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1. Disposiciones generales 

CORTES GENERALES 

2162 RESOLUCION de 31 de diciembre de 1996 
por la que se hace publico el Acuerdo de 19 
de diciembre de 1996, adoptado por las 
Mesas del Congreso de 105 Diputados y del 
Senado, en reuni6n conjunta, que modifica 
el Estatuto del Personal de las Cortes Gene­
rales. 

La Ley 30/1984, de 2 de agosto, de Medidas para 
la Reforma de la Funci6n Publica, estableci6 en su artfcu-
10 33 que la jubilaci6n forzosa se dedararfa de oficio 
al cumplir el funcionario los sesenta y cinco anos de 
edad. Desde entonces, atendidas las peculiaridades de 
determinados Cuerpos de funcionarios, se han producido 
algunas modificaciones de esa previsi6n. Ademas de las 
producidas en el ambito de la Administraci6n de Justicia, 
debe citarse la derivada de la Ley 27/1994, de 29 de 
septiembre, de Modificaci6n de la Edad de Jubilaci6n 
de los Funcionarios de los Cuerpos Docentes Univer­
sitarios, que cifra en setenta anos la jubilaci6n forzosa, 
sin perjuicio de ejercer el derecho a la- jubilaci6n volun­
taria a partir de los sesenta y dnco anos. 

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 pr6rroga para 
la edad de jubilaci6n, de modo que el funcionario puede 
permanecer voluntariamente en el servicio activo, no 
obstante haber cumplido sesenta y cinco anos, hasta 
tanto cumpla los setenta, sin que esa pr6rroga se pueda 
ampliar mas alla de la citada edad. 

En atend6n a las modificaciones legislativas que que­
dan expuestas, se hace preciso proceder a una reforma 
del apartado 1 del artfculo 13 del EstatLlto del Personal 
de IPs Cortes Generales sobre la edad de jubilaci6n 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 anos. 

En virtud de cuanto queda expuesto, las Mesas del 
Congreso de los Diputados'y del Senado, en su reuni6n 
conjunta de 19 de diciembre de 1996, han adoptado 
el siguiente acuerdo: 

Primero.-Modificar el apartado 1 del artfculo 13 del 
Estatuto del Personal de las Cortes Generales, que tendra 
la siguiente redacci6n: 

«Artfculo 1 3. 

1. La jubilaci6n forzosa se dedarara de oficio 
al cumplir el funcionario sesenta y cinco anos de 
edad. Ello no obstante, tal dedaraci6n na se pro­
'ducira en el supuesto de que los funcionarios 
prolonguen voluntariamente su permanencia en el 
servicio activo, 10 que podra hacerse mediante 
escrito dirigido al Letrado Mayor de las Ccirtes Gene­
rales, hasta el momento de cumplir los setenta anos 
de edad. A estos efectos, el funcionario afectado 
debera notificar con dos meses de antelaci6n a 

la fecha en que cumpla sesenta y cinco anos su 
decisi6n al respecto. Una vez ejercido el 'derecho 
a la pr6rroga que se establece, el funcionario podra 
renunciar a la misma, siempre que 10 notifique con 
tres meses de antelaci6n a la fecha en que desea 
obtener la jubilaci6n.» 

Segundo.-Los funcionarios de las Cortes Generales 
que cumplieren sesenta y cin co anos dentro de los tres 
primeros meses del ano 1997 podran, dentro de los 
dos primeros meses de ese ano, 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 dedaraci6n de su jubilaci6n. 

Tercero.-Las presentes normas entraran en vigor el 
dfa 1 de enero de 1997. 

Palacio del Congreso de los Diputados, 31 de diciem­
bre de 1996. 

EI Presidente del Congreso 
de los Diputados, 

EI Presidente del Senado. 

Federico Trillo-Figueroa Martfnez-Conde Juan Ignacio Barrero Valverde 

2163 

MINISTERIO DE TRABAJO 
Y ASUNTOS SOCIALES 

REAL DECRETO 2565/1996, de 1 .. 3 de 
diciembre, por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
mecanizador/a de madera y tableros. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mıni­
mos de formaci6n profesional ocupacional, ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
terfsticas 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 vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n, los objetivos que se redaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en piactica 
de una efectiva polftica activa de empleo, como ay uda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pJa-
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nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme ıle la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laboral. Y. para. por 
ultimo. propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n 
profesionar ocupacional y la practica laboral. EI Real De­
creto 797/1995 concibe ademas a la norma de creaci6n 
del certificado de profesionalidad como un acto del 
Gobierno de la Naci6n y resultante de su potestad regla­
mentaria. de acuerdo con su alcance'y validez nacionales. 
y. respetando el reparto de competencias. permite la 
adecuaci6n de los contenidos mınimosformativos a la 
realidad socio-productiva de ca da Comunidad Aut6noma 
competente en formaci6n profesional ocupacional. sin 
perjuicio. en cualquier caso. de la unidad del sistema 
por relaci6n a las cualificaciones profesionales y de la 
competencia estatal en la emanaci6n de los certificados 
de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula elcertificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de meca­
nizador/a de madera y tableros. perteneciente a la familia 
profesional de Industrias de la madera y el corcho y 
contiene las menciones configuradoras de la referida 
ocupaci6n. tales como las unidades de competencia que 
conforman su perfil profesional. y los contenidos mini­
mos de formaci6n id6neos para la adquisici6n de la com­
petencia profesional de la misma ocupaci6n. junto con 
las especificaciones necesarias para el desarrollo de la 
acci6n formativa; todo ello de acuerdo al Real De­
creto 797/1995. varias veces citado. 

En su virtud. en base alartıculo 1. apartado 2 del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6nde la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 13 de diciembre de 1996. 

DISPONGO: 

Artıculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente ala ocupaci6n de mecanizador/a de madera 
y tableros. de la familia profesional de Industrias de la 
madera y el corcho. que tendra caracter oficial y validez 
en todo el territorio nacional. 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo. su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran. ası como las caracte­
rısticas fundamentales de cada uno de los m6dulös figu­
ran enel anexo II. apartados 1 y 2. 

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

4: Los requisit08 basicos de instalaciones. equipos 
y maquinaria. herramientas y utillaje. figuran en el 
anexo II. apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaciôn del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una. varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n. a las 
que se refiere el presente Real Decreto. segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 
del contrato. de conformidad con los artfculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995. de 19de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaciôn al Plan Nacio-
nal de Formaciôn e Inserciôn Profesional. 

, Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 
profesional ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decret0631/1993. de 3 de mayo. deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas a los requisitos de instalaciones. materiales y 
equipos. recogidos en el anexo II. apartado 4 de este 
Real Decreto. en el plazo de un ano. comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera.' Facultad de desarrol/o. 

Se autori,'a al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «80letın Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 
JAVIER ARENAS BOCANEGAA 

ANEXO I 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: mecanizador /a de madera y 
tableros. 

1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera 
yel corcho. 

,2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 

2.1 Competencia general: el/la mecanizador/a de 
madera y tableros realiza las diferentes operaciones de 
transformaci6n de la madera y los tableros previamente 
aserrados y seccionados. en piezas y componentes de 
carpinteria y mueble. para su posterior armado en pro­
cesos de fabricaci6n industrial. cumpliendolos criterios 
de calidad establecidos y la reglamentaci6n vigente 
sobre prevenci6n. seguridad y salud laboral. 

2.2 Unidades de competencia: 

1. Preparar la madera 0 tableros para su mecani­
zado. 

2. Mecanizar piezas de carpinterıa y mueble. 
3. Mecanizar madera y tableros con maquinas de 

control numerico. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n: 
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1.1 

1.2 
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Unidad de competencia 1: preparar la madera 0 tableros para su mecanizado 

REALlZACIONES PRDFESIDNALES 

Cepillar y regruesar piezas de made- 1.1.1 
ra. mediante la cepilladora y la 
regruesadora. para obtener superfi- 1.1.2 
cies lisas y del espesar requerido. 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

Cepillar y regruesar piezas de made- 1.2.1 
ra con la moldurera. para obtener ele­
mentos del espesor requerido y con 1.2.2 
las cuatro caras lisas y escuadradas. 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

• CRITEAIOS DE EJECUCION 

Utilizando cuchillas en correcto estado y excentricidad. para opti­
mizar la operaci6n de mecanizado. 
Regulando los parametros de cepillado y regruesado (velocidad 
de giro. velocidad de alimentaci6n. etc.) en funci6n de la especie 
de madera. 
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. 
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. 
Midiendo el espesor de las piezas y verificando su planimetrfa. 
rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de los equipos de mecanizado. para que estan en perfecto 
estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 

Utilizando las fresas en correcto 'estado para optimizar la operaci6n 
de mecanizado. 
Regulando los parametros de moldurado (velocidad de giro. velo­
ci dad de alimentaci6n. etc.). en funci6n de la especie de madera. 
Colocano las cuchillas en la. moldurera. equilibrando y alineando 
el perimetral de las cuchillas. ajustando la posici6n de los ejes 
de forma que se obtenga la pieza con las dimensiones requeridas. 
Midiendo el espesar de las piezas y verificando su planimetrfa. 
rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la moldurera. para que estan en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud labaral que afecten 
a este proceso. 

