrodo y pieza, para que la ope-
racion se realice en condiciones de calidad. ‘

14.3.15 Consiguiendo la rugosidad segin las especificaciones del pliano. :

Comprobando que los -equipos e instalaciones en’las que se realizara

el tratamiento estan en condiciones de uso. . .
-Verificando el calibrado de los instrumentos de control (termémetros,

pirébmetros) para evitar errores de medicion. ‘ o

Asegurando que la superficie de la pieza esta limpia y en condiciones

antes de someterla a tratamientos. :

Comprobando que las caracteristicas del material son las adecuadas
.. ala realizacion del tratamiento térmico. el

445

441
442
443
4.4.4

Asegurando que se lleva a cabo el tratamiento adecuado a la pieza
para una mejor mecanizacion o para que cumpla las caracteristicas
' mecanicas exigidas en la ficha de trabajo.
Cuidando que%os parametros principaﬂes“ (velocidad de calentamiento
'y enfriamiento, tiempo) se ajustan a los datos técnicos propuestos.
.1 Seleccionando los equipos adecuados a las operaciones a realizar.
4.5.2 Asegurando que el calibrado de los instrumentos se ha realizado
mediante los patrones y plantillas establecidas. '
Garantizando que las medidas y acabados obtenidos se ajustan a las
cotas y tolerancias indicadas en el plano. ) _
4 - Verificando las caracteristicas' mecéanicas del producto obtenido vy la
agi_s:né:)ia de defectos (deformaciones, grietas, roturas, dureza, fra-
gilidad). ; ' .

“Unidad de competencia 5: Montar conjuntos mecanicos.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIGS DE EJECUCION

5.1

5.2

5.3

Seleccionar los elementos y sub-
conjuntas que componen el con-
junto mecanico, asi como las
maquinas, herramientas y utilla-
jes que intervienen en el mon-
taje, atendiendo a sus caracte-
risticas técnicas para corregir la
calidad y funcionalidad del pro-

ducto.
Montar los elementos y subcon-

juntos que forman el conjunto
mecanico, de forma manual o
ayudado de maquinas herra-
mientas y utillajes, en tiempo y
siguiendo el proceso estableci-
do, en condiciones de seguridad
y que permita conseguir.la cali-

dad requerida. ~ .
Realizar la prueba de funciona-

miento del conjunto obtenido,
comprobando que cumple los
requerimientos técnicos, dimen-
siones, funcion a desempeidiar y
calidad, para corregir posibles
errores. '

5.1.1 Proponiendo las méquinas herramientas y utillajes que intervienen en
. ¢l montaje teniendo .en cuenta las especificaciones indicadas por el
fabricante. ‘

512

Seleccionando los componentes que intervienen en el montaje segun
las especificaciones técnicas del mismo.

5.1.3 Comprobando el correcto estado y funcionamiento de herramientas,

' utiles y accesorios. .
5.1.4 Estableciendo el proceso operativo a seguir durante el montaje.
5.2.1 Asegurando que el montaje de componentes mecanicos se realiza
. segun planos y especificaciones técnicas.

5.2.2 Garantizando que la fijacion de utillaje se efectia como operacion
_previa al montaje. .

5.2.3 Comprobando que los montajes mecanicos de precisién se ejecutan

' teniendo en cuenta las dilataciones de los materiales.

5.2.4 Verificando que el acabado de piezas responde a las especificaciones
dimensionales y superficiales requeridas. .

5.3.1 Seleccionando los equipos e instrumentos que permiten controlar las
caracteristicas (dimensiones, dureza, par de apriete) de los compo-
nentes del conjunto mecanico.

5.3.2 Utilizando los medios adecuados para verificar la ejecucion de los

- montajes: ' ‘

5.3.3 . Sometiendo el conjunto mecanico a las pruebas finales que aseguren
su fiabilidad antes de la puesta en marcha.

5.3.4 Garantizando que el funcionamiento del conjunto cumple gon las espe-

cificaciones técnicas.
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Unidad de competencia 6: Verificar las caracteristicas del producto.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS CE ECECUCION

6.1 Comprobar las caracteristicas de |6.1.1 Seleccionando los aparatos aaecuados para realizar el control, teniendo
los productos que van a ser en cuenta las instrucciones y especificacionss de los mismos.
sometidos a procesos posterio-{6.1.2 Asegurando que el calibrado de los aparatos de medida y control es
res (mecanizado, tratamientos el adecuado para evitar srrcres de medicidn.
térmicos o superficiales, montaje |6,1.3 Comprobando que las caracteristicas y dimensiones de los materiales
de conjuntos o subconjuntos} y componentes se ajustan a las especificaciones técmcas y cotas del
siguiendo las instrucciones reci- plano.
bidas y los procedimientos esta-{6.1.4 Rechazando los matenaues y componentes danados ogue no cumplen
blecidos, para garantizar las pos- . con las especificaciones de pedido.
teriores operaciones. 6.1.6 Etiquetando o poniendo el distintivo indicado por la empresa a los

. ) productos rechazados para evitar errores.

