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|. Disposiciones generales

CORTES GENERALES

_RESOLUCION de 31 de diciembre de 1996
por la que se hace ptblico el Acuerdo de 19
de diciembre de 1996, adoptado por las
Mesas del Congreso de los Diputados y del
Senado, en reunion conjunta, que modifica
e!lEstatuto del Personal de las Cortes Gene-
rales.
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La Ley 30/1984, de 2 de agosto, de Medidas para
ia Reforma de la Funcidn Pablica, establecid en su articu-
lo 33 que la jubilacién forzosa se declararia de oficio

al cumplir el funcionario los sesenta y cinco afios de:

edad. Desde entonces, atendidas las peculiaridades de
determinados Cuerpos de funcionarios, se han producido
algunas modificaciones de esa prevision. Ademas de las
producidas en el ambito de la Administracion de Justicia,
debe citarse la derivada de la Ley 27/1994, de 29 de
septiembre, de Modificacién de la Edad de Jubilacién
de los Funcionarios de los Cuerpos Docentes Univer-
sitarios, que cifra en setenta afios la jubilacion forzosa,
sin perjuicio de ejercer el derecho a la jubilacién volun-
taria a partir de los sesenta y cinco afnos.

Por su parte, la Ley 13/1996, de 30 de diciembre,
de Medidas Fiscales, Administrativas y de Orden Social,
ha establecido, con caracter general, una prdrroga para
la edad de jubilacién, de modo que el funcionario puede
permanecer voluntariamente en el servicio activo, no
obstante haber cumplido sesenta y cinco afios, hasta
tanto cumpla los setenta, sin que esa prérroga se pueda
ampliar mas alla de la citada edad.

En atencion a las modificaciones legislativas que que-
dan expuestas, se hace preciso proceder a una reforma
del apartado 1 del articulo 13 del Estatuto del Personal
de las Cortes Generales sobre la edad de jubilacion de
los funcionarios de las mismas, de modo que se con-
temple igualmente la posibilidad de prorrogar la perma-
nencia en el servicio activo hasta los setenta afos.

En virtud de cuanto queda expuesto, las Mesas del
Congreso de los Diputados y del Senado, en su reunion
conjunta de 19 de diciembre de 1996, han adoptado
el siguiente acuerdo:

Primero.—Modificar el apartado 1 del articulo 13 del
Estatuto del Personal de las Cortes Generales, que tendra
la siguiente redaccion:

«Articulo 13.

1. La jubilacién forzosa se declarara de oficio
al cumplir el funcionario sesenta y cinco afios de
edad. Ello no obstante, tal declaracidn no se pro-
‘ducird en el supuesto de que los funcionarios
prolonguen voluntariamente su permanencia en el
servicio activo, lo gue podra hacerse mediante
escrito dirigido al Letrado Mayor de las Cortes Gene-
rales, hasta el momento de cumplir los setenta afos
de edad. A estos efectos, el funcionario afectado
deberd notificar con dos meses de antelacion a

2163

la fecha en que cumpla sesenta y cinco afios su
decisidén al respecto. Una vez ejercido el derecho
a la prérroga que se establece, el funcionario podra
renunciar a la misma, siempre que lo notifique con
tres meses de antelacion a la fecha en que desea
obtener la jubilacién.»

Segundo.—Los funcionarios de las Cortes Generales
que cumplieren sesenta y cinco afios dentro de los tres
primeros meses del afo 1997 podran, dentro de los
dos primeros meses de ese afo, expresar su voluntad
de prorrogar la permanencia en el servicio activo,
mediante escrito dirigido al Letrado Mayor de las Cortes
Generales, en cuyo caso se archivaran las actuaciones
que hasta ese momento se hubiesen seguido en orden
a la declaracion de su jubilacién.

Tercero.—Las presentes normas entrardn en vigor el
dia 1 de enero de 1997.

Palacio del Congreso de tos Diputados, 31 de diciem-
bre de 1996.
El Presidente del Congreso El Prasidente del Senado,
de fos Diputados,

Federico Trillo-Figueroa Martinez-Conde Juan Ignacic Barrero Valverde

MINISTERIO DE TRABAJO
Y ASUNTOS SOCIALES

REAL DECRETO 256571996, de 13 de
diciembre, por el que se establece el certi-
ficado de profesicnalidad de la ocupacién de
mecanizador/a de rnadera y tableros.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el
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 gue 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 obtencidn. _

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razon 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 efectiva politica activa de empleo., como ayuda
a la colocacidon y a la satisfaccion de la demanda de
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla-
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hificacién y gestion de los recursos humanos en cual-
quier ambite productivo, como medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de ta formacion
profesional ccupacional, coherente ademas con la situa-
cién y requerimientos del mercado laboral, y, para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacion e integracion

entre las ensefianzas y conocimientos adquiridos a través

de la formacién profesional reglada, la formacién
profesional ocupacional y la practica laboral. El Real De-
creto 79771995 concibe ademas a la norma de creacion
del certificado de profesionalidad como un acto del
Gobierno de la Nacion y resultante de su potestad regla-
mentaria, de acuerdo con su alcance'y validez nacionales,

vy, respetando el reparto de competencias, permite |a-

adecuacién de los contenidos minimos formativos a la
realidad socio-productiva de cada Comunidad Auténoma
competente en formacidn profesional ocupacional, sin
perjuicio. en cualquier caso, de la unidad del sistema
por relacion a las cualificaciones profesionales y de la
competencia estatal en la emanacion de los certificados
de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-

fesionalidad correspondiente a la ocupacién de meca-
nizador/a de madera y tablercs, perteneciente ala familia
profesional de Industrias de la madera y el corcho vy
contiene. las menciones configuradoras de la refarida
ocupacion, 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-
petencia profesional de la misma ocupacion, junto con
las especificaciones necesarias para el desarrollo de la
accién formativa; todo eilo de acuerdo al Real De-
creto 79771995, varias veces citado. -

En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2 del
Real Decreto 797/1985, de 19 de mayo, previo informe
de las Comunidades Auténomas que han recibido el tras-
paso de la gestién de la formacién profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacion Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales
y previa deliberacién del Consejo de Ministros en su
reunion del dia 13 de diciembre de 1996,

DISPONGO:

Articulo 1.  Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacion de mecanizador/a de madera
y tableros, de la familia profesional de Industrias de la
madera vy el corcho, que tendra caracter oficial y validez
en todo el territorio nacional. '

Articulo 2.  Especificaciones del certificado de profesio-
nalidad.

1. Los datos generales de la ocupacién y de su perfii

profesional figuran en el anexo |. :

2. El itinerario formativo, su duracion y la relacién
de los médulos gue 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 profesorado y los requisitos
de acceso del alumnado a los mddulos del itinerario
formativo figuran en el anexo H, apartado 3.

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el
anexo ll, apartado 4. -
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Articulo 3. Acreditacién del contrato de aprendizaje.

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

Disposicion transitoria tnica. Adaptacion al Plan Nacio-
nal de Formacion e Insercion Profesional.

Los centros autorizados para dispensar la formacién
profesional ocupacional a través del Plan Nacional de
Farmacién e Insercidn Profesional. regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberadn 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 afio, comunicandolo
inmediatamente a la Administracion competente.

Disposicion ﬁn_al primera. - Facultad de desarrolio.

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales.
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para
desarrollar el presents Real Decreto.

Disposicién final segunda.  Entrada en vigor.

_ El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon. :

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996.

JUAN CARLOS R.
£ Ministro de Trabajo y Asuntos Saciales,
"JAVIER ARENAS BOCANEGRA
ANEXO |

. REFERENTE OCUPACIONAL

1. Datos de la ocupacitn:

1.1 Denominacién: mecanizador/a de madera y
tableros. ,

1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera
y el corcho.

_2. Perfil profesional de la ocupacion:

2.1 Competencia general: el/la mecanizador/a de
madera y tableros realiza las diferentes operaciones de
transformacion de la madera vy los tableros previamente
aserrados y seccionados, en piezas y componentes de
carpinteria y mueble, para su posterior armado en pro-
cesos de fabricacién industrial, cumpliendo los criterios
de calidad establecidos y la reglamentacion vigente
sobre prevencion, seguridad y salud laboral.

2.2 Unidades de competencia: '

1. Preparar la madera o tableros para su mecani-
zado.

2. Mecanizar piezas de carpinteria y mueble.

3. Mecanizar madera y tableros con maquinas de
control numérico.

2.3 - Realizaciones profesionales y criterios de eje-
cucion:



3372 Martes 4 febrero 1997 BOE nim. 30
Unidad de competencia 1: preparar la madera o tableros para su mecanizado
REALIZACIONES PROFESIONALES * CRITERIOS DE EJECUCION

1.1 Cepillar y regruesar piezas de made-| 1.1.1 Utilizando cuchillas en correcto estado y excentricidad, para opti-
ra, mediante la cepilladora vy la mizar la operacién de mecanizado.
regruesadora, para obtener superfi-| 1.1.2 Regulando los parametros de cepillado y regruesado (velocidad
cies lisas y del espesor requerido. ge gir%, velocidad de alimentacién, etc.) en funcidn de la especie

e madera.

1.1.3 Colocando las cuchillas en la cepilladora, equilibrando y alineando
el perimetral de las mismas, ajustando su altura, de forma que
se obtenga una cara plana.

1.1.4 Colocando las cuchillas en la regruesadora, equilibrando y alinean-
do el perimetral de las mismas, ajustando su altura de forma que

: se obtenga el espesor requerido.

1.1.6 Midiendo el espesor de las piezas y verificando su planimetria,
rechazando las defectuosas.

1.1.6 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de ele-
mentos de los equipos de mecanizado, para que estén en perfecto
estado de funcionamiento.