Unidad de competencia 2: mecanizar piezas de carpinterfa y mueble 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Utilizando cuchillas 0 fresas en correcto estado. para optimizar 
la operaci6n de mecanizado. 
Regulando los parametros de moldurado (velocidad de giro. velo­
cidad de alimentaci6n. etc.). en funci6n de la especie de madera 
o tipo de tablero. 
Colocando las cuchillas en el portacuchillas de forma que se obten­
ga el perfil deseado. 
Colocando los grupos de mecanizado y arrastre en las posiciones 
requeridas y con las fresas 0 cuchillas adecuadas. 
Verificando mediante una plantilla la exactitud de la forma de la 
moldura. y rechazando las piezas defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la moldurera. para que estan en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 

Utilizando cuchillas 0 fresas en correcto estado para optimizar la 
operaci6n de mecanizado. 
Regulando los parametros de estas operaciones (velocidad de giro. 
velocidad de alimentaci6n. etcatera). en funci6n de la especie de 
madera 0 tipo de tablero. 
Colocando las cuchillas en el portacuchillas de forma que se obten­
ga el perfil deseado. 
Colocando las fnəsas 0 portacuchillas en las posiciones requeridas. 
de forma que se obtenga el perfil deseado. 
Fijando la pieza a mecanizar en la plantilla. empleando la sujeci6n 
adecuada. para realizar un replantillado correcto. 
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2.3 

2.4 

2.5 

2.6 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Mecanizar ensambles tradicionales, 
empleando la espigadora, cajeadora, 
escopleadora y fresadora de lazos 
para obtener uniones con la forma 
Y dimensiones adecuadas. 

Realizar copiados, molduras, galces 
y recaladas mediante la maquina fre­
sadora vertical 0 pant6grafo, para 
obtener piezas con la geometria y 
dimensiones deseadas. 

Tornear piezas de revoluci6n, princi­
palmente para obtener patas y ele­
mentos de silleria con las dimensio­
nes y geometria especificadas. 

Realizar orificios redondos 0 alarga­
dos mediante taladrado, para inser­
tar espigas, casquillos, tornillos u 
otros elementos auxiliares. 
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2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.3.1 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

2.4.1 

2.4.2 

2.4.3 

2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

2.5.1 

2.5.2 

2.5.3 

2.5.4 

2.5.5 

2.5.6 

2.5.7 

2.6.1 

2.6.2 

2.6.3 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Alimentando a la maquina de forma progresiva, alineada y homo­
ganea, para evitar retrocesos, marcas de las cuchillas, etc. 
V~rificando, mediante una plantilla 0 elemento de medida la dimen­
si6n Y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la tupi, para queesta en perfecto estado de fun­
cionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 
Utilizando brocas 0 fresas en correcto estado para optimizar la 
operaci6n de mecanizado. 
Regulando los parametros de espigado, cajeado, escopleado y fre­
sado de lazQs (velocidad de giro; velocidad de avance, etc.), en 
funci6n de la especie de madera 0 tipo de tablero. 
Colocando las fresas 0 brocas en las posiciones adecuadas, regu­
lando su recorrido y posicionando la pieza 0 el mecanismo de 
suleci6n de la misma, de forma. que se obtenga la forma y dimen­
siones del ensamble. 
Verificando mediante una plantilla 0 elemento de medida la dimen­
si6n Y/o geometria del ensamble, rechazando tas piezas defec­
tuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la espigadora, cajeadora, escopleadora y fresadora de 
lazos, para que esten en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumplien'do tas normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 
Utilizando la fresa en correcto estado para optimizar la operad6n 
de mecanizado. 
Regulando los parametros de fresado (velocidad de giro, velocidad 
de avance, velocidad de alimentaci6n, etc.), en funci6n de la especie 
de madera 0 tipo de tablero. 
Ajustando la fresa y plantilla en su ubicaci6n correcta y posicio­
nando los mecanismos de sujeci6n de las piezas de forma que 
estas queden correctamente amarradas. 
Verificando mediante una plantilla 0 elemento de medida la dimen­
si6n Y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos det pant6grafo, para que esta en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 
Utilizando la herramienta de corte en correcto estado en funci6n 
del perfil a obtener, para optimizar la operaci6n de mecanizado. 
Regulando los parametros de torneado (velocidad de giro, velocidad 
de avance, etc.) en funci6n dela especie de madera. 
Colocando las plantijlas adecuadas a la pieza a tornear y ajustando . 
el mecanismo de copiado en la posici6n correcta. 
Regulando los mecanismos de amarre a la dimensi6n de la pieza, 
seleccionando los cuadradillos en funci6n de la calidad de torneado 
a obtener. marcando posici6n de punto y contrapunto en las piezas 
que 10 requieran y fijando la pieza a tornear ən 105 mecanismos 
de amarre. 
Verificando mediante una plantilla 0 elemento de medida la dimen­
si6n Y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos del torno para que esta en perfecto estado de fun­
cionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proceso. 
Utilizando las brocas en correcto estado para optimizar la operaci6n 
de mecanizado. 
Regulando los parametros de taladrado (velocidad de corte. etc.) 
en funci6n de la especie de madera, tipo de tablero y dase de 
orificio. 
Colocando las brocas adecuadas en las posiciones requeridas, regu­
lando el recorrido de los cabezales. 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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2.7 

2.8 

3.1 
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REAUZACIONES PRQFESIONAlES 

2.6.4 

2.6.5 

2.6.6 

Aplacar los cantos de las piezas de 2.7.1 
tablero mııdiante la canteadora, para 
obtener piezas con los cantos recu-
biertos. 2.7.2 

2.7.3 

2.7.4 

2.7.5 

2.7.6 

2.7.7 

2.7.8 

Calibrar 0 lijar las superficies de las 2.8.1 
piezas en crudo mediante maquinas 
lijadoras 0 calibradoras manuales 0 2.8.2 
automaticas para conseguir el aca-
bado superficial deseado. 

2.8.3 

2.8.4 

2.8.5 

2.8.6 

2.8.7 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Verificando mediante una plantilla 0 elemento de medida la posi­
ci6n Y/o profundidad de los taladros, rechazando las piezas 
defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos del taladro para que esta en perfecto estado de fun­
cionamiento. 
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 operaci6n de 
canteado. 
Regulando los parametros de la maquina (velocidad de avance, 
temperatura del calderin, caudal de adhesivo, presi6n de la red 
de aire, etc.) en funci6n del tipo de canto, material a aplacar y 
clase de adhesivo. .' . 
Colocando 10$ grupos de retestado y rascadores en las posiciones 
requeridas y ajustando 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 fijaci6n a la altura corres­
pondiente V colocando la bancada m6vil a la medida del ancho 
o largo de la pieza a cantear, para que la pieza avance de forma 
alineada y homoganea. 
Contmlando el consumo de canto en continuo y la posici6n 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 sustituci6n de ele­
mentos de la canteadbra para que esta 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 operaci6n 
de lijado. . 
Regulando los parametros de lijado (programa a realizar, velocidad 
de avance, numero de patines, velocidad de rotaci6n, etc.) en fun­
ci6n de la lijadora a utilizar, operaci6na realizar, especie de madera 
o tipo de recubrimiento del tablero. 
Colocando las bandas de lija, ajustando la altura de rodillos, presi6n 
de las lijas sobre las piezas, tensi6n de la banda, etc., en funci6n 
del espesor de la pieza a lijar y calidad de la superficie a obtener. 
Controlando el desgaste, embotamiento y tensi6n de las lijas, rea­
lizando su sustituci6n Y/o limpieza, de forma que se obtenga el 
acabado deseado. 
Verificando mediante un elemento de medida el espesor de las 
piezas, 0 de forma visual la calidad de la superficie, rechazando 
las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la lijadora para que esta 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 numerico 

REALlZACIONES PROFESIQNALES 

Ajustar los programas de las diferen­
tes maquinas gobernadas por CNC, 
manualmente 0 por ordenador, para 
el posterior mecanizado de las piezas 
especificadas. 

3.1.1 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

CAITEA10S DE EJECUCIÖN 

Simulando, manualmente 0 por ordenador, las trayectorias de 
mecanizado obtenidas. 
Revisando que la documentaci6n tacnica 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 y la documentaci6n tacnica de los prograrnas. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral. 
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3.2 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Manejar las maquinas de control 
numerico, ejecutando los programas 
y controlando los sistemas auxiliares 
de la maquina. para obtener las pie­
zas especificadas. 