6.2 - Realizar el control de los produc-{6.2.1 Estabilizando el entorno productivo (o lugar donde se produzca el con-
tos obtenidos, tras un proceso de| trol) a las condiciones de humedad y temperatura indicadas en la infor-
fabricaciéon, empleando los|- macion técnica.
medios adecuados siguiendo las | 6.2.2 Seleccionando los aparatos de medida y control adecuados al grado
cotas del plano y demads infor-| - de precisién exigida.

~ macién técnica y rechazando 0{6.2.3 Asegurando que el calibrado de los lnstrumentos evrta errores de
" enviando a recuperar las piezas medicion.
defectuosas. 6.2.4 Verificando que las caracteristicas y dimensiones de .las piezas estén
dentro de las tolerancias indicadas en el plano.
6.2.5 Aceptando, rechazando o enviando a recuperacion los productos aplh-
. cando los criterios establecidos.
6.3 Comprobar la funcionalidad, cali-|6.3.1 Seleccionando los equipos e instrumentos que permitan controlar las
dad y precision del conjunto o caracteristicas (dimensiones, dureza, par de apriete) de elementos, sub-
. acoplamiento obtenido en con- conjuntos y conjuntos o acoplamientos, siguiendo las instrucciones
diciones de seguridad, teniendo y especificaciones técnicas. :
en cuenta las especificaciones|6.3.2 Utilizando los medios adecuados para verificar la ejecucion de Ios
técnicas y cumplimentando los montajes.
informes con los resultados de 6.3.3 “Sometiendo el conjunto mecéanico o acoplamiento a las pruebas fmales
las comprobaciones realizadas. ‘que aseguren su fiabilidad antes de la puesta en marcha.
6.3.4 Garantizando que el funcionamiento del conjunto o acoplamiento cum-
ple con las especificaciones técnicas.
6.3.5 Elaborando informes de calidad segin las normas establecidas.
ANEXO 1
'Referente formativo
1. ltinerario formativo

ltinerario formativo de la ocupacnén Ajustador Mecémco

MODULOS FORMATNOS
Procsscsde |y fiosw do m‘qm- | Mocwiacin | | pocademos | | Monaece | | vefeactn
fabricacin mnm —)wu‘mm B o ml Pt CONANIDS  Felg Ol
vatamientos prodeto
smicos bésicos

AJUSTADOR MECANICO

[ N T I 25 B IO R



BOE nim. 24

o

_Sédbado 27 enero 1998 2645

1.1

horas; duracmn total, 675 horas

1.2 Médédulos que lo componen

Procesos de fabncacuﬁn

nizado.

3. Mecanizacién pOr arranque de viruta.

4. Mecanizacion por procedimientos espeCtales y

Duracion: conocimientos préacticos, 400 horas;
conocimientos tedricos, 240 horas; evaluacnones 35

2. Preparacion y ajuste de’ maqumas para ‘el meca-

aplicacion de tratamientos térmicos basicos.

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

2. Mébdulos formativos.

Médédulo 1: procesos de fabricacion. (Asociado a la .
Unidad de Competencia: establecer los procesos de
‘mecanizado de las piezas a fabricar.)

Objetivo general del médulo: establecer procesos
operativos de mecanizacion, tratamiento, montaje de
conjuntos mecanicos o acoplamientos; verificacién de
piezas y eleccion de materiales, herramientas y utillajes
que intervienen en el proceso, segin normas de fabri- .
cacion y sistemas de seguridad establemdos

Duracwn 75 horas.

OBJETIV6S ESPECIFICOS

. ' - -+ CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

1.2

Anali'zar. los planos y ‘documen-
tos técnicos relacionados con el
producto a fabricar para estable-

.cer el proceso de trabajo, maqui-

nas, equipos, herramientas y
medios necesarios.

Elaborar el proceso operativo de
fabricacion (mecanizacion, trata-

miento, montaje y verificacion}|.

ordenado por operaciones seguin
el proceso de ejecucién, detallan-
do el método de trabajo y los
parametros y medios que inter-
vienen.

1.1.1

1.1.2
1.2.1

1.2.2
1.2.3
1.2.4

1.2.5
1.2.6

Identificar a partir de un plano de fabricacion y unas especnflcacwnes'
-técnicas:

Slmbologla \ elementos normahzados

Vistas, cortes, secciones en piezas y conjuntos

Acotado.

Tolerancias de dimensiones y acabado superﬂcual
Caracteristicas del material.

Dimensiones de la pieza en bruto y finales.

Fases y operaciones que intervienen en el proceso.

Méquinas, herramientas y utiles necesarios para el mecanizado.

Elaborar el croquizado de piezas de distintas formas geométricas.

Describir, a partir de un plano de conjunto sencillo que contenga ope-
raciones de mecanizado por arranque de viruta, abrasién, electroerosion
-y montaje:

Fases, subfases y operaciones ordenadas segln el proceso de eje-
cucion.

Descnpcxon detallada de cada operacidon con los medios, maquinas
- herramientas, utillajes y equipos de control a emplear.