1.1.7 Cumpliendo las normas de seguridad y salud labaral que afecten
a este proceso.

1.2 Cepillar y regruesar piezas de made-| 1.2.1 Utilizando las fresas en correcto estado para optimizar la operacién
ra con la moldurera, para obtener ele- de mecanizado.
mentos del espesor requerido y con|1.2.2 Regulando los parametros de moldurado (velocidad de giro, velo-
las cuatro caras lisas y escuadradas. cidad de alimentacion, etc.), en funcion de la especie de madera.
: 1.2.3 Colocano las cuchillas en la, moldurera, equilibrando y alineando
el perimetral de las cuchillas, ajustando la posicién de los ejes

‘ de forma que se obtenga la pieza con las dimensiones requeridas.

1.2.4 Midiendo el espesor de las piezas y verificando su planimetria,

: rechazando las defectuosas.

1.2.6 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de ele-
mentos de la moldurera, para que estén en perfecto estado de
funcionamiento.

1.2.6 Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

Unidad de competencia 2: mecanizar piezas de carpinteria y mueble
REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION
2.1 Moldurar piezas de madera o tablero|2.1.1 Utilizando cuchillas o fresas en correcto estado, para optimizar
con la moldurera, para obtener los la operacién de mecanizado.
perfiles curvos especificados. 2.1.2 Regulando los parametros de moldurado (velocidad de giro, velo-
cidad de alimentacion, etc.), en funcién de la especie de madera
o tipo de tablero.

2.1.3 Colocando las cuchillas en el portacuchillas de forma que se obten-
ga el perfil deseado.

2.1.4 Colocando los grupos de mecanizado y arrastre en las posiciones
requeridas y con las fresas o cuchillas adecuadas.

2.1.5 Verificando mediante una plantilla la exactitud de la forma de la
moldura, y rechazando las piezas defectuosas.

2.1.6 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos de la moldurera, para que estén en perfecto estado de
funcionamiento.

2.1.7 Cumpliendo. las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

2.2 Replantillar, ranurar y hacer perfiles;2.2.1 Utilizando cuchillas o fresas en correcto estado para optimizar la
o molduras mediante la tupi, para operacion de mecanizado.
obtener piezas de madera o tablero[2.2.2 Regulando los pardmetros de estas operaciones {velocidad de giro,
con la forma y dimensiones ade- velocidad de alimentacion, etcétera), en funcién de la especie de
cuadas. madera o tipo de tablero.

2.2.3 Colocando las cuchillas en el partacuchillas de forma que se obten-
ga el perfil deseado.

2.2.4 Colocando las fresas o portacuchillas en las posiciones requeridas,
de forma que se obtenga el perfil deseado.

2.2.6 Fijando la pieza a mecanizar en la plantilla, empleando la sujecién

adecuada, para realizar un replantillado correcto.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

23

2.4

25

2.6

Macanizar ensambles tradicionales,
empleando la espigadora, cajeadora,
escopleadora y fresadora de lazas
para obtener uniones con la forma
y dimensiones adecuadas.

Realizar copiados, molduras, galces
y recaladas mediante la maquina fre-
sadara vertical o pantografo, para
obtener piezas con la geometria y
dimensiones deseadas.

Tornear piezas de revolucion, princi-
palmente para obtener patas y ele-
mentos de sﬂlena con las dimensio-
nes y gecmetria especificadas.

Realizar crificios redondos o alarga-
dos mediante taladrado, para inser-
tar espigas. casquillos, tornillos u
otros elementos auxiliares.

2.2.6

228

229

2.3.1

234
235

2386

241
2.4.2

243

244
245

248

2.5.2
253
254

2565
2.5.6

257

2.6.1
26.2

2.86.3

227

2.3.2

233

26.1

Alimentando a la maquina de forma progresiva, alingada y homo-
génea, para evitar retrocesos, marcas de las cuchillas, etc.
Verificando, mediante una plantilla o elemento de medida la dimen-
sién y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas.
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos. de la tupi, para que -esté en perfecto estado de fun-
cionamiento.

Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este procesc.

Utilizando brocas o fresas en correcto estado para optimizar la
operacion de mecanizado.

Regqulando los parametros de espigado, cajeado, escopleado y fre-
sado de lazos {velocidad de giro; velocidad de avance, etc.), en
funcidn de la especie de madera o tipo de tablero.

Colocando las fresas o brocas en las posiciones adecuadas, regu-
lando su recorrido y posicionando la pieza o el mecanismo de
sujecion de la misma, de forma gue se obtenga la forma y dimen- -
siones del ensamble.

Verificando mediante una piantllla o etemento de medida la dimen-
sidon y/o geometria del ensamble, rechazando las piezas defec-
tuosas.

_Realizando fas operacicnes de mantenimiento y sustitucién de ele-

mentos de la espigadora cajeadora, escopleadora y fresadora de
lazos, para que estén en perfecto estado de funcionamiento.
Cumphendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

Utilizando la fresa en correcto estado para optimizar la operacién
de mecanizado.

Regulando los parémetros de fresado {velocidad de giro, velocidad
de avance, velocidad de alimentacion, etc.}, en funcidén de la especie
de madera o tipo de tablero.

Ajustando la fresa y plantilla en su ubicacién corracta y posicio-
nando los mecanismos de sujecion de las piezas de forma gue
éstas queden correctamente amarradas.

Verificando mediante una plantilla o elemento de medida la dimen-
sién y/o geometria de las piezas y rechazando las defectucsas.
Realizando |las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos del pantdgrafo, para que esté en perfecto estado de
funcionamiento.

Cumpliendo las normas de segurldad v salud laboral que afecten
a este proceso.

Utilizando la herramienta de corte en correcto estado en funcién
del perfil a obtener, para optimizar la operacién de mecanizado.
Regulando los pardmetros de torneado (velocidad de giro, velocidad

-de avance, etc.} en funcion de'la especie de madera.

Colocando las plantijlas adecuadas a la pieza a tornear y ajustando
el mecanismo de copiado en fa posicién correcta.

Regulando los mecanismos de amarre a la dimensién de la pieza,
seleccionando los cuadradillos en funcion de la calidad de torneado
a obtener, marcando posicion de punto y contrapunto en las piezas
que lo requieran y fijando la pieza a tornear ¢n los mecanismos
de amarre.

Verificando mediante una plantilla o elemento de medida la dlmen-
si6n y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas.
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de ele-
mentos del torno para que esté en perfecto estado de fun-
cionamiento."

Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

Utilizando [as brocas en correcto estado para optimizar la operacién
de mecanizado,

Regulando los parametros de taladrado (velocndad de corte, etc.)
an funcion de la especie de madera, tipo de tablero y clase de
orificio.

Colocando las brocas adecuadas en las posiciones requeridas. regu-
lando el .recorridc de los cahezales, ajustando los topes y posi-
cionando los mecanismos de amarre de la pieza de forma que

“se obtenga los taladros especificados.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.7 Aplacar los cantos de las piezas de

tablero mediante la canteadora, para
obtener piezas con i0s cantos recu-
biertos.

2.8 Calibrar o lijar las superficies de las

piezas en crudo mediante maquinas
lijadoras o calibradoras manuales o
automaticas para conseguir el aca-
bado superficial deseado.

2.6.4

2656

2.6.6

2.7.1

2.7.2
273
2.7.4
275
276

2.7.7

2.7.8

2.8.1
282

2.8.3

284

12.8.5

2.8.6

2.8.7

Verificando mediante una plantilla o elemento de medida la posi-
cién y/o profundidad de los taladros, rechazando las piezas
defectucsas.

Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos del taladro para que esté en perfecto estado de fun-
ciohamiento.

Cumpliendo las normas de seguridad. y salud laboral que afecten
a este proceso. '

Utilizando las herramientas de corte en correcto estado (grupos
de retestado, rascadores, etc.) para optimizar-la operacion de
canteado. ‘ :
Regulando los parametros de la maquina (velocidad de avance,
temperatura del calderin, caudal de adhesivo, presion de la red
de aire, etc.) en funcion del tipo de canto, material a aplacar y
clase de adhesivo.

Colocando los grupos de retestado y rascadores en las posiciones
requeridas y ajustandc los finales de carrera y dispositivos auto-
maticos de funcionamiento de los diferentes grupos, de forma que
el material de recubrimiento quede ajustado al canto.

Ajustando los mecanismos de arrastre y fijacién a la altura corres-
pondiente y colocando la bancada mavil a la medida del ancho
0 largo de la pieza a cantear, para que la pieza avance de forma
alineada y homogénea.

Contretando el consumo de cantoc en continuo y la posicion del
mismo en el alimentador automatico.

Verificando de forma visual que el canto dispone de cola en toda
su superficie y que no esta desprendido ni forma ondulaciones,
rechazando las piezas defectuosas.

Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos de la canteadbra para que esté en perfecto estado de
funcionamiento.

Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

Utilizando las lijas en correcto estado para optimizar la operacion
de lijado.

Regulando fos pardmetros de lijado (programa a reallzar velocidad
de avance, nimero de patines, velocidad de rotacion, etc.) en fun-
cion de lalijadora a utilizar, operacion a realizar, especie de madera
¢ tipo de recubrimiento del tablero.

Colocando las bandas de lija, ajustando la altura de rodillos, presion
de las lijas sobre las piezas, tensién de la banda, etc., en funcién
del espesor de la pieza a lijar y calidad de la superficie a obtener.
Controlando el desgaste, embotamiento y tension de las lijas, rea-
lizando su sustitucion y/o limpieza, de forma que se obtenga el
acabado deseado.

Verificando mediante un elemento de medida el espesor de las
piezas, o de forma visual la calidad de la superflme rechazando
tas defectuosas.

Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de ele-
mentos de la lijadora para que esté en perfecto estado de
funcionamiento.

Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten
a este proceso.

Unidad de competencia 3: mecanizar madera y tableros con maquinas de control numérico

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

3.1

Ajustar los programas de las diferen-
tes maquinas gobernadas por CNC,
manualmente o por ardenador, para
el posterior mecanizado de las piezas
especificadas.