3.2.1 

3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5. 

3.2.6 

3.2.7 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

. Cumpliendo todas las indicaciones especificadas en la documen­
taci6n tecnica proporcionada por el programador y controlando 
los parametros y tiempos ciclo. 
Anclando la pieza a la bancada de forma que permita su meca­
nizado sin peli!lfO de movimiento. 
Realizando la pre-regulacion de herramientas y verificaciôn de diıi­
metrOs y modificando el programa en funciôn de estos datos, en 
caso necesario. 
Ejecutando el programa en vado (sin material), posteriormente paso 
a paso y por ultimo en modo automatico, controlando las velo­
cidadjls de giro y avance. 
Verificando mediante una plantilla 0 elemento de medida la dimen­
sion y/o geometria de las piezas y rechazando las defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de la maquina especificadas en el manual. para que estə 
en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de şeguridad y saliJd laboral que afecten 
a este proceso. 

AN EXO ii 

iL. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Mecanizado de Mecanizado con 
Cepillado y regrue- - ensambles de r--- tupi, moldurera y - Aplacado de cantos. sado de madera. madera. məquinas fresa-

doras. j 

:<-

I 
I 

. 
Mecanizaci6n de 

Lijado y calibrado 
Tomeado de madeı'a. 

madera y table-
de madera y - 1-- ros con məqui-
tableros. 

1.1 Duraci6n: 
Contenidos practicos: 465 horas. 
Conocimientos te6ricos: 200 horas. 
Evaluaciones: 35 horas. 
Duraci6n total: 700 horas. 
1.2 M6dulos que 10 componen: 
1. Cepillado y regruesado de madera. 
2. Mecanizado de ensambles de madera. 

2. 

nas de control 
numerico. 

3. Mecanizado con tupi. moldurera y məquinas fre-
sadoras. 

4. Aplacado de cantos. 
5. Lijado y calibrado de madera y tableros. 
6. Torneado de madera. 
7. Mecanizaci6n de madera y tableros con maqui­

nas de control numerico. 

M6dulos formativos 

M6dulo 1. Cepillado y regruesado de la madera (asociado a la unidad de competencia «Preparar la madera 
o tableros para su mecanizadO») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el m6dulo, el/la alumno/a sera capaz de realizar las operaciones de 
cepillado y regruesado, preparando la madera para su posterior mecanizado. 

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETlVOS ESPECIFICOS 

1.1 Clasificar madera aserrada segun cri~ 1.1.1 
terios determinados. '< 

CRITERIOS OE EVAlUACIÖN 

Identificar, a partir de piezas de madera aserrada, las especies 
məs utilizadas en carpinteria y mueble, indicando las principales 
caracteristicas y aplicaciones de cada una de ellas. 
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1.2 

1.3 

1.4 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

Cepillar y regruesar piezas de made­
ra mediante la cepilladorə 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 preparaci6n de 
la madera, para su mecanizado, 
actuando de acuerdo a los mismos. 

... ---_ .•.•.. _-------
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1.1.2 

1.1.3 

, .1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.2.1 

1.2.2 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1.2.7 

1.2.8 

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

1.3.7 

1.4.1 

i .4.2 

1.4.3 

1.4.4 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Localizar piezas de madera con anomalıas Y/o defectos, indicando 
los agentes causantes de los 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 
6ptimos. 
Describir c6mo se calcula el grado de humedad de la madera y 
especificar cuales 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 əpropiados. 
Clasificar piezas de madera aserrada, en funci6n de especifica­
ciones de cqlidad 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, ası como las operaciones que 
requieren para su mantenimiento y conservaci6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el cepillado yel regrue­
sado, especificando sus caracterısticas principales. 
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el cepillado y regrue­
sado, especificando en funci6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el cepillado y regruesado, en funci6n de las caracterısticas 
de la madera, tipo de maquina, etc. 
Cepillar piezas de madera, empleando la cepilladora, previo ajuste 
de parametros y colocaci6n de las cuchillas afiladas, alineadas y 
equilibradas. 
Regruesar piezas de madera a la medida establecida, empleando 
la regruesadora, previo ajuste de parametros y colocaci6n de las 
cuchillas afiladas, alineadas y equilibradas. . 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar el proceso de moldurado a ouatro caras. indicando su 
firialidad. 
In'dicar los equipos que se utilizan para el moldurado a cuatro 
caras, describiendo su funcionamiento. ası como las operaciones 
que requieren para su mantenimiento y conservaci6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el moldurado a cuatro 
caras. especificando sus caracterısticas principales. 
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el moldurado a 
cuatro caras, especificando en funci6n de que variables hay que . 
regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el moldurado a cuatro caras. en funci6n de las caracte­
rısticas de la madera, tipo de maquina. etc. 
Cepillar y regruesar piezas de madera por las cuatro caras. emplean­
do la moldurera. previo ajuste de parametros y colocaci6n de las 
fresas 0 cuchillas afiladas, alineadas y equilibrııdas. 
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 preparaci6n de la madera. 
relacionandolos con sus consecuencias. 

Describir los riesgos existentes en las actividades de preparaci6n 
de la madera, especificando 105 medios de prevenci6n a tener 
en cuenta para la seguridad y salud laboral. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de preparaci6n de la madera. 
especificando la repercusi6n de cada una de ellas. ası como eliminar 
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamiento 
adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la preparaci6n de 
la madera. optimizando convenientemente los materiales y otros 
medios de producci6n disponibles. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS OE EVALUACIÖN 

1.4.5 Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas, determinando la/s soluei6n/es mas adecuada/s 
a cada caso, en los trabajos de preparaci6n de la madera. 

1.4.6 Efectuar las diferentes actividades de preparaci6n de la madera 
con pautas de responsabilidad, autonomfa, trabajo en equipo, etc., 
que permitan desenvolverse correctamente en ellugar de trabajo. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Madera. Variedades mas utilizadas en carpinterfa y 
mueble(pino, haya, roble, etc). Caracterısticas y propie­
dades eseneiales. Defectos yanomalfas. 

Madera aserrada. Concepto. Tipos (costeros, tablo­
nes, ete.). Dimensiones comerciales. Aplicaeiones. 
Reglas de clasificaci6n. . 

Contenido de humedad de la madera. TEknicas de 
medida.lnstrı.imentos de medida (xilohigr6metros). Gra­
dos de toleraneia. 

Cepillado de piezas de madera. Finalidad. Tıknicas. 
Cepilladoras: descripci6n, preparaei6n, funcionamiento 
y mantenimiento. Herramientas: tipos ,(cabezales, cuchi­
lIas). Afilado. Colocaci6n. I'arametros de cepillado (ve­
loeiôad de giro, ajuste de altura, etc.). 

Regruesado de piezas de madera. Finalidad. TƏcnicas. 
Regruesadoras: descripei6n, preparaei6n, funcionamien-, 
to y mantenimiento. Herramientas: tipos (cabezales, 
cuchillas). Afilado. Colocaci6n. Parametros de regruesa­
do (velocidad de giro, ajuste de altura, etc.). 

Cepillado y regruesado de piezas de madera con mol­
durera. Finalidad. Tecnicas. Moldureras: descripei6n, pre­
paraei6n, funeionamiento y mantenimiento. Herramien­
tas: tipos (cabezales, cuchillas, fresas). Afilado. Coloca­
ei6n. Parametros de moldurado (velocidad de giro, ajuste 
de herramientas, posieionamiento de ejes, etc.). 

Control de calidad. Factores que influyen en la caliçjad 
de la preparaci6n de la made~a. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la preparaci6n de la madera. Metodosde protecci6n y 

prevenei6n. Utiles personales de protecei6n y disposi­
tivos de seguridad en instalaeiones y maquinaria. Sim­
bologıa normativizada: primeros ayxilios. 

Protecei6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residu'os. Metodos y medios utilizados. 

Organizaei6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la preparaci6n 
de la madera. Causas mas frecuentes que dificultan la 
eficaz evoluei6n de las actividades. Secuencializaci6n 
6ptima de las diferentes operaeiones implicadas. 

Raeionalizaei6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en la preparaei6nde la ' 
madera .. 

Trabajo en equipo. Interacei6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de pre­
paraci6n de la madera. 

Clasificar piezas de madera. 
Averiguar el contenido de humedad de piezas de 

madəra. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la cepilladora. _ 
Cəpillar caras y cantos de piezas de madera. 
Cambiar tos utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la regruesadora. 
Regruesar piezas de madera. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la moldurera. 
Cepillar y regruesar piezas de madera con la mol­

ôurera. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

las maquinas. 

M6dulo 2. Meeanizado deensambles de madera (asociado a la unidad de competencia 
«Mecanizar piezas de carpinterıa y mue,liIe») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el m6duIQ, el/la alumno/a sera capaz de obtener diferentes tipos de 
ensambles para unir piezas de madera 0 tablero. 