" Parametros de trabajo (velocndad avance, profundidad, tiempos esti-

mados)

Enumerar los tlpos de maquinas empleadas en el mecamzado y sus
‘caracteristicas.

Especificar las caracterfsticas de las herr‘amlentas normalizadas de
, arranque de viruta y abrasion.

Identificar los Gtiles de sujecion, montaje y herramientas manuales.
Describir las caracteristicas de los tratamientos térmicos.

Especificar normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Contenidos teorico-practicos:

Planos y croduis: tipos, lineas, simbolos,’ normahza—

cion, tolerancias. Interpretacién. Croquizado.-

Croqunzado de plezas a partir de maquetas productos
o planos.

Realizacion de procesos de trabajo de productos a
fabricar.

Materiales metalicos basucos hierros, aceros alea—
ciones.

Tratamientos térmicos: tipos, propnedades

Maquunas herramientas: tipos, ‘caracteristicas, aphca-

ciones, prestaciones, parametros de mecanizado.

Herramientas manuales para mecanizado: aplicacio-
nes. . ~

Herramientas de mecanizado: corte, abrasion, elec-

troerosion, caracteristicas.
Utiles y sistemas de sujecién: tipos y caracteristicas.
Aparatos de medida vy control tipos, apremacmn
aplicacion.
Métodos de trabajo: procesoaoperatlvo, dlagramas.
Normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Estimacion de tlempos y costes de fabricacion.

Elaboracion de decumentacién auxiliar para el pro-
ceso de fabricacién (hojas de ruta, diagramas de pro-
cesos, de recorrido).

Seleccién de maquinas, herramientas, utlles y mate-
riales para el mecanizado.

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

Objetivo general del mddulo: preparar maquinas,
herramientas, materiales y equipos, realizando trazados,

céleulos, introduccién y ajuste de los parametros que

intervienen en el mecanizado, en base a los procesos
de/fabricacién y normas de seguridad establecidas.
Duracién: 75 horas



Sabado 27 enero 1996 BOE nim. 24

2646 ’
OBJETIVOS ESPECIFICOS . CRFTERIOS DE EVALUACION
2.1 Preparar los matenales queinter-{2.1.1 Confecmonar ‘a partir del plano o croquis de una pneza un listado

22

vienen en el mecanizado, apli-
cando eficazmente las técnicas
de cortado, marcado y trazado.

Aplicar correctamente las técni-
cas necesarias para el afilado y
construccién manual de "herra-
mientas para el mecanizado.

que recoja:

Las maquinas o herramientas empleadas en el cortado.
Los instrumentos de medida.
Los dtiles y herramtentas de trazado.

12.1.2 ‘Realizar el corte o tronzado 'de piezas a partir de barras, perfiles o

planchas segun medidas del plano.

2.1.3 Realizar el manchado y marcado de plezas a partir de dibujos dados,
empleando los medlos adecuados y comprobando la correcta apli-
cacién.

2.1.4 Comprobar los trazados [eallzados en las plezas a fabricar.

2.2.1 Describir, a partir de un plano dado de una pieza:

Las herramientas a emplear en cada operaciéon con sus datos tec-
- nolégicos {material, angulos).
Técnicas, medlos y normas de seguridad del afilado. .

~

2.2.2 Realizar el afllado de herramientas normalizadas.

2.2.3 Construir herramientas de - forma para mecanizado en ‘maquinas
herramientas. -

2.2.4 Relacionar y describir las caracterlstlcas de los distintos tipos de herra-

mientas para el mecanizado.

2.3 - Aplicar correctamente las técni-|{2.3.1
cas necesarias para realizar la
preparacién de méaquinas, herra-{2.3.2
mientas y equipos, calculando,
introduciendo y " ajustando - los
parametros que intervienen en el

mecanhizado.
2.3.3.
234
235
2.3.6

Identificar los elementos principales que componen la cadena cine-
. maética de las maquinas-herramientas convencionales.
Describir o calcular, a partir de un plano o croquis de una p|eza

Las méqumas que intervienen en el proceso de mecanizado. .

Las herramientas, utillajes y accesorios. ’
Los parametros de fabncamén (velocidad, avance, profundldad)
Las técnicas de sujecion, centrado y puesta a cero.

Identificar las normas y pautas a tener en cuentaen el montaje cen-
.trado y alineaci6n de herramientas, Utiles y equipos. '
Describir las variables o problemas que pueden alterar el proceso de
fabricacion.

Exponer las operaciones de mantenimiento de prlmer nivel a realizar
en la maquinaria y equipo utilizado.

Ident|f|car los nesgos y normas de segurldad e hlglene

0y

Contenidos tedrico-practicos:

Planos de fabricacion y documentos técnicos: mter-.
pretacidon y aplicacion.

Méquinas y herrami:ntas de corte y tronzado de
materialés.

Trazado: técnicas, utiles e instrumentos de medida
y comprobacién.”