3.1.1
3.1.2

3.1.3
3.14

Simulando, manualmente o por ordenador, las trayectorias de
mecanizado obtenidas. _

Revisando que la documentacion técnica contenga todos los para-
metros e indicaciones para que no puedan existir interpretaciones
dudosas.

Realizando copias de seguridad de los programas realizados, archi-
vando estas copias vy la documentacion técnica de los programas.
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral.
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REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION

3 2 Manejar las méquinas de control[3.2.1 .Cumpliendo todas las indicaciones especificadas en la documen-
numeérico, ejecutando los programas tacién técnica proporcionada por el programador y controlande
y controlando los sistemas auxiliares los pardmetros y tiempos ciclo.
de la maquina, para obtener las ple- 3.2.2 Anclando la pieza a la bancada de forma gue permita su meca-
zas especificadas. . nizado sin peligeo de nfovimiento.

3.2.3 Realizando la preregulacion de herramientas y verificacion de dia-

- metros y modificando al programa en funcién de estps datos, en

- caso necesario.

3.2.4 Ejecutando el programa en vacio (sin material), posteriormente paso
a paso y por dltimo en modo automatico, controlando las velo-
cidades de gira y avance.

3.2.5  Verificando mediante una plantllla o elemento de medida la dimen-

sion_y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas.

3.2.6 Realizando las operacicnes de mantenimiento y sustitucién de ele-

.- mentas de la maquina especificadas en el manual, para que asta.
_en perfecto estado de funcionamiento.

3.2.7 Cumpliendo las normas de seguridad vy salud laboral que afecten

a este proceso. :

- ANEXO It
ll. REFERENTE FORMATIVO
1. ltinerario formativo

Cepillado y regrue-

Mecanizado de
ensambles de

Mscanizado con
tupi, moldurera y

Aplacado de cantos.

tableros

SadO dé madera. madera. méquinas fresa-
‘ : doras. |

Lijado y catibrado _ Mecaéliza'cié? b?le
de madera vy Tomeado de madera. e Vmgqtﬁ: :

nas de control
numeérico.

1.1  Duracion:

Contenidos practicos: 465 horas.
Conocimientos tedricos: 200 horas.
Evaluaciones: 35 horas.

Duracién total: 700 horas.

1.2 Méodulos que lo componen:

1. Cepillado y regruesado de madera.
- Mecanizado de ensambles de madera.

3. Mecanizado con tupi, moidurera y maquinas fre-
sadoras.

4. Aplacado de cantos.

5. Lijado y calibrado de madera y tableros.

6. Torneado de madara.

7. Mecanizacion de madera y tableros con méaqui-

" nas de control numérico.

2. Madéadulos formativos

Moédulo 1.

Ceplllado y regruesado de la madera (asoclado a la unidad de competencia «Preparar Ia madera
o tableros para su mecanizadon)

Objetivo general del modulo: al concluir el médulo, el/la alumno/a serd capaz de realizar las operaciones de
cepillado y regruesado, preparandoe la madera para su posterior mecamzado

Duracion: 80 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Clasificar madera aserrada 1 segun cri-| 1.1.1
terios determinados.

Identificar. a partir de piezas de madera aserrada, las especies
mas utilizadas en carpinteria y mueble, indicando las principales

caracten’sticas y aplicaciones de cada una de ellas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2

1.3

1.4

Cepillar y regruesar piezas de made-
ra mediante la cepilladora y la
regruesadora, obteniendo superfi-
cies lisas y del espesor requerido.

Cepillar y regruesar piezas de made-
ra con la moldurera, obteniendo ele-
mentos del espesor requerido y con
las cuatro caras lisas y escuadradas.

Aplicar los criterios de profesionali-
dad inherentes a la preparacion de
la madera, para su mecanizado,
actuando de acuerdo a los mismos.

1.1.2
1.1.3
1.1.4

1.1.6

1.1.7

1.2.1
1.2.2

1.2.3
1.2.4
1.2.6

1.2.6
1.2.7

1.2.8

1.3.1
1.3.2

1.3.3
1.34

1.3.6
1.3.86

1.3.7

1.4.1

1.4.2

1.4.3

1.4.4

Localizar piezas de madera con anomalias y/o defectos, indicando
los agentes causantes de |os mismos.

Identificar por su nombre los distintos tipos de madera aserrada
(costeros, tablas, etc.). : ' ‘

Explicar la importancia que tiene el grado de humedad de la madera

en los trabajos de despiece, especificando cuales son los valores
optimos. :

Describir como se calcula el grado de humedad de la madera y
especificar cudles son los instrumentos que se utilizan para su
medida. ‘ '

Averiguar el contenido de humedad de piezas de madera aserrada,
haciendo uso de los instrumentos de medida apropiados.

Clasificar piezas de madera aserrada, en funcién de especifica-
ciones de calidad determinadas. :

Explicar los procesos de cepillado y regruesado de la madera, indi-
cando su finalidad.

Indicar los equipos que se utilizan para el cepillado y el regruesado,
describiendo su funcionamiento, asi como las operaciones que
requieren para su mantenimiento y conservacian.

Indicar las herramientas que se utilizan para el cepillado y el regrue-

sado, especificando sus caracteristicas principales.

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el cepillado y regrue-
sado, especificando en funcién de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el cepillado y regruesado, en funcion de las caracteristicas
de la madera, tipo de maquina, etc.

Cepillar piezas de madera, empleando la cepilladora, previo ajuste
de parametros y colocacién de las cuchillas afiladas, alineadas vy
equilibradas. .

Regruesar piezas de madera a la medida establecida, empleando
la regruesadora, previo ajuste de parametros y colocacion de las
cuchillas afiladas, alineadas y equilibradas. ’

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las méaquinas
utilizadas.

Explicar el proceso de moldurado a cuatro caras, indicando su
fiialidad.

indicar los equipos que se utilizan para el moldurado a cuatro
caras, describlendo su funcionamiento, asi como las ‘operaciones
que requieren para su mantenimiento y conservacion.

Indicar las herramientas que se utilizan para el moldurado a cuatro
caras, especificando sus caracteristicas principales.

Enumerar los parametros a tener en cuenta en el moldurado a
cuatro caras, especificando en funcidn de qué variables hay que -
regularlos.

Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el moldurado a cuatro caras, en funcién de las caracte-
risticas de la madera, tipo de maquina, etc.

Cepillar y regruesar piezas de madera por las cuatro caras, emplean-
do la moldurera, previo ajuste de pardametros y colocacion de las
fresas o cuchillas afiladas, alineadas y equilibradas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas
utilizadas. ‘

ldentificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de preparacion de la madera,
relacionandolos con sus consecuencias.

Describir los riesgos existentes en las actividades de preparacién
de la madera, especificando los medios de prevencién a tener
en cuenta para la seguridad y salud laboral.

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccion
medioambiental en las actividades de preparacion de la madera,
especificando la repercusién de cada una de ellas, asi como eliminar
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamiento
adecuado.

Aplicar técnicas de organizacidn del trabajo en la preparacién de
la madera, optimizando convenientemente los materiales y otros
medios de produccion disponibles.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

éRITERIOS DE EVALUACION

1.4.5

1.4.6

Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos o con-
tingencias dadas, determinando la/s solucién/es mas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de preparacidn de la madera.

Efectuar las diferentes actividades de preparacién de la madera
con pautas de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc.,

que permltan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo

Contenidos teérico-practicos:

Madera. Variedades mas utilizadas en carpinterfa y
mueble {pino, haya, roble, etc). Caracteristicas y propie-
dades esenciales. Defectos y anomalias.

Madera aserrada. Concepto. Tipos (costeros, tablo-

nes, etc.). Dimensiones comerciales. Aplicaciones.

Reglas de clasificacion.

Contenido de humedad de la madera. Tecmcas de
medida. Instrumentos de medida {xilohigrometres). Gra-
dos de tolerancia. _

Cepillado de piezas de madera. Finalidad. Técnicas.
Cepilladoras: descripcion, preparacion, funcionamiento
y mantenimiento. Herramientas: tipos {cabezales, cuchi-
ltas). Afilado. Colocacién. Parametros dé cepillado (ve-
locidad de giro, ajuste de altura, etc.).

Regruesado da piezas de madera. Finalidad. Técnicas.

Regruesadoras: descripcion, preparacion, funcionamien-.

to v mantenimiento. Herramiantas: tipos {(cabezales,

cuchillas). Afilado. Colocacién, Parametros de regruesa- -

do (velocidad de giro, ajuste de altura, etc.).

Cepillado y regruesado de piezas de madera ¢con mol-
durera. Finalidad. Técnicas. Mcldureras: descripcion, pre-
paracion, funcionamiento y mantenimiento. Herramien-
tas: tipos {cabezales, cuchillas, fresas). Afiladc. Coloca-
cion. Parametros de moldurado {velocidad de giro, ajusts
de herramientas, posicionamiento de ejes, etc.)..

Control de calidad. Factores gque mﬂuyen en la calidad
de la preparacitn de la madera.

Aplicacion de normas de seguridad y salud Iaboral
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a
[a preparacion de la madera. Métodos de proteccion '

prevencidn. Utiles personales de proteccion y disposi-

 tivos de saeguridad en instalaciones y maquinaria. Sim-

bologia normativizada: primeros ayxilios.

Proteccion medicambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacién de
residuos. Métodos y medios utilizados.

Organizacién vy distribucién del trabajo. Técnicas de
organizacion del propio trabajo relativas a la preparacion
de la madera. Causas mas frecuentes que dificultan !a
eficaz evolucion de las actividades. Secuencializacion
optima de las diferentes operaciones implicadas.

Racionalizacién de los medios disponibles. Optimiza-

_ cién de los medios disponibles en la preparacién de la -

madera. .