Duraci6n: 70hor~. 

2.1 

2.2 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

lriterpretar planos de fabricaci6n. 2.1.1 
2.1.2 

2.1.3 

Mecanizar ensambles en espiga, 2.2.1 
empleando la espigadora y la cajea-
dora. 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Explicar que əs un plano de fabricaci6n, indicando su utilidad. 
Reconocer la simbologıa empleada en los planos de fabricaci6n, 
indicando su significado. 
Determinar, a partir de planos de fabricaci6n, las dimensiones y 
tolerancias de las piezas y mecanizados especificados. 

Explicar que es un ensamble en espiga,. especificando la funei6n 
que cumple, sus caracterfsticas principales y las aplicaeiones que 
tiene. 
Explicar el proceşo de mecanizado de ensambles en espiga, indi­
cando su finalidad. 
Indicar los equipos quese utilizan para el mecanizado de ensambles 
en espiga, describiendo su funeionamiento, ası como las opera­
ciones que requieren para su mantenimiento y conservaei6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado de 
ensambles en espiga, especificando sus caracterfsticas principales. 
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2.3 

2.4 

2.5 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

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

Realizar orificios redondos 0 alarga­
dos mediante taladrado, para inser­
tar espigas, casquillos, tomillos u 
otros elementos auxiliares. 

Aplicar 105 criterios de profesionali­
dad inherentes al mecanizado de 
ensambles, actuando de acuerdo a 
105 mismos. 
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2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.3.1 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

2.3.7 

2.3.8 

2.4.1 

2.4.2 
2.4.3 

2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

2.4.7 

2.4.8 

2.4.9 

2.5.1 

2.5.2 

2.5.3 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Enumerar los parametros a tener en cuenta en el espigado y cajea­
do, especificando en funci6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el espigado y cajeado, en funci6n de las caracteristicas 
de la madera, tipo de maquina, etc. 
Espigar piezas de madera a la medida establecida, empleando la 
espigadora, previo ajuste de parametros y colocaci6n de las herra­
mientas afiladas. 
Cajear piezas de madera a la medida establecida, empleando la 
cajeadora, previo ajuste de parametros y colocaci6n de las herra-
mientas afiladas. .. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar que es un ensamble en cola de milano, especificando 
la funci6n que cumple, sus caracterıstic;ıs principales y las apli­
caciones que tiene. 
Explicar el proceso de mecanizado de ensambles en cola de milano, 
indicando su finalidad. 
Indicar 105 equipos que se utilizan para el mecanizado de ensambles 
en co la de milano, describiendo su funcionamiento, ası como las 
operaciones que requieren para su mantenimiento y conservaci6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado de 
ensambles en cola de milano, especificando sus caracterısticas 
principales. 
Enumerar 105 parametros a tener en cuenta en el mecanizado de 
ensambles en co la de m~ano, especificando en funci6n de que 
variables hay que regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el mecanizado de ensambles .en cola de milano, en funci6n 
de las caracteristicas del materiaL. tipo de maquina, etc. 
Fresar piezas a la medida establecida, empleando la fresadora de 
lazos, previo ajuste de parametros y colocaci6n de las herramientas 
afiladas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utHizadas. 
Especificar la funci6n que cumple un orificio redondo 0 alargado, 
sus caracteristicas principales y las aplicaciones que tiene. 
Explicar el proceso de taladrado, indicando su finalidad. 
Indicar 105 equipos que se utilizan para el taladrado (taladro manual. 
taladro oscilante, taladro multiple), describiendo su funcionamiento, 
asi como las operaciones que requieren para su mantenimiento 
y conservaci6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el taladrado, espe­
cificando sus caracteristicas principales. 
Indicar 105 tipos de tablero mas empleados en la fabricaci6n de 
muebles y elementos de carpinteria, especificando sus caracte­
rısticas principales y las aplicaciones que tienen. 
Enumerar 105 parametros a tener en cuenta en el taladrado, espe­
cificando en funci6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar brocas 0 fresas cuyo estado sea adecuado para realizar 
el taladrado, en funci6n de las caracterısticas 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 colocaci6n de las herra­
mientas afiladas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Identificar 105 factores que influyen en la calidad de 105 materiales, 
de 105 productos y del propio proceso de mecanizado de ensambles, 
relacionandolos con sus consecuencias. 
Describir 105 riesgos existentes en las actividades de mecanizado 
de ensambles, especificando 105 medios de prevenci6n a tener 
en cuenta para la seguridad y salud lııboral. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de mecanizado de ensambles, 
especificando la repercusi6n de cada una de ellas, ası como eliminar 
elementos contaminantes y otros residı.ios con el tratamiento 
adecuado. 
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OBJETIVOS ESPEC(FICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

2.6.4 Aplicar tecnit:as de organizaei6n del trabajo en elmeeanizado de 
ensambləs. optimizando eonvenientemənte 105 materiales y otros 
medios də produeei6n disponibles. 

2.6.5 Exponer las posibles medidas a adoptar antə imprevistos 0 eon­
tingeneias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adeeuada/s 
aeada easo. ən·los trabajos de meeanizado de ensambles. 

2.6.6 Efe'ttuar las diferentes aetividades də meeanizado de ensambləs 
con pautas də rəsponsabilidad. autonomia. trabajo ən equipo. ete .• 
que permitan desenvolverse eorreetamente en el lugar de trabajo. 

Contenidos·te6rieo-praetieos: 

Interpretaei6n de planos de fabrieaei6n. Simbologfa. 
Toleraneias.l 

Ensambles de earpinteria y mueble. Coneepto. Tipos 
(espigas. eöla de milano. ete.). Caraeteristieas. Aplica­
eiones. 

Espigado de piezas de madera. Finalidad. Teenicas. 
Espigadoras: deseripci6n. preparaci6n. funeionamiento 
y mantenimiento. Herramientas: tipos (eabezales. euehi­
lIas. fresas}ı Afilado. Coloeaei6n. Parametros de espigado 
(veloeidad de giro. ajuste de espesor. ete.). 

Cajeado de piezas de madera. Finalidad. Teenieas. 
Cajeadoras: deseripeiôn. preparaci6n. funeionamiento y 
mantenimiento. Herramientas: tipos (broeas para eseo­
plear. fresas. ete.). Afilado. Coloeaei6n. Parametros de 
eajeado (velqeidad de giro. ajuste de profundidad. ete.). 

Meeanizado de ensambles en eöla de milano. Fina­
lidad. Teenicas. Fresadoraş de lazos: dəseripCi6n. 
preparaei6n. funeionamiənto y mantenimiento. Herra­
mientas: tipos (eabezales. euehillas. fresas). Afilado. Colo­
eaei6n. Parametros de fresado (vəlÇ>eidad de avanee. 
ajuste de profundidad. əte.). 

Tableros mas utilizados en earpinterfa y mueble. Tip"os 
(aglomerado. fibras. eontraehapado. alistonado. ete:). 
Caraeteristieas prineipales. Aplieaeiones. 

Taladrado. Finalidad. Teenieas. Taladros: deseripei6n. 
preparaci6n. funeionamiento y mantenimiento. Herra­
miəntas: tipos (broeas sencillas. broeas esealonadas. ave­
lIanador. broeas para əseoplear. ete.). Afılado. Coloca­
ei6n. Parametros de taladrado (vəloeidad de giro y avan­
ee. ajuste de profundidad. ete.). 

Control de ealidad. Faetorəs que influyen en la ealidad 
de la meeanizaci6n de ensambles. 

Aplieaei6n de normas de seguridad Y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a 105 trabajos relativos a 
la meeanizaei6ı;ı de ensambles. Metodos de protecci6n 
y prevenci6n. Utiles personales de proteeci6n y dispo­
sitivos de seguridad en instalaeiones y maquinaria. 

Proteeci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos. generados. Aproveehamiento y eliminaei6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaei6n y distribue[6n del trabajo. Teenieas de 
organizaei6n del propio trabajo relativas a la meeani­
zaei6n de ensambles. Causas məs freeuentes que difi­
eultan la efieaz evoluei6n de las actividades. Seeuen­
eializaei6n 6ptima de las diferentes operaeiones impli­
cadas. 

Raeionalizaei6n de 105 medios disponibles. Optimiza­
ei6n de 105 medios disponibles en la meeanizaei6n de 
ensambles. 

Trabajo en equipo. Interaeei6n esporadiea y habitual 
con otras personas implieadas en las aetividades de 
meeanizaei6n de ensambles. 

Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 
en la espigadora. . 

Espigar piezas de madera. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la eajeadora. 
Cajear piezas də madera. 
Cambiar 105 utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la fresadora də lazos. 
Meeanizar ensambles en eola de milano. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en el taladro manual y taladro multiplə. 
Taladrar piezas de madera y tablero con taladro 

manual y taladro multiple. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basieo de 

las maquinas. 