Materiales de fabricacion y de herramientas: tipos,
clasificacion, propiedades, composicion, formas comer-
ciales. .

Normalizacién: normas UNE, DIN, ISO. ,

Herramientas normalizadas y especiales: tipos, for-
mas, caracteristicas, propiedades, apllcacwnes angulos
de afilado.

Maquinas herramientas: cadena cmematlca acceso-
rios.

Parametros de mecanizado: velocidad, avance, pene-
tracién, tiempos de ejecucion.

Seguridad e h|g|ene en el trabajo riesgos, medios,
normas

Preparacion de maquinas herramientas convenciona-
les para el mecanizado. '

Cortado de piezas a fabricar medoante los métodos
mas usuales.

Marcado de piezas con utiles de trazar en dlstmtos
materiales y posiciones.

Afilado y construccnén de herramtentas para.el meca-

‘ mzado

. Mantenimiento vy conservamon de maqumas herra-,
mientas y equipos.  °

Médulo 3: Mecanizacién por arranque de viruta. (Aso—
ciado a la Unidad de Competenma mecanizar por arran- -
que de viruta.)

.

Objetivo general del médulo: realizar operaciones de
mecanizado manual o con maquma—herramlenta por
arranque de viruta, aplicando las técnicas adecuadas y
comprobando que las medidas obtenidas en las distintas
fases de trabajo se ajustan a las cotas, tolerancias y
acabados superficiales propuestos en el plano.

Duracién: 250 horas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

“3.1  Aplicar correctamente las técni-|3.1.1
cas necesarias para el montaje

y centraje de piezas sobre maqui-| utillajes.

Describir e indicar las caracteristicas de los Utiles y elementos nece-
sarios para el amarre y centraje de las piezas sobre las maquinas o

nas o utillajes, para su posterior|3.1.2 Enumerar las operaciones necesarias para el amarre y toma de refe-

mecanizado por arranque de
viruta. -

3.2 Utilizar diestramente herramien-|3.2.1
tas manuales para las operacio-

rencias en maquina. : :
3.1.3 Realizar el centrado y fijado de la pieza, de acuerdo con el procedimiento
/ ’ ‘ establecido.’ :

Identificar las piezas o fases del proceso en las que sea necesario
o econdémico la utilizacion de herramientas manuales.

nes complementarias de meca-{3.2.2 Seleccionar las herramientas manuales necesarias para el mecanizado

nizado por arranque de viruta, en

de una pieza o fase de la misma. :

piezas o fases del proceso, en las{3.2.3 Utilizar las herramientas manuales para el mecanizado, ajuste o aca-

que no sea aconsejable su meca-
nizado con maquina.

3.3 Aplicar las técnicas de mecani-|3.3.1
zado en torno, fresadora y tala-
dradora, para mecanizar piezas

bado de una pieza o fase de la misma en la que no sea recomendable
su mecanizado con méaquina.

Utilizar las méquinas-herramientas calculando, introduciendo y modi-
ficando los parametros de trabajo (avance, velocidad y profundidad
de corte) segtin especificaciones técnicas.

unitarias o pequenas series. 13.3.2 Realizar las operaciones necesarias de fresado, torneado y taladrado

o fases.

3.4 Comprobar que la verificacion de | 3.4.1
las piezas en las fases de trabajo

de piezas, de forma que se ajusten a las cotas, tolerancias y acabados
. propuestos en el plano. ) o )
3.3.3 ldentificar los tiempos establecidos para la mecanizacion de piezas

3.3.4 Ejecutar las actividades de mantenimiento de primer nivel en aspectos
de lubricacion, refrigeracion y limpieza. :

Seleccionar los equipos de.medida y control adecuados para el trabajo
a realizar. » ’

se ajusta a la documentaciéntéc-| 3.4.2 Comprobar que los equipos de medida y control, para cada una de

nica de las mismas. las fases:

Son los adecuados para el margen de medidas necesarias. .

Son lo suficientemente precisos para apreciar las tolerancias estable-
cidas en el plano. , o :

Estan correctamente ajustados y en condiciones de utilizacion.

3.4.3 Utilizar de forma adecuada los instrumentos de medida y metrologia
dimensional. co

Contenidos tedrico-practicos:

Planos de fabricacion: interpretacién de cotas, tole-
rancias y acabados superficiales. :

Instrumentos de medida: pie de rey, micrémetros (ex-
teriores, interiores y de rosca), galgas y tampones.

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

Refrigerantes y lubricantes: caracteristicas y sus apli-
caciones. ’

Utillajes, sistemas de sujecion y‘centraje_a de piezas:
caracteristicas, propiedades fisicas y mecanicas {fuerza,
presion, deformacién).