Trabajo en equipo. Interaccién esporadica y habitual
con otras perscnas implicadas en las actividades de pre-
paracidn de la madera.

Clasificar piezas de madera.

Averiguar el contenido de humedad de piezas de
madera.

Cambiar los Utiles y realizar el ajuste de parametros
en la cepilladora.

Cepillar caras y cantos de piezas de madera.

Cambiar los (tiles y realizar el ajuste de parametros
en la regruesadora.

‘Regruesar piezas de madera.

Cambiar laos (tiles y realizar el ajusté de parametros
en la moldurera.

LCepillar y regruesar piezas de madera con la mol-

durera.

Realizar las operaciones de mantemmiento basico de
las maquinas.

o

Médulo 2. Mecanizado de ensambles de madera {asociado a la unidad de competéncia :
«Mecanizar plezas de carpinteria y muebles)

Objetivo general del modula al concluir el médulo el/la alumno/a sera capaz de obtener dlferentes tipos de

ensambles para unir piezas de madera o tahlero.
Duracién: 70 horag.

CRITERIOS DE EVALUACION

COBJETIVOS ESPchFtcds
2.1 Interpretar planos de fabricacion. 2.11
212
2.1.3
2.2 Mecanlzar ensambles en esplga, 2.2.1
empleando la espigadora y la cajea-
dora.
2.2.2
223
224

Explicar qué es un plano de fabricacion, indicando su utilidad.
Reconocer la simbologia empleada en los planos de fabricacion,
indicando su significado.

Determinar, a partir de planos de fabricacion, las dimensiones y
toleranmas de las piezas y mecanizados espsecificados.

Explicar qué es un ensamble en espiga, especificando Ia funcién
que cumple, sus caracteristicas principales y las aplicaciones que
tiene. v

Explicar el procesa de mecanizado de ensambles en espiga, indi-
cando su finalidad.

Indicar los equipos que 'se utilizan para el mecanizado de ensambles
en espiga, describiendo su funcionamiento, asi como las opera-
ciones que requieren ‘para su mantenimiento y conservacion.
Indicar las herramientas gue se utilizan para el mecanizado de
ensambles en espiga, especificando sus caracteristicas principales.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Mecanizar ensambles en cola de
milano, empleando la fresadora de
lazos. .

2.4 Realizar orificios redondos o alarga-
dos mediante taladrado, para inser-
tar espigas, casquillos, tornilles u
otros elementos auxiliares.

2.5 Aplicar los criterios de profesionali-
dad inherentes al mecanizado de
ensambles, actuando de acuerdo a
los mismos.

225
2286

2.2.7
228

2.2.9

2.3.1

232
233

234
235
2.3.6
2.3.7

2.3.8

2.4.1

242
243

244
245

2456
247

2.4.8

249

251
252

253

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el espigado y cajea-
do, especificando en funcién de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el espigado y cajeado, en funcién de las caracteristicas
de la madera, tipo de maquina, etc.

Espigar piezas de madera a la medida establecida, empleando la
espigadora, previo ajuste de pardmetros y colocacién de las herra-
mientas afiladas.

Cajear piezas de madera a la medida establecida, empleando la
cajeadora, previo ajuste de pardmetros y colocacion de las herra-
mientas afiladas.

Realizar las operac:ones de mantenimiento basico de las méaquinas
utilizadas.

Explicar qué es un ensambie en cola de milano, especificando
la funcidon que cumple, sus caracterlstlcas principales y las apli-
cacicnes que tiene.

Explicar el proceso de mecanizado de ensambles en cola dé milano,

‘indicando su finalidad.

Indicar los equipos que se utilizan para el mecanizado de ensambles
en cola de milano, describiendo su funcionamiento, asi como las
operaciones que requieren para su mantenimiento y conservacion.
Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado de
ensambles en cola de milano, especificando sus caracteristicas
principales.

Enumerar los parémetros a tener en cuenta en el mecanizado de
ensambles en cola de milano, especificando en funcion de gué
variables hay que regularlos.

Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el mecanizado de ensambles en cola de milano, en funcién
de las caracteristicas del material, tipo de maquina, etc.

Fresar piezas a la medida establecida, empleando la fresadora de
lazos, previo ajuste de parametros vy colocacién de las herramientas
afiladas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basuco de las maquinas
uttlizadas.

Especificar la funcién que cumple un orificio redondo o alargado,
sus caracteristicas principales y las aplicaciones que tiene.

Explicar el proceso de taladrado, indicando su finalidad.

Indicar los equipos que se utilizan para el taladrado (taladro manual,
taladro oscilante, taladro multipte), describiendo su funcionamiento,
asi como las operaciones que requieren para su mantenimiento
y conservacion,

Indicar las herramientas que se utilizan para el taladrado, espe-
cificando sus caracteristicas principales.

Indicar los tipos de tablero mas empleados en la fabricacion de
muebles y elementos de carpinteria, especificando sus caracte-
risticas principales y las aplicaciones gue tienen.

Enumerar los parametros a tener en cuenta en el taladrado, espe-
cificando en funcion de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar brocas o fresas cuyo estado sea adecuado para realizar
el taladrado, en funcion de las caracteristicas del material y del
orificio, tipo de maquina, etc.

Taladrar piezas de madera a la medida establecida, empleando
el taladro, previo ajuste de parametros y colocacién de las herra-
mientas afiladas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas
utilizadas.

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de mecanizado de ensambles,
relacionandolos con sus consecuencias.

Describir los riesgos existentes en las actividades de mecanizado
de ensambles, especificando los medios de prevenciéon a tener
en cuenta para la seguridad y salud laboral.

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccion
medioambiental en las actividades de mecanizado de ensambles,
especificando la repercusion de cada una de ellas, asi como eliminar
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamlento
adecuado.

*
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ORJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

254

255

256

- Aplicar técnicas de organizacion del trabajo en el mecanizado de

ensambles, optimizando convenientemente los materiales y otros
medios de produccion disponibles.

Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos o con-
tingencias dadas, determinando la/s solucién/es mas adecuada/s
a cada caso, en-los trabajos de mecanizado de ensambles.
Efgectuar las diferentss actividades de mecanizado de ensambles
con pautas de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc.,
que permitan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo.

Contenidos-tedrico-practicos: .

Interpretacion de planos de fabricacion. Simbologia.
Telerancias!

Ensambles de carpinteria y muebie. Concepto. Tipos
(espigas, cola de milano, etc.). Caracteristicas. Aplica-
ciones.

Espigado de piezas de madera. Finalidad. Técnicas.
Espigadoras: descripcidn, preparacién, funcionamiento
y mantenimiento. Herramientas: tipas (cabezales, cuchi-
llas, fresas) Afilado. Colocacién. Parametros de espigado
{(velocidad de giro, ajuste de espesor, etc.). -

Cajeado de piezas de madera. Finalidad. Técnicas.
Cajeadoras: descripcidn, preparacion, funcionamiento y
mantenimiento. Herramientas: tipos {brocas para esco-
plear, fresas, etc.). Afilado. Colocacidn. Parametros de.
cajeado (velocidad de giro, ajuste de profundidad, etc.).

Mecanizado de ensambles en cola de milano. Fina-
lidad. Técnicas. Fresadoras .de lazos: descripcion,
preparacion, funcionamiento y mantenimiento. Herra-
mientas: tipos (cabezales, cuchillas, fresas). Afilado. Colo-
cacidn. Parametros de fresado (velocidad de avance,
ajuste de profundidad, etc.).

Tableros maés utilizados en carpinteria y musble. Tipos
{aglomerado, fibras, contrachapado, alistonado, stc).
Caracteristicas principales. Aplicaciones.

Taladrado. Finalidad. Técnicas. Taladros: descripcién,

preparacion, funcionamiento y mantenimiento. Herra- -

mientas: tipos {brocas sencillas, brocas escatonadas, ave-
llanadar, brocas para ascoplear, gtc.). Afilade, Coloca-
cién. Parametros de taladrado {velocidad de giro 'y avan-
ce, ajuste de profundidad, etc.).

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad

de la meeanizacian de ensambles.

-

Aplicacion de normas de seguridad y salud laboral.
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a
la mecanizacion de ensambles. Métodos de proteccién
y prevencion. Utiles personales de proteccidn y dispo-
sitivos de seguridad en instalaciones y maquinaria.

Proteccidn medioambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacion de
residuos. Métodos y medios utilizados.

. Organizacion y distribucion del trabajo. Técnicas de .
organizacion del propio trabajo relativas a la mecani-
zacion de ensambles. Causas mas frecuentes que difi-
cultan fa eficaz evolucion de las actividades. Secuen-
cializacion optima de las diferentes operaciones impli-
cadas. 7

Racionalizacién de los médios disponibles. Optimiza-
cion de los medios disponibles en la mecanizacion de

“ensambles.

Trabajo en equipo. Interaccién esporadica y habitual
con otras personas implicadas en las actividades de
mecanizacion de ensambles.

Cambiar los dtiles y realizar el ajuste de pardmetros
en la espigadora. '

Espigar piezas de madera.

Cambiar los dtiles y realizar el ajuste de pardmetros
en la cajeadora. '

Cajear piezas de madera.

Cambiar los utiles y realizar el ajuste de pardmetros
en la fresadora ds lazos.

Mecanizar ensambiles en cola de milano.

Cambiar los dtiles y realizar el ajuste de pardmetros
en el taladro manual y taladre multiple. '

Taladrar piezas de madera y tablero con taladro
manual y taladro multiple.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de
las maquinas. .

Médulo 3. Mecanizado con tupi, moldurera y maquinas fresadoras (asociado a la unidad de competencia
' : «Mecanizar piezas de carpinteria y mueble)

'Objetivo general def médulo: al concluir el médufo, ‘el/la alumno/a ser4 capaz de obtener diferentes tipos de
mecanizado empleando la tupi, la moldurera y la fresadora vertical. )

Duracién: 220 horas.

ORJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUAGION

3.1 Elaborar plantillas para trabajar con|3.1.1
la tupi y fresadora vertical. 319

3.1.3

Explicar cudl es la utilidad de las plantillas en el mecanizado
de piezas con tupi y fresadora vertical.

Indicar los tipos de materiales utilizados en la elaboracion de
plantillas, especificando las ventajas e inconvenientes de cada
uno de ellos. :

Explicar e proceso de elaboracién de plantillas, indicando las
maquinas y/o herramientas que se utilizan para ello (sierra circular,
sierra de cinta, herramientas manuales, stc.). -
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2 Replantillér, ranurar y hacer perfiles
o molduras empleando la tupi.

3.3 Realizar copiados, perfilados, galces
y recaladas mediante la fresadora
vertical.

3.4 Realizar molduras mediante la mol-
durera.

3.14

3.156

3.1.6
3.1.7

3.21

3.2.2
3.2.3

324

3.25

3.2.6

3.2.7
'3.2.8

3.2.9

3.2.10

3.3.1

W

Wik

3.3.4
3.35

3.3.6

3.3.7

3.3.8

3.3.9

3.3.10

YIS
W N

—

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el mecanizado
de plantillas con sierra circular, sierra de cinta, etc., especificando
en funcién de qué variables hay que regularlos.

Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado -
para realizar el mecanizado de plantillas, en funcién de las carac-
teristicas del material, tipo de maquina, etc.

Elaborar plantillas para piezas determinadas, en funcién de las
caracteristicas de éstas.

Realizar las operaciones de mantenimiento bésico de las maquinas
utilizadas. :

Explicar queé es una ranura, especificando sus caracteristicas prin-
cipales y las aplicaciones que tiene.

Explicar los procesos de replantillado, ranurado y perfilado indi-
cando su finalidad.

Describir el funcionamiento de la tupi, sus variantes principales
(simple, copiadora y replantilladora doble) y las operaciones que
requiere para su mantenimiento y conservacion.

Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado con
la tupi, especificando sus caracteristicas principales.

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el mecanizado
con la tupi, especificando en funcién de qué variables hay que
regularlos. '
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado
para realizar el mecanizado, en funcidn de las caracteristicas del
material, tipo de maquina, etc.

Replantillar piezas de madera o tablero, empleando la tupi, previo
ajuste de parametros y colocacion de las herramientas afiladas,
Ranurar piezas de madera o tablero & la medida estabiecida,
empleando la tupl, previo ajuste de pardmetros y colocacion de
las herramientas afiladas.

Perfilar piezas de madera o tablero a la medida establecida,
empleando la tupi, previo ajuste de parametros y colocacién de
las herramientas afiladas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas
utilizadas.

‘Explicar qué es un galce y una recalada, especificando las fun-

ciones quée cumplen, sus caracteristicas principales y las aplica-
ciones que tienen.

Explicar el proceso de copiado indicando su finalidad.

Describir el funcionamiento de la fresadora vertical, sus variantes
principales (simple y pantografo copiador) y las operaciones que
requiere para su mantenimiento y conservacion.

Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado con
la fresadora vertical, especificando sus caracteristicas principales.
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el mecanizado
con la fresadora vertical, especificando en funcidn de qué variables
hay que reguiartos.

Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado
para realizar el fresado, en funcidn de las caracteristicas del-mate-
rial, tipo de maquina, etc.

Copiar piezas de madera o tablero, empleando la fresadora ver-
tical, previoc ajuste de parametros y colocacion de las herramientas
afiladas. ‘

Obtener galces y recaladas en piezas de madera o tablero a la
medida establecida, empleando la fresadora vertical, previo ajuste
de parametros y colocacién de las herramientas afiladas.

Perfilar piezas de madera o tablero a la medida establecida,
empleando la fresadora vertical, previo ajuste de parametros vy
colocacién de las herramientas afiladas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas
utilizadas.

Explicar qué es una moldura, especificando las funciones que
cumple, sus caracteristicas principales y las aplicaciones que tiene.
Explicar el proceso de moldurado indicando su finalidad.
Describir el funcionamiento de la moldurera y las operaciones
gue requiere para su mantenimiento y conservacion.
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CRITERIOS DE EVALUACION -

OBJETIVOS ESPECIFICOS
344
345
3486
3.4.7
348
3.5 Aplicar los criterios de profestonali-| 3.5.1

dad inherentes al mecanizado con

tupi, moldurera y fresadora vertical,

actuando de acuerdo a los mismos. -
352
353
3.54
3.6.5
356

tndicar las herramientas que se utilizan para el moldurado, espe-*
cificando sus caracteristicas principales. :

- Enumerar los parametros a tener en cuenta en el moldurado,

8specificanda en funcion de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado
para realizar el moldurado, en funcidén de las caracteristicas del
material, tipo de maquina, etc.

Obtener molduras de madera o tablero a ia medida establecida,
empleando la moldurera, previo ajuste de parametros y colocacion
de las herramientas afiladas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las méquinas
utilizadas. '

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de mecanizado con tupt,
moldurera y fresadora vertical, relacionéndolos con sus con-
secuencias. '

" Describir los riesgos existentes en las actividades de mecanizado -

con tupi, moldurera y fresadora vertical, especificando los medios
de prevencion a tener en cuenta para la seguridad y salud laboral.
Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccidn .
medioambiental en las actividades de mecanizado con tupi, mol-
durera y fresadora vertical, especificando la repercusion de cada
una de ellas, asi como eliminar elementos contaminantes y otros

“residuos con el tratamiente adecuado. -

Aplicar técnicas de organizacidn del trabajo en el mecanizado
con tupf, moldurera y fresadora vertical, optimizando convenien-
temente los materiales y otros medios de produccién disponibles.
Exponer las posibles medidas 4 adoptar ante imprevistos ¢ con-
tingencias dadas, determinando la/s solucion/es méas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de mecanizado con tupi, moldurera
y fresadora vertical. ' ,

Efectuar las diferentes actividades de mecanizado con tupi, mol-
durera y fresadora vertical con pautas de responsabilidad, auto-
noémia, trabajo en equipo, etc., que permitan desenvolverse correc-
tamente en el lugar de trabajo.

Contenidos tedrico-pricticos:

Plantillas para tupi y pantégrafo. Utilidad. Mate_‘r'iales_.".
Técnicas de elaboracion. Maquinas y herramientas nece-

sarias (sierra circular, sierra de cinta, etc.).

Ranuras, galces, recaladas y molduras. Funciones que

cumplen. Tipos. Caracteristicas.

Replantillado de piezas de madera y tablero. Finalidad.

Técnicas.

Mecanizados diversos de piezas de madera y tablero
con tupl y fresadora vertical: ranurado. Galces. Recaladas.

Finalidad. Técnicas. .

Perfilado de piezas de madera y tabtero con tupl"v

fresadora vertical. Finalidad. Técnicas.

Aplicacidn de normas de seguridad y salud laboral.
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a
la mecanizacion con tupi, moldurera y fresadora vertical.
Métodos de proteccion y prevencion. Utiles personales
de proteccion y dispositivos de seguridad en instalacio-
nes y maquinaria. Simbologia normativizada: primeros
auxilios.

Proteccion medioambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacion de
residuos. Métodos y medios utilizados.

Organizacién y distribucién del trabajo. Técnicas de
organizacién. del propio trabajo relativas a la mecani-
zacion con tupl, moldurera y fresadora vertical. Causas

Obtencidn de molduras con moldurera. Finalidad. Téc-
nicas. Moldureras: desecripcién, preparacion, funciona-
miento y mantenimiento. Herramientas: tipos.(gabezales,
cuchillas, fresas). Afilado, Colocacion. Pardmetros de
moldurado {(velocidad de giro, ajuste de herramientas,
posicionamiento de ejes, etc.). ‘

Tupi. Descripcién, preparacién, funcionamiento y
mantenimiento. Herramientas: tipos {cabezales, cuchi-
llas, fresas). Afilade. Colocacion. Parémetros de funcio-
namiento {velocidad de giro. ajuste de plantillas, etc.}.

Fresadora vertical. Descripcién, preparacion, funcio-
namiento y mantenimiento. Herramientas: tipos {(cabe-
zales, cuchillas, fresas). Afilado. Colocacidén. Parametros
de funcionariento {velocidad de giro, ajuste de plantillas,
etcétera). . ,

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad
de la mecanizacién con tupi, moldurera y fresadara ver-
tical. '

- operacionas implicadas.

- mas frecuentes que dificultan la eficaz evolucion de las

actividades. Secuencializacion dptima de las diferentes

Racionalizacién de los medios disponibles. Optimiza-
cion de los medios disponibles en la mecanizacién con
tupi, moldurera y fresadora vertical.

Trabajo en equipo. Interaccion esporadica y habitual
con otras personas implicadas en las actividades de

mecanizacién con tupi, moldurera y fresadora vertical. -

Elaborar plantillas para tupi y fresadora.

Cambiar los dtiles y realizar el ajuste de parametros
en la tupi.

Replantillar piezas de madera y tablero con la tupi.

Ranurar piezas de madera y tablero'con la tupi.

Realizar molduras al arbol con y sin plantilias en tupi.

.. Moldurar piezas rectas con alimentador en tupi.

Cambiar los atiles vy realizar el ajuste de pardmetros

en la fresadora vertical.
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Copiar piezas de madera y tablero con la fresadora

vertical.

Realizar galces y recaladas sobre piezas de madera

y tablero con la fresadora vertical.

Perfilar piezas de madera y tablero con la fresadora

vertical.

Cambiar los-Utiles y realizar el ajuste de parametros
en la moldurera.

Obtener molduras de madera y tablero con la mol-
durera. ‘

Realizar las operaciones de mantenimiento bdsico de
fas maguinas.