M6dulo 3. Mecanizado con tupr, moldurera y maquinas frəsadoras (asocıado a la unidad de competencia 
«Mecanizar piezas de carpinterra y mueble») 

Objetivo general del m6dulo: al eoncluir el m6dulo. "el/la alumno/a sera eapaz de obtener diferentes tipos de 
meeanizado empleando la tupi. la moldurera y la fresadora vertieal. 

Duraei6n: 220 horas. 

OBJETIVOS ESPEC(FICOS " 

3.1 Elaborar plantillas paratrabajar con 3.1.1 
la tupi y fresadora vertical. 

3.1.2 

3.1.3 

CRITERIOS DE EVALUAClÖN 

Expliear eual es la utilidad de las plantillas en el mecanizado 
de piezas con tupr y fresadora vertieal. 
Indiear 105 tipos de materiales utilizados en la elaboraei6n de 
plantillas. espeeifieando las ventajas e ineonvənientes de eada 
uno de ellos. 
Explicar el proeeso de elaboraci6n de plantillas. indieando las 
maquinas y/o herramientas que sə utilizan para ello (sierra eireular. 
sierra de einta. herramientas manualəs. ete.). ~ 
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OBJEllVOS ESPECfFICOS 

3.2 Replantillar, 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. 

Martes 4 febrero 1997 BOEnum.30 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.2.1 

3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

3.2.9 

3.2.10 

3.3.1 

3.3.2 
3.3.3 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

3.3.8 

3.3.9 

3.3.10 

3.4.1 

3.4.2 
3.4.3 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Enumerar los parametros a~ tener en cuenta en el mecanizado 
de plantillas con sierra circular, sierra de cinta, etc., especificando 
en funci6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar hetramientas de corte cuyo estado sea adecuado 
para realizar el mecanizado de plantillas, en funci6n de las carac­
teristicas del material, tipo de maquina, ete. 
Elaborar plantillas para piezas determinadas, en funci6n de las 
caracteristicas de estas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basieo de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar que es una ranura, especificando sus earaeteristicas prin­
cipales y las aplicaciones que tiene. 
Explicar los procesôs de replantillado, ranurado y perfilado indi­
cando su finalidad. 
Describir el funcionamiento de la tupi. sus vari~ntes principales 
(simple, copiadora y replantilladora doble) y las operaciones que 
requiere para su mantenimiento y conservaei6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado con 
la tupi, especificando sus caracteristicas prineipales. 
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el mecanizado 
con la tupi, especificando en funci6n de que variables hay que 
regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado 
para realizar el mecanizado, en funci6n de las earacteristieas del 
material, tipo de maquina, ete. 
Replantillar piezas de madera 0 tablero, empleando la tupi, previo 
ajuste de parametros y colocaci6n de las herramientas afiladas. 
Ranurar piezas de madera 0 tablero ;! la medida establecida, 
empleando la tupf, previo ajuste de parametros y colocaci6n de 
las herramientas afiladas. 
Perfilar piezas de madera 0 tablero a la medida establecida, 
empleando la tupl. previo ajuste de parametros y colocaci6n de 
las herramientas afiladas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar que es un galce y una recalada, especificando las fun­
ciones que 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 pant6grafo copiador) y las operaciones que 
requiere para su mantenimiento y conservaci6n. 
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 funci6n de que variables 
hay que regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado 
para realizar el fresado, en funci6n de las caracteristicas del-mate­
rial, tipo de maquina, etc. 
Copiar piezas de madera 0 tablero, empleando la fresadora ver­
tical, previo ajuste de parametros y colocaci6n de las herramientas 
afiladas. 
Obtener galces y recaladas en piezas de madera 0 tablero a la 
medida establecida, empleando la fresadora vertical. previo ajuste 
de parametros y colocaci6n de las herramientas afiladas. 
Perfilar piezas de madera 0 tablero a la medida establecida, 
empleando la fresadora vertical, previo ajuste de parametros y 
colocaci6n de las herramientas afiladas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar que 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 
que requiere·para su mantenimiento y conservaci6n. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACı6N 

3.4.4 Indicar las herramientas que se utilizan para el moldurado. espe-' 
eifieando sus caracter!sticas principales. 

3.4.5 Enumerar 105 parametros a tener en cuenta en el moldurado. 
fspecificando en funci6n de que variables hay que regularlos. 

3.4.6 Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adeeuado 
par.a ·realizarel moldurado. en funei6n de tas caracter!sticas del 
materiaL. tipo de maquina. etc. 

3.4.7 Obtener molduras de madera 0 tabləro a la medidaestablecida. 
empleando la moldurera. previo ajuste de parametros y coloeaei6n 
de tas herramientas afiladas. 

3.4.8 Realizar tas operaciones de mantenimiento basico de tas maquinas 
utilizadas. 

3.5 Aplicar los criterios de profesionali- 3.5.1 
dad inherentes al mecanizado con 

Identificar los faetores que influyen en la calidad de 105 materiales •. 
de 105 productos y del propio proceso de mecanizado con tuP!. 
moldurera y fresadora vertieal, relaeionandolos con sus con­
seeuencias. 

tup!. moldurera y fresadora vertlcal, 
aetuando de acuerdo a los mismos. 

3.5.2 

3.5.3 

3.5.4 

3.5.5 

Oeseribir Ids riesgos existentes en tas aetividades de mecanizado 
con tupf. moldurera y fresadora vertical, especificando los medios 
de prevenci6n a tener en euenta para la seguridad y salud laboral. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la proteeei6n . 
medioambiental en las aetividades de mecanizado con tup!. mol­
durera y fresadora vertieal, especificando la repəreusi6n de cada 
una de ellas, as! como eliminar elementos contaminantes y otros 
rəsiduos con el tratamiento adecuado.· , 
Aplicar tecnicas de organizaei6n del trabajo en el meeanizado 
edn tup!. moldurera y fresadora vertical. optimizando convenien­
temente los materiales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer la.5 posibles medidas ı:j adoptar ante imprevistos 0 con­
tingeneias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adeeuada/s 
a cada easo. en los trabajos de meeanizado con tupi. moldurera 
y fresadora vertical. . 

3.5.6 Efectuar las diferentes aetividades de mecanizado con tupf. mol­
durera y fresadora vertical con pautas de responsabilidad. auto­
nömfa. trabajö en equipo. əte .• que permitan desenvolverse eorrec­
tamente en ellugar de trabajo. 

Contenidos te6rico-praeticos: 

Plantillas para tuP! y pant6grafo. Utilidad. Materiale:;;. 
Teenicas de elaboraci6n. Maquinasy herramientasneeə-
sarias (sierra eircular, sierra de cinta. əte.). . 

Ranuras, galees. rəealadas y molduras. Funcionəs que 
cumplən. Tipos. Caraeterfstieas. . . 

Replantillado də piezas de madera y tablero. Finalidad. 
Teenicas. 

Mecanizados diversos de piezas de madera y tablero 
con tuP! y fresadora vertieal: ranurado. Galces. Recaladas. 
Finalidad. T6enicas. • 

Perfilado de piezas də madera y tablero con tupf y 
fresadora vertical. Finalidad. Teenieas. 

Obtenci6n de molduras con moldurera. Finalidad. Tec­
nieas. Moldureras: descripci6n. preparaci6n,. funciona­
miento y mantenimiento. Herramientas: tipos(çabezares. 
cuehillas. fresas). Afilado·. Colocaci6n. Parametros də 
moldurado (veloeidad de giro, ajuste de herramientas, 
posicionamiento de ejes, ete.). 

Tupf. Deseripci6n. preparaei6n. funcionamiento y 
mantenimiento. Herramientas: tipos (cabezales. euehi­
lIas. fresas). Afilado. Coloeaei6n. Parametros de funcio­
namiento (veloeidad de giro. ajuste de plantillas. etc.). 

Fresadora vertical. Descripei6n. preparaci6n, funeio­
namiento y mantenimiento. Herramientas: tipos (cabe­
zales. cuchillas. fresas). Afilado. Colocaci6n. Parametros 
de funcionamiento (velocidad de giro, ajuste de plantillas. 
etcetera). 

Control de calidad: Factores que influyen en la calidad 
de la mecanizaci6n con tupf. moldurera y fresadora ver­
tical. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la mecanizaci6n con tupi, moldurera y f~esadora vertical. 
Metodos de protəeci6n y prevenci6n. Utiles personales 
de protecci6n y dispositivos de səguridad en instalacio­
nes y maquinaria. Simbologfa normativizada: primeros 
auxilios. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
rəsiduos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaei6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo rəlativas a la mecani­
zaci6n con tupf, moldurera y fresadora vertical. Causas 
mas frecuentes que dificultan la eficaz evoluci6n de las 
actividadəs. Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes 
operaciones implicadas. . 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
ei6n de los medios disponibles en la mecanizaei6n con 
tupf, moldurera y fresadora vertical. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de 
mecanizaci6n con tup!. mııldurera y fresadora vertical. . 

