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REAL DECRETO 2063/1995, DE 22 DE DICIEMBRE, POR
EL QUE SE ESTABLECE EL CERTIFICADO DE
PROFESIONALIDAD DE LA OCUPACION DE
AJUSTADOR MECANICO.(BOE 27-01-1996)

(CON LA CORRECCION DE ERRORES DEL BOE 26-04-1996 APLICADA)

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por elkguestablecen directrices sobre los certificados
de profesionalidad y los correspondientes contanmdimimos de formacion profesional
ocupacional, ha instituido y delimitado el marcaoja¢ deben ajustarse los certificados de
profesionalidad por referencia a sus caractergsfmanales y materiales, a la par que ha definido
reglamentariamente su naturaleza esencial, sdisapo, su alcance y validez territorial, y, entre
otras previsiones, las vias de acceso para suaen

El establecimiento de ciertas reglas uniformaderaesientra su razén de ser en la necesidad de
garantizar, respecto a todas las ocupaciones gidesple certificacion, los objetivos que se
reclaman de los certificados de profesionalidadsitbstancia esos objetivos podrian considerarse
referidos a la puesta en practica de una efectlitiga activa de empleo, como ayuda a la
colocacidn y a la satisfaccion de la demanda dificaaiones por las empresas, como apoyo a la
planificacion y gestion de los recursos humanosuatguier &mbito productivo, como medio de
asegurar un nivel de calidad aceptable y unifore@adormacion profesional ocupacional,
coherente ademas con la situacion y requerimiatgbsercado laboral, y, para, por ultimo,
propiciar las mejores coordinacion e integracidimeslas ensefianzas y conocimientos adquiridos a
través de la formacion profesional reglada, la Bmidn profesional ocupacional y la practica
laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la ndentaeacion del certificado de profesionalidad
como un acto de Gobierno de la Nacion y resultdatsu potestad reglamentaria, de acuerdo con su
alcance y validez nacionales, y, respetando eltepa competencias, permite la adecuacion de los
contenidos minimos formativos a la realidad socmdpctiva de cada Comunidad Autdbnoma
competente en formacion profesional ocupacionalpsijuicio, en cualquier caso, de la unidad del
sistema por relaciéon a las cualificaciones profeses y de la competencia estatal en la emanacion
de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificadordéegionalidad correspondiente a la ocupacion de
ajustador mecanico, perteneciente a la familiagsiohal de Industrias de Fabricacién de Equipos
Electromecanicos y contiene las menciones confitpres de la referida ocupacion, tales como las
unidades de competencia que conforman su perfiégiamal, y los contenidos minimos de
formacion idoneos para la adquisicion de la conmuédeprofesional de la misma ocupacion, junto
con las especificaciones necesarias para el désateda accion formativa; todo ello de acuerdo al
Real Decreto 797/1995, varias veces citado.

En su virtud, en base al articulo 1, apartado Reel Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo
informe de las Comunidades Autonomas que han decilitraspaso de la gestion de la formacién
profesional ocupacional y del Consejo General delanacid Profesional, a propuesta del Minit

de Trabajo y Seguridad Social, y previa delibemradiél Consejo de Ministros en su reunion del dia
22 de diciembre de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimient
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Se establece el certificado de profesionalidadespondiente a la ocupacion de ajustador
mecanico, de la familia profesional de Industriag-dbricacion de Equipos Electromeicas.
gue tendra caracter oficial y validez en todo eltt#io nacional.

Articulo 2. Especificaciones del certificado defpsionalidad.

1. Los datos generales de la ocupacion y de sil pefesional figuran en el anexo |I.

2. El itinerario formativo, su duracion y la reldacide los médulos que lo integran, asi como
las caracteristicas fundamentales de cada unsdeddulos figuran en el anexo Il, apartados
ly2.

3. Los requisitos del profesorado y los requisitesacceso del alumnado a los médulos del
itinerario formativo figuran en el anexo Il, apaita3.

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipoaquinaria, herramientas y utillaje,
figuran en el anexo Il, apartado 4.

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaj

Las competencias profesionales adquiridas med@mentrato de aprendizaje se acreditaran
por relacion a una, varias o todas las unidadesohipetencia que conforman el perfil
profesional de la ocupacioén, a las que se refigpeesente Real Decreto, segunmbéto de ¢
prestacion laboral pactada que constituya el olojet@ontrato, de conformidad con los
articulos 3.3y 4.2 del Real Decreto 797/1995,3lddl mayo.