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

.. Herramientas manuales: identificacién, tipos, aplica-
ciones y caracteristicas técnicas. Herramientas motori-
zadas. :

Herramientas de corte normalizadas \/_'especialés: des-
gaste, afilado y sustitucién. :

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

Tiempos de fabricacion: tiempos predeferminados y
cronometrados. ,

Seguridad e higiene: prevencién de accidentes ori-
ginados por proyeccién de muelas y virutas desprendidas
de maquinas en movimiento. ~

- Montaje y centraje de piezas en maquinas herramien-
tas. . :

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

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

Célculo de tiempos predeterminados y de cronome-
traje en procesos de fabricacién. :

Medicién y comparacion de cotas y superficies con
instrumentos de medida y.comprobacién. :

Mddulo 4: Mecanizacion por procedimientos espe-
ciales y aplicacion de tratamientos térmicos basicos.
(Asociado a la Unidad de Competencia: mecanizar por
procedimientos especiales y aplicar tratamientos térmi-
cos a los productos.) '

Obijetivo general del médulo: realizar operaciones de
mecanizado especiales por abrasién y electroerosién,
aplicando tratamientos y comprobando que el producto
fabricado se ajusta a las dimensiones y caracteristicas
de calidad indicados en. los documentos técnicos, en
cqndiciones de seguridad y calidad.

Duracién: 100 horas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

44

4.5

Aplicar las técnicas de fijacién,
centrado y disposicién de las pie-
zas en las maquinas de mecani-
zacion por abrasién-(rectificado)
y electroerosion.

Efectuar el rectificado de piezas
de diversas caracteristicas y for-
mas, operando con maquinas de
abrasion (rectificado), siguiendo
el método prescrito.

Operar de: forma idonea con la
maéaquina de electroerosion para
conseguir piezas de distintas for-
mas geométricas y caracteristi-
cas empleadas en la fabricacién
mecanica. ,

Realizar los tratamientos - térmi-
cos adecuados a productos para
conseguir las caracteristicas
prescritas en los planos.

Actuar segin el plan de seguri-
dad determinando los riesgos
que pueden producirse en la
mecanizacion por estos medios
especiales de produccién y
tomando las medidas de segu-
ridad y prevencidn necesarias.

4.1.1
4.1.2

4.1.3
4.1.4

4.2.1

|4.2.2

423

4-.'2',4 ’

425

426

4.3.1
43.2

433

43.4
435

441
4.4.2
443

444

445

4.4.6

45.1

45.2

453

Describir los medios de fijacion y métodos de sujecidn de las piezas
a las maquinas de abrasion.

Realizar ante un supuesto practico el montaje, centrado y fijado en
maquina de piezas de variada dificultad.

Describir el aparellaje y medios necesarios para efectuar los procesos
de abrasion en condiciones de salubridad, seguridad y calidad.
Identificar las condiciones dimensionales de las piezas, sobreespesores,
excesos de material.

" Definir las caracteristicas adecuadas de las muelas, grano, dureza, aglo-

merante, dlmensnones forma geométrica para efectuar el mecanizado
por abrasién seguln los requerimientos del material de la pieza y los
documentos técnicos.

Describir tas. maquinas, estructuras, cadenas cinematicas, equipos y
elementos de medicién para la mecanizacion por abrasién.

Interpretar los planos y documentos técnicos, determinando e intro-
duciendo los pardmetros del proceso de recnflcado velocidad de corte,
avance, profundidad, y refrigerante. .

Determinar el método y periodo del perfllado de-las muelas para con-
servar formas y capacidad de corte, describiendo el desgaste de herra-
mientas, indicando-formas y tolerancias a respetar. -

Describir el proceso idéneo de mecanizado por abrasién de piezas
%)redetermunadas sefalando los tiempos previstos en cada una de las
ases

'Realizar el mecanizado por abrasion de piezas de dificultad creciente,

y relacionando los resultados y sus desvnacnones con los requendos
en los planos.

Determinar las condiciones de trabajo en el proceso de electroerosion,
fijacién de piezas y electrodos.

Determinar e introducir los pardmetros de la maquina de electroerosion
en velocidad de penetracién, tiempo de pausa, tiempo de ataque, inten-
sidad, tension y liquido dieléctrico adecuado.

Realizar diversas_piezas y componentes de utillaje, por electroerosion,

-aplicando las técnicas apropiadas, y relacionando los resultados con-
seguidos en comparacion a los esperados en la preparacion de los
_procesos requeridos en la documentacion.

Aplicar los criterios de limpieza y flujos del’ llqmdo dieléctrico para
la eliminacion de residuos y refrigeracion.

Describir los instrumentos, Gtiles y proceso_de verificacion para las
piezas sometidas al proceso de electroerosion.

ldentificar los materiales y procesos térmicos adecuados para consegu:r
las caracteristicas pedidas.

Describir los medios y equipos necesarios para proceder a los tra-
tamientos térmicos.

Identificar las temperaturas, tiempos, métodos de calentamiento y
enfriamiento, liquidos de enfriamiento y curvas térmicas, mas idoneas
para un material dado.

Aplicar tratamientos térmicos bdsicos sobre piezas, elementos de uti-

- llaje y herramientas sencillas.

Comprobar las caracteristicas resultantes del tratamiento proponiendo
el rechazo o posterior tratamiento las piezas fallidas.