Elaborar plantillas para tupi y fresadora. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la tupf. 
Replantillar piezas de madera y tablero con la tupi. 
Ranurar piezas de madera y tablerocon la tupi. 
Realizar molduras al arbol con y sin plantillas en tupi. . 
Moldurar piezas rectas con alimentador en tupi. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en la fresadora vertica 1. 
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Copiar piezas de madera y tablero con la fresadora 
vertical. 

Cambiar losutiles y realizar el ajuste de parametros 
en la moldurera. 

Realizar galces y recaladas sobre piezas de madera 
it tablero con la fresadora vertical. 

Obtener molduras de madera y tablero con la mol­
durera. 

Perfilar piezas de madera y tablero con la fresadora 
vertical. 

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 
las maquinas. 

M6dulo 4. Aplacado de cantos (asociado a la unidad de competencia «Mecanizar piezas de carpinteria y mueble») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el m6dulo. el/la alumnola sera capaz de obtener piezas de tablero 
con los cantos chapados. 

Duraci6n: 40 horas. 

OBJETIVOS ESPECfFICOS CRJTEAIQS DE EVALUAcıÖN 

4.1 Aplacar cantos de piezas de tablero 4.1.1 
empleando la chapadora de cantos. 4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

4.1.5 

4.1.6 

4.1.7 

4.1.8 

4.1.9 

4.1.10 

4.2 Aplicar los criterios de profesionali- 4.2.1 
dad inherentes al aplacado de can-
tos. actuando de acuerdo a los 
mismos. 4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

Contenidos te6rico-practicos: 

Explicar el proceso de chapado de cantos. indicando su finalidad. 
Indicar que materiales se utilizan habitualmente para elaborar 
cantos y sus caracterfsticas 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 conservaci6n. 
Indicar las herramientas que se utilizan en una chapadora de 
cantos y su finalidad. especificando sus caracterfsticas principales. 
Indicar las caracterfsticas principales de la cola empleada en una 
chapadora de cantos. 
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el chapado de 
cantos. especificando en funci6n de que 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 funci6n de las caracterfsticas del materiaL. 
tipo de maquina. etc. 
Obtener piezas de tablero con los cantos chapados segun espe­
cificaciones. empleando la chapadora de cantos. previo ajuste 
de parametros y colocaci6n de las herramientas oportunas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Identificarlos factores que influyen en la calidad de los materiales. 
de los productos y del propio proceso de aplacado de cantos. 
relacionandolos con sus consecuencias. _ 
Describir los riesgos existentes en las actividades de aplacado 
de cantos. especificando los medios de prevenci6n a tener en 
cuenta para la seguridad y salud en el trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de aplacado de cantos. espe­
cificando la repercusi6n de cada una de ellas. asf como eliminar 
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamiento 
adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del tı"abajo en el aplacado de 
cantos. optimizando convenientemente los materiales y otros 
medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas. determinando la/s soluci6n/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. autonomfa. trabajo en equipo. etc .. 
que permitan desenvolverse correctamente en ellugar de trabajo. 

Colas termofusibles. Caracterfsticas y propiedades. 

Afilado. Cambio. Parametros de chapado (velocidad de 
avance. ajuste de espesor. presi6n. etc.). 

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

Tipos. Modo de empleo. 
Material para chapar cantos. Tipos de canto. Carac­

terfsticas y propiedades. 
Chapado de cantos de piezas de tablero. Finalidad. 

Tecnicas. Chapadoras: descripci6n. preparaci6n. funcio­
namiento y mantenimiento. Herramientas de retestado 
y rascado: tipos (sierras de disco. discos rascadores. etc.). 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos al 
c;hapado de cantos. Metodos de protecci6n y prevenci6n. 
Utiles personales de protecci6n y dispositivos de segu­
ridad en maquinaria. 
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Protecciôn medioambiental y tratamiənto de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaciôn de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de cha­
pado de cantos. 

Organizaciôn y distribuciôn del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n dəl propio trabajo relativas al chapado de 
cantos. Causas mas frəcuəntəs que dificultan la eficaz 
evoluci6n de las actividades. Secuencializaciôn ôptima 
de las diferentəs operaciones implicadas. 

Cambiar 105 utiles y re.alizar el ajus\e də parametros 
en la chapadora de cantos. 

Aplacar cantos de piezas de tablero con la chapadora 
de cantos. 

Racionalizaciôn də 105 medios disponibles. Optimiza­
ci6n de 105 medios disponibles en el chapado de cantos. 

Realizar las operaciones de mantenimiento basico də 
la maquina. 

M6dulo 5. Lijado y calibrado de madera y tableros (asociado a la unidad də competencia «Mecanizar piezas 
de carpinterıa y mueble»l 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el môdulo. el/la alumno/a sera capaz de obtener piezas də madera 
y tablero lijadas segun las' especificaciones. 

5.1 

Duraci6n: 60 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Calibrar 0 lijar las superficies de la 
piezas en crudo mediante calibrad 
ras 0 lijadoras automaticas. 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Explicar el proceso de calibrado. indicando su finalidad. 
Explicar el proceso de lijado de piezas en crudo. indicando su 
finalidad. . 

5.1.3 Describir el funcionamiento de la calibradora. de la lijadora de 
contacto y de la lijadora de molduras. asr como las operaciones 
que requieren pari': S,L mantenimiento y conservaciôn. 

5.1.4 Indicar las lijas que sə utilizan para el calibrado y lijado. espe­
cificando sus cdracterrsticas principales y factores de mante­
nimiento. 

5.1.5 Enum'~rar los parametro~ atener en cuenta en el calibrado y 
lijadc-. especificanGo en fı.;nci6n de que variables hay que 
regı.larlos. 

5.1.6 Seleccionar bandas de lija 0 lijəs cUy(J grəno seə ədecuado para 
realizar el calibrado 0 lijadc... ən funci6n de las caracteristicəs del 

. material. tipo de maquina. etc. _ 
5 1.7 Cəlibrar piəzas də madera y tablero. obteniendoelespesor reque­

rido. empleando la calibradora •. previo ajuste de parametros y 
colocaci6n de las lijas apropiadas. 

5.1.8 Lijar piezas de madera y tablero. cbtəniendo əl aeabado superficial 
especificado. empleəndo lalijaJora de contacto. previo ajuste 
de parametros y colocaei6n de las lijas apropiadəs. 

5.1.9 Lijar moldurəs de məderə y təblero. obteniendo el acabədo super­
ficial especificado. əmpleando la lijadorə de moldurəs. previo ajus-
te de parametros y cblocaciôn de las lijasapropiadas. . 

5.1.10 Realizar las ope.raciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

5.2 Lijar las superficies de Iəs piezas e 5.2.1 
crudo mediante lijadoras manuales. 

Explicar el proeəso de lijado manual. indicando los diferentes tipos 
de lijadora que se pueden emplear (de banda. orbital. de rodillo. 
ete). las. diferencias entre ellas y la oportunidad de su empleo. 
Describir el funcionamiento de las lijadoras manuales. asi como 
las operaciones que requieren para su mantenimiento y con­
servaciôn. 

5.2.2 

5.2.3 

5:2.4 

5.2.5 

5.2.6 

5.3 Aplicar 105 criterios çle profesionali 5.3.1 
dad inherentes al lijado de piezas d 
madera y tabler'o. actuando de acuer 
do a 105 mismos. 5.3.2 

Enumerar 105 parametros a tener en cuenta en el lijado manual. 
especificando en funei6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar lijas cuyo grano sea adecuado para realizar el lijado 
manual. en funei6n de las caracteristicas del material. tipo de 
maquina empleada. etc. 
Lijar piəzas de madera y tablero de diferentes geometrias. 
empleando lijadoras manuales. previo ajuste də parametros y colo­
eaei6n de las lijas apropiadas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Identificar los factores que influyen en la calidad de 105 materiales. 
de 105 productos y el propio proceso de lijado de piezas en crudo. 
relacionandolos con sus consecuencias. 
Describir 105 riesgos existentes en las actividades de lijado de 
piezas en erudo. especificando 105 medios de prevenci6n a tener 
en cuenta para la seguridad en el trabajo. 
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OBJETIVOS ESPECfFICQS 

5.3.3 

5.3.4 

5.3.5 

5.3.6 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Describir las pautas da comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de lijado de piezas en crudo, 
especificando la repercusi6n de cada una de allas, asf como eli­
minar elementos contaminantes y otros rasiduos con el trata­
miento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en al lijado de piezas 
en crudo, optimizando convenientemente los materiales y otros 
medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/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, autonomfa, trabajo en equipo, ətc .. 
que permitan desenvolverse correctamente en ellugar de trabajo. 