Disposicion transitoria unica. Plazo de adecuad®uentros.

Los centros autorizados para dispensar la Formdrdiesional Ocupacional a travéel Plai
Nacional de Formacion e Insercion Profesional, leepupor el Real Decreto 631/1993, de 3
de mayo, deberan adecuar la imparticién de laccedjplades formativas homologadas a los
requisitos de instalaciones, materiales y equiposgidos en el anexo Il, apartado 4 de este
Real Decreto, en el plazo de un afio, comunicandotediatamente a la Administracion
competente.

Disposicion final primera. Facultad de desarrollo.

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad &lquara dictar cuantas disposiciones sean
precisas para desarrollar el presente Real Decreto.

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.

El presente Real Decreto entrara en vigor el digiesnte al de su publicacion en el «Boletin
Oficial del Estado».

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo y Seguridad Social,
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ

ANEXO |
REFERENTE OCUPACIONAL
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1. Datos de la ocupacion:

1.1 Denominacion: ajustador mecanico.

1.2 Familia profesional de: Industrias de fabricaadn de equipos electromecanicos.

2. Perfil profesional de la ocupacion:

2.1 Competencia General: realizar las operacionesug intervienen en el proceso de
mecanizacion, tratamiento, montaje y verificacion d piezas, componentes y conjuntos
mecanicos industriales, empleando los equipos, magas, herramientas e instrumentos
de medida y verificacion necesarios, realizando m#mimiento de primer nivel, y
estableciendo procesos de trabajo, siguiendo lastrucciones indicadas en los
documentos técnicos, en condiciones de autonomialidad y seguridad.

2.2 Unidades de competencia:
1. Establecer los procesos de mecanizado de [zaspeefabricar.
2. Preparar y ajustar maquinas para el mecanizado.
3. Mecanizar por arranque de viruta.
4. Mecanizar por procedimientos especiales y apliatamientos térmicos a los
productos.
5. Montar conjuntos mecanicos.
6. Verificar las caracteristicas del producto.

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de ejenon.

Unidad de competencia 1: Establecer los procesos aeecanizado de las piezas a fabricar.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUMNO
o 1.1 Recopilar la informacién técnica relacionada los medios que intervienen en la
fabricacion para conseguir la optimizacion del picid.

1.1.1 Siguiendo los circuitos establecidos, obtener

Los croquis o planos de las piezas a fabricar.

El método de trabajo si estuviese definido.

Las caracteristicas técnicas de maquinas, herrgasigrequipos que intervienen
en el proceso.

Otra documentacion complementaria (hoja de fabiboacatalogos).

1.1.2 Consultando manuales, catalogos del fabgocantros documentos que
completaran la informacion técnica necesaria.

o 1.2 Establecer el proceso de fabricacion del prodapartir del plano, teniendo en
cuenta las especificaciones técnicas de los eqguiposmmientas, maquinaria y
materiales, garantizando la calidad, seguridaghbtymzando tiempos y costos.

1.2.1 Determinando en base a la informacién reaibid

Tipo de material a emplear.

Las fases u operaciones del proceso, ordenadatup@in del material y
maquinas disponibles.

La forma y dimensiones de la pieza en bruto.

Las tolerancias, dimensiones finales, y grado dbado superficial.

Las maquinas, utiles y herramientas.

Los dispositivos de sujecion.

Los datos tecnoldgicos de corte (velocidad, avgmudiyndidad de pasada) que
permitan una optimizacion de tiempos y costos.

Los aparatos o equipos de verifiGn que permitan controlar la calidad reque
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(dimensiones, caracteristicas del material, acabagerficial).

1.2.2 Realizando calculos sencillos, que permitaerer con precision:

Las cotas necesarias para la fabricacion y susatalas.

Parametros de mecanizado: niumero de vueltas, gyanofendidad.

Elementos que conforman la cadena cinematica (syegaratos divisores).

1.2.3 Seleccionando las maquinas herramientasajugue emplear en las

distintas fases.