Mddulo 4. Aplacado de cantos (asociado a la unidad de competencia «Mecanizar piezas de carpinteria y mueble»)

Objetivo general del médulo: al concluir el madulo, el/la alumno/a sera capaz de obtener piezas de tablero

con los cantos chapados.
Duracion: 40 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Aplacar cantos de piézas de tablero
empleando la chapadora de cantos.

4.2 Aplicar los criterios de profesionali-
dad inherentes al aplacado de can-
tos, actuando de acuerdo a los
mismos.

4.1.8

4.1.9

4.1.10

4.2.1

422

4.2.3

424

425

4.2.6

Explicar el procesc de chapado de cantos, indicando su finalidad.
Indicar qué materiales se utilizan habitualmente para elaborar
cantos y sus caracteristicas principales.

Especificar las principales colas utilizadas en el aplacado de
cantos.

Describir el funcionamiento de la chapadora de cantos y las ope-
raciones que requiere para su mantenimiento y conservacion.
Indicar las herramientas que se utilizan en una chapadora de
cantos y su finalidad, especificando sus caracteristicas principales.
Indicar las caracteristicas principales de la cola empleada en una
chapadora de cantos.

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el chapado de
cantos, especificando en funcion de qué variables hay que
regularlos.

Seleccionar herramientas de corte (sierras de retestado, discos
rascadores, etc.) cuyo estado sea adecuado para realizar el cha-
pado de cantos, en funcion de las caracteristicas del material,
tipo de magquina, etc.

Obtener piezas de tablero con los cantos chapados segun espe-
cificaciones, empleando la chapadora de cantos, previo ajuste
de parametros y colocacion de las herramientas oportunas.
F}elalizgr las operaciones de mantenimiento béasico de las maquinas
utilizadas.

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de aplacado de cantos,
relaciondndolos con sus consecuencias. .

Describir los riesgos existentes en las actividades de aplacado
de cantos, especificando los medios de prevencién a tener en
cuenta para la seguridad y salud en el trabajo.

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccion
medioambiental en las actividades de aplacado de cantos, espe-
cificando la repercusion de cada una de ellas, asi como eliminar
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamiento
adecuado.

Aplicar técnicas de organizacién del tfabajo en el aplacado de
cantos, optimizando convenientemente los materiales y otros
medios de produccion disponibles.

Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos o con-
tingencias dadas, determinando la/s solucién/es mas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de aplacado de cantos.

Efectuar las diferentes actividades de aplacado de cantos con
pautas de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc.,
que permitan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo.

Contenidos tedrico-practicos:

Colas termofusibles. Caracteristicas y propiedades.

Tipos. Modo de empleo.

Material para chapar cantos. Tipos de canto. Carac-

teristicas y propiedades.

Afilado. Cambio. Parametros de chapado (velocidad de
avance, ajuste de espesor, presion, etc.).

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad
del chapado de cantos.

Aplicacion de normas de seguridad y salud laboral.

Chapado de cantos de piezas de tablero. Finalidad.
Técnicas. Chapadoras: descripcién, preparacion, funcio-
namiento y mantenimiento. Herramientas de retestado
y rascado: tipos (sierras de disco, discos rascadores, etc.).

Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos al
chapado de cantos. Métodos de proteccién y prevencién.
Utiles personales de proteccion y dispositivos de segu-
ridad en maquinaria.
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Proteccién medioambiental y tratamisento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacion de
residuos. Métodos y medios utilizados.

Organizacion y distribucion del trabajo. Técnicas de
organizacion del propio trabajo relativas al chapado de
cantos. Causas mas frecuentes que dificultan la eficaz
avolucién de las actividades. Secuencializacién optima

Trabajo en equipo. Interaccién esporadica y habitual
con.otras personas implicadas en las actividades de cha-
pado de cantos.

Cambiar los dtiles y realizar el ajuste de pardmetros
an la chapadora de cantos.
Aplacar cantos de piezas de tablero con la chapadora

de las diferentes operaciones implicadas.

Racionalizacién de los medios disponibles. Optimiza-
¢idn de los medios disponibles en el chapado de cantos.

de cantos.
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de
la maquina.

Médulo 5. Lijado y calibrado de madera y tableros {asociado a la unidad de competencia «Mecanizar piezas
de carpinteria y mueble»)

Objetivo general del médulo: al concluir el moédulo, el/la alumno/a seré capaz de obtener piezas de madera

y tablero lijadas segun las especificaciones.

Duracion: 60 hor_as.

CRITERIOS DE EVALUACION

OBJETIVOS ESPECIFICOS
5.1 Calibrar o lijar las superficies de las/5.1.1
piezas -en crudo mediante calibradoy5.1.2
ras o lijadoras automaticas.
_ 5.1.3
h.1.4
5.1.5
516
51.7
5.1.8
5.1.9
5.1.10
5.2 Lijar las superficies de las piezas en b.2.1
crudo mediante lijadoras manuales| -
h272
523
524
525
5.2.6
5.3 Aplicar los criterios de profesionali{5.3.1
dad inherentes al lijado de piezas de :
-madera y tablero, actuando de acuer
do a los mismos. 5.3.2

_ Explicar el proceso de calibrado, indicando su finalidad.

Explicar el proceso de lijado
finalidad. _ '
Describir el funcionamiento de la calibradora, de la lijadora de
contacto y de la lijadora de molduras, asl como las operaciones
que requieren para si mantenimiento y conservacion.

de piezas en crudo, indicando su

- Indicar las lijas que se utilizan para el calibrado vy lijado, espe-

cificando sus caracteristicas principales y factores de mante-
nimiento. : ,

Enumerar fos pardmetro: a tener en cuenta en el calibrado y
lijade, especificando en. funcion de qué variables hay que
regularios. ‘
Ssiaccionar bandas de lija o lijas cuy; grano sea adecuado para
realizar el calibrado o lijadc. en funcién de las caracteristicas del

‘material, tipo de méquina, etc.

Calibrar piezas de madera y teblero, obteniendo el espesor reque-

rido, empleando la calibradora, previo ajuste de parédmetros y

colocacién de las lijas apropiadas. _
Lijar piezas de madera y tablero, ebteniendo el acabado superficial

especificado, empleando la lijadora de contacto, previo ajuste

de parametros y colocacién de las lijas apropiadas.

Lijar molduras de madera y tablero, cbteniendo el acabado supsr-

ficial especificado, empleando la lijadora de molduras, previa ajus-

te de parametras y colocacion de las lijas apropiadas.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas
~ utilizadas.

Explicar el proceso de lijado manual, indicando los diferentes tipos
de lijadora que se pueden emplear (de banda, orbital, de rodilio,
etc}, las. diferencias entre ellas y la oportunidad de su empleo.
Describir el funcionamiento de las lijadoras manuales, asl como
las operaciones que requieren para su mantenimiento y con-
servacion.

Enumerar los pardmetros a tener en cuenta en el lifade manual,
especificande en funcién de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar lijas cuyo grano sea adecuado para realizar el lijado
manual, en funcién de las caracteristicas del material, tipo de
maguina empleada, etc.

Lijar piezas de madera y tablero de diferentes gsometrias,
empleando lijadoras manuales, previo ajuste de parédmetros y colo-
cacion de las lijas apropiadas.

Realizar las operaciones de mantenimianto basico de las maquinas
utilizadas.

ldentificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y el propio proceso de lijado de piezas en crudo,
relacionandolos con sus consecuencias.

Describir los riesgos existentes en las actividades de lijado de
piezas en crudo, especificando los medios de prevencién a tener
en cuenta para la seguridad en el trabajo.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

5.3.3

5.3.4

5.3.b

5.3.6

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccién
medioambiental en las actividades de lijado de piezas en crudo,
especificando la repercusion de cada una de ellas, asi como el
minar elementos contaminantes y otros residuos con el trata-
miento adecuado.

Aplicar técnicas de organizacion del trabajo en el lijado de piezas
en crudo, optimizando convenientemente los materiales y otros
medios de produccién disponibles. A
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos o con-
tingencias dadas, determinando la/s solucion/es mas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de lijado de piezas en crudo.
Efectuar las diferentes actividades de lijado de piezas en crudo
con pautas de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc.,
que permitan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo.

Contenidos tedrico-practicos:

Lijas. Tipos. Caracteristicas. Conservacién. Parame-

tros de desgaste.

”

Organizacién y distribucion del trabajo. Técnicas de
organizacion del propio trabajo relativas al lijado. Causas
mas frecuentes que dificultan la eficaz evolucién de las
actividades. Secuencializacién dptima de las diferentes

Calibrado vy lijado con maquinas automaticas. Fina-
lidad. Tecnicas. Lijadoras automaticas: descripcidon, pre-
paracion, funcionamiento y mantenimiento. Pardmetros
de lijado (velocidad de avance, ajuste de espesor, pre-
sién, etc.). '

Lijado de molduras con lijadoras de molduras. Fina-
lidad. Técnicas. Lijadoras de molduras: descripcién, pre-
paracion, funcionamiento y mantenimiento. Parametros
de lijado {velocidad de avance, ajuste de perfiles, presién,
etcétera). :

Lijado con maquinas manuales. Finalidad. Técnicas.
Lijadoras manuales: descr pcién, preparacion, funciona-
miento y mantenimiento.

"~ Control de calidad. Factores que influyen en la calidad
del lijado.

Aplicacién de normas de seguridad y salud laboral.
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos al
lijado. Métodos de proteccidn v prevencion. Utiles per-
sonales de proteccidén y dispositivos de seguridad en
madguinaria. :

Proteccidon medioambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacién de
residuos. Métodos y medios utilizados.

operaciones implicadas,

Racionalizacidn de los medios disponibles. Optimiza-
cién de los medios disponibles en el lijado.

Trabajo en equipo, Interaccion esporadica y habitual
pr:j otras personas implicadas en las actividades de
ijado.

Cambiar las lijas y realizar el ajuste de parametros
en la calibradora.

Calibrar piezas de tablero.