Lijas. Tipos. Caracterfsticas. Conservaci6n. Parame­
tros de desgaste. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas allijado. Causas 
mas frecuentes que dificultan la eficaz evoluci6n de las 
actividades. Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes 
operaciones implicadas. Calibrado y lijado con maquinas automaticas. Fina­

lidad. Tecnicas. Lijadoras automaticas: descripci6n, pre­
paraci6n, funcionamiento y mantenimiento. Parametros 
de lijado (velocidad de avance, ajuste de espesor, pre­
si6n, etc.). 

Lijado de molduras con lijadoras de molduras. Fina­
lidad. Tecnicas. Lijadoras de molduras: descripci6n, pre­
paraci6n, funcionamiento y mantenimiento. Parametros 
de lijado (velocidad de avance, ajuste de perfiles, presi6n, 
etcetera). 

Lijado con maquinas manuales. Finalidad. Tecnicas. 
Lijadoras manuales: descrpci6n, preparaci6n, funciona­
miento y mantenimiento. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
dellijado. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos rıılativôs al 
lijado. Metodos de protecci6n y prevenci6n. Utiles per­
sonales de protecci6n y dispositivos de seguridad en 
maquinaria. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en ellijado. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de 
Iijado. 

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 Iijadora 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 Iijadoras manuales. 
Lijar piezas de madera y tablero en crudo con Iijadoras 

manuales. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

las maquinas. 

M6dulo 6, Torneado de madera (asociado a la unidad de competencia «Mecanizar piezas de carpinterfa y 
muebleıı) 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el m6dulo, el/la alumno/a sera capaz de obtener piezas de madera 
torneadas. 

6.1 

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETlVOS ESPECfFICOS 

Tornear piezas de revoluci6n con tor- 6.1.1 
no manual. 

6.1.2 

6.1.3 

6.1.4 

6.1.5 

6.1.6 

CRlTERIOS DE EVAlUACl0N 

Explicar que es una pieza torneada de revoluci6n, indicando sus 
caracterfsticas 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 conservaci6n. 
Indicar las herramientas qııe se utilizan para el torneado manual, 
especificando sus caracterfsticas principales. 
Enumerar los parametros a tener en cuenta en el torneado manual, 
especificando en funci6n de que variables hay que regularlos. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el torneado manual. en funci6n de las caracterfsticas de 
la madera, tipo de maquina, etc. 
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6.2 

6.3 

OBJrnvos ESPECIFICOS 

6.1.7 

6.1.8 

Tornear piezas de revoluci6n con tor- 6.2.1 
no copiador. 

6.2.2 

6.2.3 

6.2.4 

6.2.5 

6.2.6 

6.2.7 

Aplicar los criterios de profesionali- 6.3.1 
dad inherentes al torneado de piezas 
de madera, actuando de acuerdo a 
los mismos. 6.3.2 

6.3.3 

6.3.4 

6.3~5 

6.3.6 

Contenidos te6rico-practicos: 
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CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Tornear piezas de madera con la forma y dimensiones indicadas, 
empleando el torno manual. previo ajuste de parametros yregu­
laci6n de mecanismos de amarre. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Explicar el proceso de torneado con copiador indicando sufinalidad 
y limitaeiones. 
Describir los diferentes tipos de tornos automaticos que pueden 
emplearse para tornear piezas de madera, especificando en funei6n 
de que variables se utiliza cada uno de ellos. 
Indicar las herramientas que se utilizan parael torneado automatico, 
espeeificando sus caracterısticas principales. 
Enumerar los parametrbs a tener en cuenta en el torneado auto­
matico, espeeificando en funci6n de que variables hay que 
regularlos. 
Seleceionar herramientas de corte cuyo estado sea ,adecuado para 
realizar el torneado manual, en funci6n de las caracterfsticas de 
la madera, tipo de maquina, etc. 
Tornear piezas de madera con las dimensiones y geometrıa espe­
cificada. empleando el torno copiador, previo ajuste de parametros, 
.posicionado de plantillas. regulaei6n de mecanismos de amarre 
y colocaei6n de cuchillas 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 torneado de piezas de 
madera, relacionandolos con sus consecueneias. 
Describir los riesgos existentes en las actividades 'detorneado de 
piezas de madera; espeeificando los medios de prevenci6n a tener 
en cuenta para la seguridad y salud en el trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas·a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de torneado de piezas de made­
ra, especificando la repercusi6n de cada una de ellas. ası como 
eliminar elementos contaminantes y otros residuos con el trata-
ı;rıiento adecuado. . 
Aplicar tecnicas de organizaei6n deltrabajo en el torneado de 
piezas de madera. optimizando convenientemente los materiales 
y otros medios de producci6n disponibles. . 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingeneias dadas, determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a eada caso, en los trabajos de torneado de piezas de madera. 
Efeetuar las diferentes actividades de torneado de piezas de madera 
con pautas de responsabilidad. autonomla. trabajo en equipo. etc .• 
que permitan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo. 

Proteeci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 

Piezas torneadas. Coneepto. Caracterlstieas. Aplica­
eiones prineipales en carpinterfa y mueble. 

Residuos generados. Aproveehamiento y eliminaei6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Or!iJanizaei6n y distribuei6n del trabajo. TƏcnicas de 
organlzaci6n del propio trabajo relativas al torneado. Cau­
sas mas frecuentes que difieultan la efieaz evoluci6n de 
las aetividades. Secuencializaei6n 6ptima de las diferen­
tes operaciones implicadas. 

Torneado manual. Finalidad.· Teenieas. Produetos: 
caraeterıstieas y aplieaeiones. Tornos manuales: descrip­
ei6n. preparaci6n. funcionamiento y mantenimiento. 
Herramientas: tipos. afilado. Parametros de torneado (ve­
loeidad de rotaci6n. ete;). 

Torneado en torno eopiador. Finalidad. Teenicas. Pro­
ductos: earacteristieas y aplicaciones. Tornos eopiadores: 
descripci6n. preparaci6n, funeionamiento y manteni­
miento. Herramientas: tipos. afilado. Parametros de tor­
neado (veloeidad de rotaei6n. velocidad de avance. etce­
tera). 

Control de ealidad. Faetores que influyen en la ealidad 
del torneado. 

Aplicaei6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos ~nherentesa los trabajos relativps al 
torneado. Metodos de protecci6n y prevenci6n. Utiles 
personales de proteeei6n y dispositivos de seguridad en 
maquinaria. 

Raeionalizaei6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en el torneado: tipos. 
soluciones adecuadas. 

Trabajo en equipo. Interacei6n esporadica y habitual 
'con otras personas implicadas en las aetividades de 
torneado. 

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

Tornear piezas de madera con torno manual. 
Cambiar los utiles y realizar el ajuste de parametros 

en el torno eopiador. 
Tornear piezas de madera con torno copiador. 
Realizar las operaeiones de mantenimiento basieo de 

las maquinas. 
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M6dulo 7. Mecanizaci6n de madera y tableros con maquinas de control numerıco (asociado a la unidad de 
competencia «Mecanizar madera y tableros con maquinas de control numericO») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el m6dulo. el/la alumno/a senl capaz de mecanizar piezas de madera 
y tablero empleando maquinas de control numerico. 

Duraci6n: 1 50 haras. 

7.1 

7.2 

7.3 

OBJET1VOS ESPECIFICOS 

Ajustar 105 programas de las maqui- 7.1.1 
nas de control numerico (CNC). 
manualmente 0 par ordenador. para 
el posterlor mecanizado de las piezas 
especificadas. 7.1.2 

7.1.3 
7.1.4 

7.1.5 

7.1.6 

7.1.7 

Manejar las maquinas de control 7.2.1 
numerico. ejecutando los programas 
y controlando los sistemas auxiliares 
de las mismas. 7.2.2 

7.2.3 

7.2.4 

7.2.5 

7.2.6 

Aplicar los criterios de profesionali- 7.3.1 
dad inherentes al mecanizado de pie-
zas de madera y tablero con maqui-
nas de CNC. actuando de acue.rdo 
a los mismos. 7.3.2 

7.3.3 

7.3.4 

, 
7.3.5 

7.3.6 

CRITERıos DE EVAlUAcı6N 

Explicar que 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 documentaci6n tecnica empleada en los programas de 
mecanizado. especificando su contenido mlnimo. 
Explicar la finalidad de la simulaci6n de trayectorias. 
Describir las operaciones a realizar para la simulaci6n de trəyec­
torias de forma manual y por ordenador. especificando 105 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 mecanizado mediante simulaci6n manual 
y por ordenadOf. corrigiendo los errores detectados. 
Indicar la finalidad de realizar copias de seguridad de los programas 
de mecanizado. especificando las consecuencias que podrıa oca­
sionar la no realizaci6n 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 automatico. indicando 
los parametros a controlar en cada caso. 
Indicar las herramientas que se utilizan para el mecanizado con 
maquinas CNC. especificando sus caracterısticas principales. 
Seleccionar herramientas de corte cuyo estado sea adecuado para 
realizar el mecanizado especificado. en funci6n de las caracterıs­
ticas de la madera, tipo de mecanizado y maquina. etc. 
Mecanizar piezas de madera y tablero segun las especificaciones 
establecidas. previo ajuste y verificaci6n de parametros y colo­
caci6n 0 revisi6n de las herramientas correspondientes. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las maquinas 
utilizadas. 