1.2.4 Realizando los croquis complementarios agslasi fuera preciso.

1.2.5 Siguiendo las normas de seguridad estabkeqdaporcionar los medios y

equipos que garanticen la seguridad e higiene &alsdjo.

o 1.3 Seleccionar y determinar los Gtiles y herratai®necesarios para la fabricacion,
atendiendo a la forma y dimensiones de la pieza,oaso al proceso previamente
definido.

» 1.3.1 Solicitando segun la forma establecida lasahdentas, maquinas y
materiales a emplear, teniendo en cuenta las déispetnes técnicas indicadas
por el fabricante.

= 1.3.2 Adecuando las herramientas y Utiles paré&zegadl mecanizado en funcion
del tipo de material, calidad requerida y dispdidbd de los equipos.

= 1.3.3 Eligiendo las herramientas y utiles que pemmél mecanizado en el menor
tiempo y coste posible.

= 1.3.4 Proponiendo la adquisicion o construcciéntdijes que disminuyan
tiempos, optimicen el proceso y/o afiadan segugdaadidad al producto.

Unidad de competencia 2: Preparar y ajustar maquina para el mecanizado.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUMNO

o 2.1 Efectuar las operaciones previas al mecani@edocion de pieza en bruto, cortado,
trazado y afilado de herramientas) segun planoguis y deméas documentacion
técnica, optimizando el material para garantizaidailidad de su ejecucion.

= 2.1.1 Proporcionando el material necesario pafabliacacion del producto
procedente de piezas en bruto o cortado de bamd, pplancha.

= 2.1.2 Utilizando los productos adecuados en elm@tuento de la superficie de
pieza a trazar.

= 2.1.3 Empleando los medios para el trazado (plastipatrones, gramil o calibre
de altura, punta de trazar, regla, compéas, metazbr) que permitan realizar las
operaciones correctamente.

= 2.1.4 Interpretando cotas del plano y demas doctatién técnica, evitando
errores en mediciones que permitan la obtencida delidad requerida en el
mecanizado.

= 2.1.5 Siguiendo las especificacionemiéas, material y operaciones a realizal
la preparacion de las herramientas que intervienesl mecanizado (eleccion,
afilado, construccion de herramientas de forma).

o 2.2 Preparar las maquinas herramientas que intenvien el mecanizado, montando las
herramientas, sistemas de sujecion, elementosadeléna cinematica (ruedas, aparatos
divisores) y utillajes de acuerdo con el procestraleajo establecido.

= 2.2.1 Teniendo la maquina con motor parado y sigitdas normas de seguridad
establecidas.

= 2.2.2 Comprobando la rigidez de la fijacion, derfarque permitan realizar las
operaciones de mecanizado en condiciones de sadurid

= 2.2.3 Observando que los elementos de refrigerakibricacion y maniobra
cumplan las normas establecidas.

» 2.2.4 Verificando que los sistemas de sujeciorillajgis se encuentran en
condiciones de uso.

o 2.3 Ajustar los parametros y herramientas quevigeen en los procesos de fabricacio
siguiendo las especificaciones técnicas y garardizéa optimizacion de tiempos y
medios que permitan conseguir la calidad exigideosliciones de seguride
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» 2.3.1 Adecuando los parametros de mecanizado (ayeelocidad y
profundidad) en funcion del tipo de maquina, Ufifg®ceso y material.

= 2.3.2 Verificando que las herramientas se ajustas medidas indicadas en los
planos.

= 2.3.3 Determinando los tiempos de fabricacion ewifin del ajuste de los
parametros de maquina.

Unidad de competencia 3: Mecanizar por arranque dgiruta.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 3.1 Montar y centrar piezas sobre maquina o ikenpleados en el mecanizado,
asegurando el par de apriete y precision adecsgagloendo el proceso establecido en
condiciones de seguridad para conseguir la cadeagroducto optimizando tiempos y
costes.
= 3.1.1 Comprobando que los utiles se encuentraomgticiones de uso (limpieza,
engrase, sujecion).
= 3.1.2 Asegurando que el centrado de la pieza iraean precision, siguiendo
las instrucciones técnicas.
= 3.1.3 Asegurando que el montaje se realiza coared® apriete establecido en la
documentacion técnica.
= 3.1.4 Ejecutando las operaciones mencionadas salel@das condiciones de
seguridad.
o 3.2 Realizar operaciones complementarias de memmizon herramientas manuales
(aserrado, roscado, escariado, rasqueteado, lineadu¥zas que por sus caracteristicas
técnicas (o por el tipo de maquinaria) no sea recalable su mecanizado conquina.