Cambiar las lijas y realizar el ajuste de parametros
en la lijadora de contacto.

Lijar piezas de madera y tablero en crudo con lijadora
de contacto.

Cambiar las lijas y Utiles, y realizar el ajuste de para-
metros en la lijadora de molduras.

Lijar molduras de madera y tablero con lijadora de
molduras.

Cambiar las lijas y realizar el ajuste de parametros
en las lijadoras manuaies.

Lijar piezas de madera y tablero en crudo con lijadoras
manuales.

Realizar las operaciones de mantenimiente basico de
las maquinas.

-Mddulo 6. Torneado de madera (asociado a la unidad dc)a competencia «Mecanizar piezas de carpinteria y
mueblen

Objetivo general del médulo: al concluir el médulo, el/la alumno/a sera capaz de obtener piezas de madera

torneada_s. :
Duracién: 80 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Tornear piezas de revolucién con tor-16.1.1
no manual.

6.1.2

6.1.3

6.1.4

6.1.5

Explicar qué es una pieza torneada de revolucion, indicando sus
caracteristicas y aplicaciones principales.

Explicar el proceso de torneado manual indicando su finalidad y
limitaciones. :
Describir el funcionamiento del torno manual y las operaciones
que requiere para su mantenimiento y conservacion.

Iindicar las herramiantas que se utilizan para el torneado manual,
especificando sus caracteristicas principales.

6.1.6

Enumerar los parametros a tener en cuenta en el torneado manual,
especificando en funcién de qué variables hay que regularlos.
Seleccionar herrarientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el torneado manual, en funcién de las caracteristicas de
la madera, tipo de maquina, etc.
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DBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2 Tornear piezas de revalucion con tor—
no coplador

6.3 Aplicar los criterios de profesionali-
-dad inherentes al torneado de piezas
de madera, actuando de acuerdo a
los mismos..

6.1.7

6.2.1
6.2.2

6.2.3

6.2.4

16.2.5

6.2.6

6.2.7

6.3.1

6.3.2

6.3.3

6.3.4

6.35

6.3.6

Tornear piezas de madera con la forma y dimensiones indicadas,
empleando el torno manual, previo ajuste de pardmetros y regu-
lacién de mecanismos de amarre.

Realizar las operaciones de mantemmlento basico de las maquinas
utilizadas.

Explicar el proceso de torneado con copiador indicande su finalidad
y limitaciones.

Describir los diferentes tipos de tornos automdticos que pueden
emplearse para tornear piezas de madera, especificando en funcion
de qué variables se utiliza tada uno de ellos.

Indicar las herramiantas que se utilizan para. el torneado automatico,
especificando sus caracteristicas principales.

Enumerar los parametros a tener en cuenta en el torneado auto-
méatico, especificando en funcion de qué variables hay gue
regularlos.

Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea.adecuado para
realizar el torneado manual, en funcion de las caracteristicas de

la madera, tipo de maquina, etc.

Tornear piezas de madera con las dlmensmnes v geometrla espe-

_citicada, empieando el torno copiador, previo ajuste de pardmetros, |

posicionado de plantillas, regulacién de mecanismos de amarre
y colocacién de cuchillas afiladas. ‘
Realizar las operaciones de mantemmrento basica de las maquinas

utilizadas.

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de torneado de piezas de -
madera, relacionandolos con sus consecuencias.

Describir los riesgos existentes en las actividades de torneado de
piezas de madera; especificando los medios de prevencién a tener
en cuenta para la seguridad y salud en el trabajo.

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccwn

.medicambiental en las actividades de torneado de piezas de made-

ra, especificando la repercusién de cada una de ellas, asi como
eliminar elementos contaminantes y otros residuos con el trata-
miento adecuado.

Aplicar técnicas de organizacion del trabajo en el torneado de
piezas de madera, optimizando convenientermente los materiales
y otros medios de produccién disponibles.

Exponer las posibles medidas a adoptar ante |mprev1stos o con-
tingencias dadas, determinando la/s solucién/es mas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de torneado de piezas. de madera.
Efectuar las diferentes actividades de torneado de piezas de madera
con pautas de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc.,

que permltan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo.

~ Contenidos tedrico-practicos:

Erotecciéh medioambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminacion de

Piezas torneadas. Concepto. Caracteristicas. Aplica-
ciones principales en carpinterfa y mueble.

Torneado manual. Finalidad. Técnicas. Productos:
caracteristicas y aplicaciones. Tornos manuales: descrip-
cién, preparacion, funcicnamiento y mantenimiento.
Herramientas: tipos, afilado. Parametros de torneado {ve-
locidad de rotacién; etc:).

Torneado en torno copiador. Finalidad. Técnicas. Pro-
ductos: caracteristicas y aplicaciones. Tornos copiadores:
descripcién, preparacién, funcionamiento y manteni-
miento. Herramientas: tipos, afilado. Parametros de tor-
nea?o {(velocidad de rotacion, velocidad de avance, etcé-
tera

Control de calidad. Factores que influyen en Ia calidad
del tarneada.

Aplicacion de normas de seguridad y salud ]aboral
Tipos de riesgos inherentes .a fos trabajos relativos al

torneado. Métodos de proteccion y prevencién. Utiles

personales de proteccnon y dispositivos de segundad en
magquinaria.

residuos. Métodos y medios utilizados!

Organizacion y distribucion del trabajo. Técnicas de
organizacitn de! propio trabajo relativas al torneado. Cau-
sas més frecuentes que dificultan la eficaz evolucion de
las actividades. Secuencializacion éptima de las diferen-
tes operaciones implicadas.

Racicnalizacion de los medios disponibles. Optimiza-
cion de ios madios disponibles en el torneado: ttpos
soluciones adecuadas.

Trabajo en equipo. Interaccidn esporadica y habitual

‘con otras personas implicadas en las act:wdades de

torneado.

Cambiar fos dtiles y realizar el ajuste de parametros
en el torna manual.

Tornear piezas de madera con torno manual.

Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros
en el torno copiador.

Tornear piezas de madera con torno copiador,

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de

las méquinas.
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Mdodulo 7. Mecanizacién de madera y tableros con maquinas de control numérico {asociado a la unidad de
competencia «Mecanizar madera y tableros con maquinas de control numérico»)

Objetivo general del mddulo: al concluir el médulo, el/la alumno/a sera capaz de mecanizar piezas de madera
y tablero empleando maquinas de control numérico.
Duracion: 150 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

7.2

7.3

Ajustar los programas de las maqui-
nas de control numérico (CNC),
manualmente o por ordenador, para
el posterior mecanizado de las piezas
especificadas.

Manejar las maguinas de control
numeérico, ejecutando los programas
y controlando los sistemas auxiliares
de las mismas. .-

Aplicar los criterios de profesionali-
dad inherentes al mecanizado de pie-
zas de madera y tablero con méaqui-
nas de CNC, actuandc de acuerdo
a los mismaos, ’

NN
— —

7.11

Bw N

7.1.6
7.1.7

7.2.1

7.2.2

723
71.24

7.25

1.2.6

7.3.1

7.3.2

7.3.3

7.34
135

71.3.6

Explicar qué es un programa de mecanizado para maquinas de
CNC, especificando las aplicaciones que tiene y las ventajas e incon-
venientes del mecanizado con CNC frente a las maquinas con-
vencionales.

Indicar la documentacién técnica empleada en los programas de
mecanizado, especificando su contenido minimo.

Explicar la finalidad de la simulacion de trayectorias.

Describir las operaciones a realizar para la simulacidon de trayec-

torias de forma manual y por ordenador, especificando los para-

metros que debe controlarse en dichas operaciones.

Sefialar los errores mas frecuentes que suelen presentar los pro-
gramas de CNC, indicando la forma de subsanarlos.

Verificar programas de mecanizade mediante simulacién manual
y por ordenador, corrigiendo los errores detectados. -

Indicar la finalidad de realizar copias de seguridad de los programas
de mecanizado, especificando las consecuencias que podria oca-
sionar la no realizacion de dichas copias. .

Describir los diferentes tipos de maquinas CNC que pueden
emplearse para mecanizar piezas de madera y tablero, especifi-
cando las diferencias entre ellas y la oportunidad de su empleo.
Explicar la finalidad de ejecutar los programas de mecanizado en
vacio {sin material), paso a paso y en modo automaético, indicando
los parametros a controlar en cada caso.

Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado con
maquinas CNC, especificando sus caracteristicas principales.
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para
realizar el mecanizado especificado, en funcién de las caracteris-

ticas de la madera, tipo de mecanizado y maquina, etc.

Mecanizar piezas de madera v tablero segtin las especificaciones
establecidas, previo ajuste y verificacion de parametros y colo-
cacidn o revision de las herramientas correspondientes.

Rglaylizgr las operaciones de mantenimiento bésico de las maquinas
utilizadas. _

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales,
de los productos y del propio proceso de mecanizado de piezas
de madera y tablero con maquinas de CNC, relacionandolos con
$Us consecuencias.

Describir los riesgos existentes en las actividades de mecanizado
de piezas de madera y tablero con maquinas de CNC, especificando
los medios de prevencion a tener en cuenta para la seguridad
y salud en el trabajo.

Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteccién
medioambiental en las actividades de mecanizado de piezas de
madera y tablero con méaquinas de CNC, especificando la reper-
cusién de cada una de ellas, asi como eliminar elementos con-
taminantes y otros residuos con el tratamiento adecuado.

Aplicar técnicas de organizacién de! trabajo en el mecanizado de
piezas de madera y tablero con maquinas de CNC, optimizando
convenientemente los materiales y otros medios de produccion
disponibles.

Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos o con-
tingencias dadas, determinando la/s soluciényes mas adecuada/s
a cada caso, en los trabajos de mecanizado de piezas de madera
y tablero con maquinas de CNC.