Identificar los factores que influyen en la calidad de 105 materiales. 
de los productos y del propio proceso de mecanizado de piezas 
de madera y tablero con maquinas de CNC. relacionandolos con 
sus consecuencias. 
Describir los riesgos existentes en las actividades de mecanizado 
de piezas de madera y tablero con maquinas de CNC. especificando 
los medios de prevenci6n a tener en cuenta para la seguridad 
y salud en al trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de mecanizado de piezas de 
madera y tablero con maquinas de CNC. especificando la reper­
cusi6n de cada una de ellas. ası como eliminar elementos con­
taminantes y otros residuos con el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en el mecanizado de 
piezas de madera y tablero con maquinas de CNC. optimizando 
convenientemente los materiales y ottos medios de producci6n 
disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a cadə 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, autonomla. trabajo en equipo. ete .• que permitan desen­
volverse correctamente en ellugar de trabajo. 
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Contenidos te6riCQ1lrəcticos: 
Programas de mecanizado para məquinas CNC. Con­

cepto, caracterlsticas, aplicaciones. Soportes de la infor­
maci6n. 

Verificaci6n de programas de mecanizado para 
maquinas CNC. Tecnicas de simulaci6n manual. y con 
ordenador, fipos de errores ysu correcci6n, copias de 
seguridad. 

Maquinas de CNC. Descripci6n, preparaci6n, funcio­
namiento y mantenimiento. Limitacionəs. Herramientas: 
tipos (hojas de sierra, brocas, fresas, etc). Afilado. Cam­
bios. Parərnetrosde mecanizado (velocidad de rotaci6n 
y avance, etc). . 

Mecanizado con maquinas de CNC. Finalidad. Tec­
nicas. Productosque se puede. obtener: caracterlsticas 
y aplicaciones principales. 

Control de ca Ii dad. Factores que influyen en la calidad 
del mecanizado con maquinas de CNC. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a 105 trabajos relativos al 
mecanizado con məquinas de CNC. Metodos de pro­
tecci6n y prevenci6n. Utiles personales de protecci6n 
y dispositivos de seguridad en maquinaria. 

Protecci6n m'edioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
.organizaci6n del propio trabajo relativas al mecanizado 
con maquinas de CNC. Causas məs frecuentes que 
dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. Secuen­
cializaci6n 6ptima de las diferentes operaciones impli­
cadas. 

Racionalizaci6n de 105 medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en el mecanizado con 
maquinas de CNC. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de 
mecanizado con maquinas de CNC. 

Revisar y ajustar programas de mecanizado mediante 
simulaci6n manualy conordenador. . 

Obtener cQpias de seguridad de programas de meca­
nizado. 

Cambiar 0 revisar herramientas y realizar el ajuste 
correspondiente del programa de mecanizado. 

. Mecanizar piezas de madera y tablero con maquinas 
deCNC. 

Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 
las maquinas. 

3. Requisitospersonales 

3.1 Requisitos del profesorado. 

aı Nivel acadəmico: Ingeniero tecnico industrial 0, 
en su defecto, capacitaci6n profesional equivalente en 
la ocupaci6n relacionada con el curso. 

b) Experiencia prqfesional: tres. anQs de experiencia 
profesional en la ocupaci6n relacionada con el curso 
0, en el caso de poseer nivel de ingenierıa tecnica un 
ano de experiencia profesional en la ocupaci6n. 

c) Nivel pedag6gico:formaci6n rnetodol6gica, 
mediante cursos de formaci6n de formadores, 0 bien 
experiencia docente minima de un ano. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

a) Nivel academico: certificado de escolaridad 0 
equivalente. 

b) Experiencia profesional: no Se requiere experien-
cia profesional. . 

ci Condiciones fisicas: ninguna en especial. salvo 
aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 

4.. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

al Aula de clases te6ricas: 

Superficie: el aula tendra que tener un mlnimo de 
30 metros cuadrados para grupos de quince alumnos 
(dos metros cuadrados por alumnol. 

Mobiliario:estara equipada con mobiliario docente 
para quince plazas, ademas de 105 elementos auxiliares. 

bl Instalacionəs para prəcticas: 

Superficie: minimo de 200 metros cuadrados. 
Instalaci6n electrica para el suministro de corriente. 

EI acondiciohamiento electrico debara cumplir las nor­
mas de baja tensi6n y estar preparado de forma que 
permita la realizaci6n de laspracticas. 

Instalaci6n de airə comprimido: 6 atm. 
Sistema de aspiraci6n y filtrado. Silos de almacenaje. 
Condiciones ambientales: gran ventilaci6n, y de acuər-

do con la normativa vigente de 105 correspondientes 
organismos competentes en la materia. 

c) Otras instalaciones: 

Un espacio de un mfnimo de 40 metros cuadrados 
destinado a almacen. 

Un espacio de un minimo de 50 metros cuadrados 
para despachos de direcci6n, sala de profesores y acti­
vidades de coordimici6n. 

Una secretaria. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios en numero ade­

cuado ala capacidad del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas, 
acusticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por 
la legislaci6n vigente, y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: un compresor. Una cepi­
Iladora. Una regruesadora. Una moldurera. Una espiga­
dora. Una cajeadora. Una tup!. Un doble tup!. Una fre­
sadora de' lazos 0 colas de milano. Un pant6grafo. Un 
torno copiador. Un taladro manual. Un taladro multiple. 
Una aplacadora de cantos. Una lijadora de banda. Una 
lijadora-calibradora. Una lijadora de cont8cto. Tres Iija­
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 trasiego y transporte. 

4.3 Herramientas y ı,ıtillaje. 

Herramientas de corte diversas (discos, cintas, brocas, 
cuchillas de tupi, sierras de cadena, fresas, cuchillas de 
cepilladora y regruesadora, ətc.).· Lijas para lijadoras 
manuales, para torneados,de banda y.de manopla. Por­
taherramiəntas. Portabrocas. PlantiUas y perfiles də acero 
para moldurar en tupi. Escoplos. Buriles. Gubias. For­
mones. Cinta metrica. Calibre. Galgas. Pre-regulador de 
herramientas. Micr6metro. Escuadras. Utiles de protec­
ci6n. Llaves para el mantehimiento ycambiode herra­
mientas de las məquinas: Aceiteııa. Engrasadora. Pistola 
de aire comprimido. 

4.4 Material de 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) 0 cualquier otro material.Gantos de chapa. 
Cantos de PVC. <Jantos 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 profesionalidad de la ocupaci6n de 
ebanista. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mfni­
mos de formaci6n profesional ocupacionat ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
terfsticas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esenciat su significa­
do, su alcance y validez territoriat y, entre otras pre­
visiones, las vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n, los objetivos que se reclaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacionat coherente, ademas, con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laborat y, para, por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ense;;anzas y conocimientos adquiridos a travas 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe, ademas, a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe­
tencias, permite la adecuaci6n de los contenidos mfni­
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro­
fesional ocupacionat sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de ebanista, 
perteneciente a la familia profesional de Industrias de 
la madera y el corcho, y contiene las menciones con­
figuradoras de la referida ocupaci6n, tales como las uni­
dades de competencia que conforman su perfil profe­
sionat y los contenidos mfnimos de formaci6n id6neos 
para la adquisici6n de la competencia profesional de 
la misma ocupaci6n, junto con las especificaciones nece­
sarias para el desarrollo de lə acci6n formativa; todo 
ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995, varias veces 
citado. 

En su virtud, en base al artfculo 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesionat 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 13 de diciembre de 1996, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Estabfecimiento. • 
Se establece el certificado de profesionalidad corres­

pondiente a la ocupaci6n 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. 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nafidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran, asf como las caracte­
rfsticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu­
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

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

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

Artfculo 3. Acreditaci6n def contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a 
las que se refiere el presente Real Decreto, segun el 
ambito de la prestaci6n laboral pactada que constituya 
el objeto del contrato, de conformidad con los artfculos 
3.3 y 4.2 del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio­
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la formad6n 
profesional ocupacionat a travas del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional, regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas q los requisitos de instalaciones, materiales y 
equipos, recogidos en el anexo II, apartado 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un a;;o, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Fəcultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabıijo y Asuntos Sociales 
paradictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

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

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 

JUAN CARLOS R. 

Ei Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 
JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXOI 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: ebanista. 
1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera 

yel corcho. 