.Realizar el mantenimiento de primer nivel (Inmpieza conservacion,

pequefas reparaciones), comunicando al servicio de mantenimiento
las averias.

Identificar los niveles de peligrosidad de las diferentes maéaquinas y
procesos para la mecanizacién de piezas determinadas.

Describir los medios de seguridad a utilizar en cada operacién de abra-
siGn, electroérosion, y tratamiento térmicos. ’
Aplicar las medidas de seguridad y prevencién necesanas segun direc-
tnces especificas.

Contenidos teérico-practicos:

Planos y documentos de fabricacion: interpretacion.
Maquinas por abrasién: tipos, caractensttcas proce—

SOs y

Muelas y herramientas de abrasion: descripcién de
elementos, grano, dureza, aglomerante, formas geomé—

parametros.

tr_iéas\ de las herramientas {muelas). Prestaciones, elec-
cidén y precauciones.

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

Maquinas de Electroerosxén tipos y caracteristicas,
cadena cinematica, funcionamiento, paramstros.
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Electrodos: formas, materiales, cobre electrolitico, car-
bon grafitado, fijacion y alineacién de electrodos, fijacién
y alineacion de piezas, desgaste y hoigura de electrodos.

Pararetros de la maquina de electroerosion: tiempo

de pausa, tiempo de ataque, intensidad, tension, velo-
cidad de ataque. '
Dieléctricos: refrigerantes, aislantes.
Materiales: propiedades fisicas y mecanicas.
Tratamientos térmicos basicos : templado, revenido,
recocido. '
Control de temperaturas: pirdmetros épticos, digita-
les, termémetros, -

Hornos: tipos, caracteristicas y equipos de control de

temperatura. _ o

Normas y equipos de seguridad e higiene en-el tra-

bajo. ‘ :
Montaje, alineacion, centrado y sujeciéon de piezas

en rectificadoras. ) , ' o
Mecanizacion de piezas por abrasion, significando el

proceso de perfilado de la muela, parametros de avance

y profundidad de pasada. ]
Construccién y centrado de electrodos en maquinas
de electroerosién.

.
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Mecanizacion de piezas con distintos acabados en
maquinas de electroerosion realizando ademas opera-
ciones de posicionamiento, sujecién y regulacién de
parametros eléctricos de tiempos y de veiocidad.

Realizacién de tratamientos térmicos de temple, reve-
nido y recocido en funcién del tipo de acero de la pieza.

Realizacién del mantenimiento de primer nive! de las
maquinas y equipos. ,

Aplicacién de la normativa de seguridad e higiene
en la manipulacion de maquinas y equipos.

Modulo 5: Montaje de conjuntos mecénicos. (Aso-
ciado a la Unidad de Competencia: montar conjuntos
mecanicos.) :

-

- Objetivo general del mddulo: realizar las operaciones
de montaje de conjuntos mecanicos, de forma manual,
con maquinas y utillaje adecuado, seleccionando las pie-
zas, elementos y subconjuntos que intervienen en el pro-
ceso, asi como realizar su puesta a punto y funciona-
miento comprobando que cumplen las funciones a
desarrollar, con la calidad y seguridad requerida en la
documentacion técnica.

Duracién: 75 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar los planos y- documen-|5.1.1
: tacién técnica para determinar
las piezas, elementos y subcon-
juntos que componen el conjun-
to mecdnico y las maquinas,
herramientas y accesorios
empleados en el montaje.

Identificar sobre planos y documentacién técnica:

Los componentes que intervienen en el conjunto.

Las caracteristicas de las piezas a montar.

La simbologia y elementos ncrmalizados.

Las dimensiones y tolerancias de los elementos a montar.
Las secuencias a seguir en el montaje. o

P 5.1.2 Determinar la maquinaria, herramientas, utillajes y accesorios para rea-

5.2 Aplicar las técnicas de mbntaje, 5.2.1
ordenando las fases-a seguir y '

lizar el montaje.

Manipular utillajes, y a partir de un supuesto practico, explicar sus
funciones, caracteristicas y aplicaciones.

estableciendo el proceso opera-|5.2.2 Aplicar las técnicas de sujecion, fijacién y anclaje de elementos meca-

tivo que facilite las operaciones
de montaje de piezas y elemen-
tos en subconjuntos y conjuntos
mecanicos. :

Prensas.

nicos mediante:

Gatos de apriete.
Extractores.

5.2.3 Definir las dilataciones y contracciones _qui__a afectan a los elementos
- de un montaje de elementos mecanicos; indicando:

Causas por las que se producen.
Efectos que originan.

. ‘ Precauciones a tener en cuenta.

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 las especificaciones técni-
cas. 5.3.4

5.2.4 ldentificar,
nicos, lo siguiente:

Tolerancias precisas.
Juegos entre piezas.
Presiones.
Resistencias.
Rozamientos.
Deslizamientos.
Recorridos.
Lubricacion y engrase.