Efectuar las diferentes actividades de mecanizado de piezas de
madera y tablero con maquinas de CNC con pautas de respon-
sabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc., que permitan desen-
volverse corractamente en el lugar de trabajo.
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Contenidos tedrico-practicos:

Programas de mecanizado para maquinas CNC. Con-
cepto, caracteristicas, aplicaciones. Soportes de la infor-
macion.

Verificacién- de programas de mecanizado para
maquinas CNC. Técnicas de simulacién manual y con
ordenador, tipos de errores y su correccion, copias de
seguridad.

Maquinas de CNC. Descripcidn, preparacion, funcio-
namiento y mantenimiento. Limitaciones. Herramientas:
tipos (hojas de sierra, brocas, fresas, etc). Afilado. Cam-
bios. Parametras de mecanizado (velocidad de rotacion
y avance, etc). . s

Mecanizado con mdaquinas de CNC. Finalidad. Téc-
nicas. Productos que ss puede obtener: caracteristicas
y aplicacicnes principales. '

Control de calidad. Factoras dua influyen en la calidad
del mecanizado con maquinas de CNC. . :

Aplicacion de normas de seguridad y salud laboral.
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos al
mecanizado con maquinas de CNC. Métodos de pro-
teccién y prevencién. Utiles personales de proteccion
y dispositivos de seguridad en maquinaria. :

Proteccion medioambiental y tratamiento de residuos.
Residuos generados. Aprovechamiente.y eliminacion de
residuos. Métodos y medios utilizados. ~ :

Organizacion y distribucién del trabajo. Tecnicas de
.organizacidn del propio trabajo relativas al mecanizado
con maquinas de CNC. Causas mas frecuentes gue
dificultan la eficaz evolucién de las actividades. Secuen-
ciaéizacién optima de las diferentes operaciones impli-
cadas.

Racionalizacion de los medios disponibles. Optimiza-
cion de los medios disponibles en el mecanizado con
maguinas de CNC. '

Trabajo en equipo. Interaccidn esporadica y habitual
con otras personas implicadas en las actividades de
mecanizado con maquinas de CNC, -

Revisar y ajustar programas de mecanizado mediante
simulacién manual y con ordenador. _

Obtener copias de seguridad de programas da meca-
nizado. - :

Cambiar o revisar herramientas y realizar el ajuste

- correspondiente del programa de mecanizado.

Mecanizar piezas de madera y tablero con maquinas
de CNC.

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de
las maquinas.

3. Requisitos personales
3.1 Requisitos del profesorado.

a) Nivel académico: Ingeniero- técnico industrial o,
en su defecto, capacitacion profesional equivalante en
la ocupacioén relacionada con el curso. _

b) Experiencia profesional: tres afps de experiencia
profesional -en la ocupacién relacionada con el curso
o, en el caso de poseer nivel de ingenieria técnica un
afio de experiencia profesional en la ocupacion.

c) Nivel pedagoégico: formacidn retodoldgica,
mediante cursos de formacion de formadores, o bien
experiencia docente minima de un ane. :

3.2 Requisitos de acceso del alumnado.

a) Nivel académico: certificado de escolaridad o
equivalente. ‘

b) Experiencia profesional: no se requiere experien-
cia profesional. ‘ . ‘

c) Condiciones flsicas: ninguna en especial. salvo
aquéllas que impidan el normal desarrollo de la profesién.

4. Requisitos materiales
4.1 |Instalaciones; -
a} Aula de clases teodricas:

Superficie: el aula tendrd que tener un minimo de
30 metros cuadrados para grupos de guince alumnos
(dos metros cuadrados por alumno). : '

Mobhiliario: estard equipada con mobiliario docente
para quince plazas, ademas de los elementos auxiliares.

b} Instalaciones para practicas:

Superficie: minimo de 200 metros cuadrados.

Instalacién eléctrica  para el suministro de corriente.
El acondiciohamiento eléctrico deberd cumplir las nor-
mas de baja tensién y estar praparado de forma que
permita la realizacion de tas practicas.

Instalacidn de aire compnimido: 6 atm. S

Sistema de aspiracién v filtrado. Silos de almaceénaje.

Condiciones ambientales: gran ventilacién, y de acuer-
do con la normativa vigenta de los correspondientes

organismos competentes en la materia.

¢) . Otras instalaciones:

Un espacio de un minimo de 40 metros cuadrados
destinado a almacén.

Un espacio de un minimo de 50 metros cuadrados
para despachos de direccion, sala de profesores y acti-
vidades de coordinacién. -

Una secretaria. N ' _ '

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

Los caentros deberan reunir las condiciones higiénicas,
actsticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por
la legislacién vigente, y disponer de licencia municipal
de apertura como centro de formacién.

4.2 Equipo y maquinaria: un compresor. Una cepi-
Hadora. Una regruesadora. Una moldurera. Una espiga-
dora. Una_cajeadora. Una tupi. Un doble tupi. Una fre-
sadora de lazas o colas de milano. Un pantografo, Un
torno copiader. Un taladro manual. Un taladro multiple.
Una aplacadora de cantos. Una lijadora de banda. Una
lijadora-calibradora. Una lijadora de ¢ontacto. Tres lija-
doras manuales (orbitales, vibradoras etc.). Un centro
de mecanizado CNC. Automatismos de manejo de pie-
zas. Alimentadores para las maquinas principales. Api-
ladores. Sistema de trasiggo y transporte. :

4.3 Herramientas y utillaje. o |
Herramientas de corte diversas (discos, cintas, brocas,

~ cuchillas de tupi, sierras de cadena, fresas, cuchillas de

cepilladora y regruesadora, - etc.). Lijas para - lijadoras
manuales, para torneados, de banda y.de manopla. Por-
taherramisntas. Portabrocas. Plantillas y perfiles de acero
para moldurar en tupl. Escoplos. Buriles. Gubias. For-
mones. Cinta métrica. Calibre. Galgas. Pre-regulador de
herramientas. Micrémetro. Escuadras. Utiles de protec-

- cién. Llaves para el mantehimiento y cambio de herra-

mientas de las méaquinas. Aceitera. Engrasadora. Pistola
de aire comprimido. - S ; .

4.4 . Material dé consumo.

Madera aserrada. Tableros de particulas. Tableros de
fibras {MDF). Tableros de fibras duros. Tableros contra-
chapados. Tableros alistonados. Tableros atamborados.
Tableros rechapados en chapa, melamina, papel, estra-
tificado, (PVC) o cualquier otro material. Cantos de chapa. -
Cantos de PVC. (antos de estratificado. Cantos de mela-
mina. Listones para aplacadora de cantos. Colas y adhe-
sivos para aplacadora de cantos. Aceite. Grasa.
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2164 REAL DECRETO 2566/1996, de 13 de
diciembre, por el que se establece el certi-
ficado de profesnonahdad de la ocupacion de

ebanista.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. por el
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 cbtencién.

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 sustancia esos objetivos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacién y a la satisfacciéon de la demanda de
cualificacionss por las 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, vy, para, por
dltimo, propiciar las mejores coordinacion e integracién
entre las ensefianzas y conocimientos adquiridos a través
de la formacién profesional reglada, la formacion pro-
fesional ocupacional y la practica laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe, ademas, a la nor-
ma de creacion del certificado de profesionalidad como
un acto del Gobierno de la Nacion y resultante de su
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe-
tencias, permite la adecuacién de los contenidos mini-
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada
Comunidad Auténoma. competente en formacién pro-
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de
la unidad del sistema por relacién a las cualificaciones
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 ocupacidn de ebanista,
perteneciente a la familia profesional de Industrias de
la madera y el corcho, y contiene las menciones con-
figuradoras de la referida ocupacién, tales como las uni-
dades de competencia que conforman su perfil profe-
sional, y los contenidos minimos de formacién iddneos
para la adquisicién de la competencia profesional de
la misma ocupacién, junto con las especificaciones nece-
sarias para el desarrollo de la accién formativa; todo
ello de acuerdo al Real Decreto 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 Auténomas que han recibido el tras-
paso de la gestion de la formacién profesional ocupa-
cional y del Consejo General de |la Formacién Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales
'y previa deliberacidn del Consejo de Ministros en su
reunidn del dia 13 de diciembre de 1996,

DISPONGO:

-Articulo 1. Establecimiento.

. Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacion de ebanista, de la familia pro-

fesional de Industrias de la madera y el corcho, que
tendra caracter oficial y validez en todo el territorio
nacional.

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesro-
nalidad. .

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

2. El itinerario formativo, su duracion y la relacidn
de los médulos que lo integran, asi como las caracte-
risticas fundamentales de cada uno de los mddulos figu-
ran en el anexo ll, apartados 1y 2.

3. Les requisitos del profesorado y los reguisitos
de acceso del alumnado a los médulos del itinerario
formativo figuran en el anexo I, apartado 3.

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

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditardan por relacion
a una, varias o todas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de la ocupacién, a
las que se refiere el presente Real Decreto, segun el
ambito de la prestacion laboral pactada que constituya
el objeto del contrato, de conformidad con los articulos
3.3 y 4.2 del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.

Disposicién transitoria Gnica. Adaptacién al Plan Nacio-
nal de Formacién e Insercion Profesional.

Los centros autorizados para dispensar la formacion
profesional ocupacional, a través del Plan Nacional de
Faormacién e Insercion 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 il, apartado 4, de este
Real Decreto, en el plazo de un afo, comunicéndolo
inmediatamente a la Administracién competente.

Disposicion final primera.  Facultad de desarrollo,

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales
para -dictar cuantas disposiciones sean precisas para
desarrollar el presente Real Decreto. -

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.

El presente Real Decreto entraré en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin OflClal del
Estadon.

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996.
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
JAVIER ARENAS BOCANEGRA
ANEXO |
I. REFERENTE OCU PACION_AL

1. Datos de la ocupacion:

1.1 Denominacién: ebanista.
1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera
y el corcho.