- Comprobar los elementos montados mediante instrumentos de medida.
Aplicar la puesta a punto del conjunto montado.
Identificar el funcionamiento del conjunto montado referente a: calidad,
fiabilidad, precision. ~
Especificar las normas de seguridad e higiene en el trabajo.

.a partir de un caso practico de montaje de conjuntos mecé-

i

Contenidos teérico-practicos:

Planos: subconjuntos y conjuntos mecénicos, despie-
ces, simbologia, normalizacién. .

~

Magquinaria, utillaje y herramientas de montaje: pren-
sas, extractores, gatos de apriete, 6rganos. de fijacion,
punzones, matrices, estampas, moldes, llaves, destorni-
lladores, martillos, mazas. ’
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tornillos, arandelas, retenes.

Lubricantes: tipos, comportamiento y aplicaciones.
Otros productos y sistemas que mejoran el deslizamien-

to.

Normas de calidad y seguridad.

Realizacion de montajes de conjuntos recanicos con

elementos normalizados.

Correccién y ajuste de holguras
nas y mecanismos.

Montaje de maquinas y utiles.

) Materiales: propiedades fisicas y mecénicas (dilata-
ciones, contracciones, resistencia, ‘rozariento, holgura
y aprietes).

Componentes normalizados: rodamientos, cilindros,

en érganos de maqui-

Aplicacioén del par de apriete adecuado en el montaje.

Montaje, alineado y centrado de matrices. ;

Realizacidn de pruebas de fiabilidad de un conjunto
montado. .

Médulo 6: Verificacion del producto. (Asociado ala
Unidad de Competencia: verificar las caracteristicas del
producto.) ‘

Objetivo general del médulo: realizar las operacicnes
de verificacion de las piezas, materiales y conjunios o
acoplamientos fabricados utilizando los instrumentos de
verificacién y control segun las especificacianes técnicas.

Duracién: 100 horas. :

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

6.2

6.3

Aplicar las técnicas metrolégicas
y operar diestramente con los
instrumentos destinados a la

determinacién de las dimensio-|

nes y caracteristicas geométri-
cas del producto.

Aplicar técnicas de control y veri-
ficacién de productos semielabo-
rados, operando en forma diestra
con el manejo de equipos de
medida y control.

Aplicar las normas de control de
calidad y elaborar informe pro-
poniendo medidas correctoras.

6.2.1
6.2.2

6.2.3

6.24

6.3.1
6.3.2

6.3.3

6.3.4

Describir los instrumentos de medida y control empleados en la fabri-
cacién mecanica, indicando la magnitud que controla su campo de
aplicacion y su precision de medida. ‘

Enumerar los tipos de errores que influyen en una medida.

Seleccionar, ante una situacién real de medicién o control, entre los
instrumentos disponibles los mas idéneos, utilizandolos de forma ade-
cuada para proceder a dicha verificacion.

Comprobar, ante una situacion real, el correcto funcionamiento de los
instrumentos de medida y control, procediendo a su ajuste.

Realizar la verificacién dimensional y geométrica de una pieza, apli-
cando instrumentos y métodos indicados en la pauta de control pres-
crita para dicha pieza y anotando los resultados en una ficha de toma
de datos o grafico de control. o

Realizar la verificacion de una pieza con equipo de medicién tri-
dimensional.

Describir los instrumentos de medida y escalas utilizadas en la com-
probacidn de durezas y su campo de aplicacién.

Comprobar, ante una situacion real, si la dureza de la pieza se encuentra
dentro del campo de tolerancia expresado en el documento técnico.

Realizar el trazado de‘ung pieza preconformada, con el fin de verificar
que las creces del material se encuentran dentro de las pautas deter-
minadas en las especificaciones dadas por el fabricante.

-Describir las incidencias detectadas en los productos y preponiendo

medidas correctoras para la mejora en los procesos de mecanizado.

Describir los defectos tipicos de calidad que presentan las piezas pre-
mecanizadas y mecanizadas, y las posibles causas que las generan.
Realizar célculos, segun procedimiento establecido, de los distintos
indices de capacidad de proceso de una serie de muestras medidas,

“cuyos valores y especificaciones técnicas se conocen.

Identificar las técnicas de control de proceso utilizadas en la industria
mecanica, enumerando los criterios de valoracion de los graficos de
control empleados. :

Cumplimentar y proponer, ante un supuesto practico en el que se
ha efectuado la verificacién de una pequeiia serie de piezas y de la

que se dispone de la documentacion técnica y de control necesaria:

El parte de verificacion de formato normalizado, modificando los resul-
tados e incidencias mas importantes de la verificacion.
Las correcciones necesarias para evitar los errores detectados.

Contenidos tedrico-practicos:

~ Técnicas de medicidn: dimensionales y trigonomé-
tricas. Formas geométricas, planitud, rectitudes, angu-

Planos y croquis: signos de mecanizado y acabado
superficial, ajustes y tolerancias, normas 1SO.

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

Instrumentaciéon metrologica: patrones, calidades,

reglas de senos, aparatos electrénicos, neumaticos, com-

paradores, rugosimetro, maquinas de maedir, proyector
de perfiles. : R

laridad, acabado superficial, pardmetros de rugosidad
media y maxima. :

Mediciones especiales: roscas, engranajes (fresas,
médulos, angulo de presion de la evolvente).

Durémetro (escalas de dureza aplicadas en funcion
de los materiales). ‘

Técnicas de control de calidad: pautas de control,
control estadistico, control del producto y del proceso,
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gréficos estadisticos de control de variables y atributos,
criterios de interpretacién de graficos de control.

Informes y pautas de verificacion. Aspectos a con-
siderar en su realizacion y presentacion.

Verificacion y medida de dimensiones de piezas
seguin las cotas indicadas en los planos.

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

Preparacion y ajuste de aparatos de comprobacnén
neumaticos, hidraulicos y electrénicos para el control
de piezas.

Comprobacién de la rugosidad de piezas de tamaiio,
forma y grado de acabado variado mediante el rugo-
simetro.

Comprobacién de roscas interiores y exteriores con
calibres, anillos y horquillas pasa no pasa.

Verificar durezas con durémetros interpretando las
escalas.

3. Requisitos personales.
3.1 Requisitos del profesorado.

Nivel académico: titulacidon universitaria (preferente-
‘mente Ingenieria Técnica Mecénica o similar) o capa-
citacion profesional equivalente en la ocupacién rela-
~ cionada con el curso.

Experiencia profesional: tres afios de experiencia en -

la ocupacion.
Nivel pedagdgico: formacnén metodoléglca 0 expe-
riencia docente.

3.2 Requisitos de acceso del alumnado.
Nivel académico y experiencia profesional:

a) EGB o similar, con experiencia laboral en el sector 0

b) FP1 Metal /Mecénica o equivalente o

c) FPO (Montador "ajustador, Operador de méqui-
na-t)\erram|enta y Mantenedor de instalaciones mecani-
cas

-Condiciones fisicas: agudeza vosual destreza digital,
destreza manual y ausencia de limitaciones que impidan
el desarrollo de la actividad objeto del curso.

4. Requisitos materiales.
4.1 Instalaciones.
Aula de clases tedricas:

Superficie apfoximada de 2 metros cuadrados por

alumno. o )
Equipada con mobiliario docente para aproximada-
mente 15 plazas, ademas de los elementos auxiliares.

Instalaciones para préacticas:

_ Superficie en funciéon del nimero de alumnos e ins-
talaciones (minimo 100 metros cuadrados).
lluminacién natural o artificial (600 a 1.000 lux).
Ventilacion normal, con temperatura ambiente ade-
cuada.

Instalacion eléctrica: debera disponer de la potencia
suficiente y cumplir las normas de baja tensién preparada
de forma que permita ia realizaciéon de las practicas.

Otras instalaciones:

Aseos y servicios higiénico-sanitarios en nimero ade-
cuado a la capacidad del centro.

Almacén con ventilacién, estanterias y armarios para
herramientas.

Toma de agua y aire comprimido.
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Las aulas y talleres deberan reunir las condiciones
higiénicas, actsticas, de habitabilidad y de seguridad,
exigidas por la legislacién vigante.

42 Equip’o y Maquinaria.

Bancos de ajuste con tornillo.

Maquinas herramientas por arranque de viruta: tor—
nos, fresadoras, taladradoras, sierras.

Maquinas especiales de mecanizado: rectificadoras,
electroeromon

- Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras, ‘afi!adoras.
prensas, hornos.

Instrumentos y equipos de verificacion y control: pies

.de rey, flexbmetro, micrometros, gramiles, galgas, cali-
. bres, niveles de precision, rugosimetros, durémetros, pro-

yectores de perfiles, comparadores, marmoles.

4.3 Herramientas y Utillaje.

Slstemas de amarre estandar y utillajes especificos:

mordazas, platos, plaquetas, portabrocas.

Herramientas de corte, conformado y especiales: bro-
cas, fresas, mandriles, brochas, escariadores. .

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

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

4.4 Material de consumo.

Aceros, fundicionas, latones, bronces alummlos
metacrilatos, polimeros fluorados (teflén). ’

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

Hojas de sierra de mano, hojas de sierra alternativa.

Material de proteccidn y seguridad: gafas, botas,
guantes.

MINISTERIO DE INDUSTRIA
Y ENERGIA

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

La Ley 10/1987, de 15 de junio, de Dlsposncmnes :
Basicas para un Desarrollo Coordinado de Actuaciones
en Materia de Combustibles Gaseosos, establece que
el Gobierno fijara, a propuesta del Ministerio de Industria
y Energia, 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.

El objeto de la presente Orden es proceder a la actua-
lizacion del sistema vigente de precios, de acuerdo con
los criterios establecidos en la Orden del Ministerio de
Industria y Energia de 3 de julio de 1995, por la que
se modifica la estructura.de tarifas y los precios de los
suministros de gas natural para usos industriales. Asi-
mismo, y con el fin de dar una mayor estabilidad a los
precios, si bien sa mantiene el caracter mensual de los
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