= 3.2.1 Empleando para las distintas operaciondsgiaamientas adecuadas.

» 3.2.2 Utilizando herramientas manuales en operasiorsituaciones que
requieran la adquisicion o construccion de herratago Utiles especiales.

= 3.2.3 Asegurando que las herramientas estén ernccames de uso.

= 3.2.4 Garantizando que los trabajos se realicaediciones de seguridad y
alcancen la calidad requerida.

o 3.3 Mecanizar piezas unitarias o0 pequefas serfeméguinas herramientas por
arranque de viruta en condiciones de seguridadiesigo el proceso establecido y
obteniendo la calidad requerida.

= 3.3.1 Interpretando los planos y documentos tésrdeodonde obtendr la
informacion para proceder al mecanizado.

= 3.3.2 Comprobando que los parametros de cortedideld, avance, profundidad)
se ajustan a los establecido.
3.3.3 Asegurandose que el cambio de herramientgmsiadas o rotas como
consecuencia del mecanizado y reajustado de pagmset realiza siguiendo las
instrucciones técnicas.

» 3.3.4 Racionalizando el uso de las herramientascedps (no estandar) que son
requeridas por la complejidad de la operacion.

= 3.3.5 Empleando el refrigerador-lubricante adecwal#oherramienta y material
para evitar desgastes prematuros.

= 3.3.6 Asegurando que durante el mecanizado se eurtgd normas de seguridad
establecidas, evitando riesgos de accidente.

= 3.3.7 Comprobando que el mecanizado de la pieeaceentra dentro de las
tolerancias de forma, dimension y acabado estalaleci

= 3.3.8 Detectando mecanizados en deficientes camgisicomo consecuencia de
anomalias en maquinas, herramientas y materiales.

= 3.3.9 Obteniendo el producto en el tiempo estathbegicon la calidad requerida.

= 3.3.10 Realizando el mantenimiento de primer niMelpieza, conservacion,
peques reparaciones, lubricantes y refrigerantes), oocando al departamen
correspondiente las avias no corregibles a pie dedquina
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o 3.4 Comprobar que las medidas y acabados obteerdlas fases de trabajo se ajust
las cotas y tolerancias propuestas en el pladzamdo los instrumentos de medida y
control adecuados.

= 3.4.1 Garantizando que los equipos de medida yalastn los adecuados para
apreciar las tolerancias establecidas en el plano.

» 3.4.2 Teniendo en cuenta que los instrumentos é&e@amgpurante el proceso de
mecanizado deben estar calibrados.

= 3.4.3 Garantizando que el instrumental es tratad@ctamente para evitar su
deterioro.

= 3.4.4 Asegurando que las medidas y acabados sergranudentro de los limites
establecidos.

Unidad de competencia 4: Mecanizar por procedimiemts especiales y aplicar
tratamientos térmicos a los productos.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUMNO
o 4.1 Montar y centrar la pieza sobre la maquinalajets empleados en el rectificado,
con la precision indicada en los planos, para aunséa calidad requerida en
condiciones de seguridad.
= 4.1.1 Comprobando que las dimensiones de la piex@gente de operaciones
anteriores poseen los «excedentes» de medida adsgpara proceder al
rectificado.
= 4.1.2 Proponiendo el rechazo o devoluadilel producto que pueda implicar rie
de accidentes o0 no cumpla las especificacionegctn
= 4.1.3 Asegurando que el montaje de piezas y @tifiajrealiza con el par de
apriete establecido.
= 4.1.4 Garantizando que el montaje de la herramegdmiasiva (forma, tamario,
grano) es el adecuado para el trabajo a realigaesdo las instrucciones del
proceso y especificaciones técnicas del fabricante.
= 4.1.5 Comprobando que la maquina y muela se emeamesit condiciones de uso.
o 4.2 Rectificar piezas por abrasion en condicioreesegjuridad, a partir del plano y
proceso establecido, obteniendo la calidad regaerid
= 4.2.1 Interpretando los planos y documentos tésrdeodonde se obtendra la
informacion para proceder al rectificado.
4.2.2 Comprobando que los parametros de trabajocfdad, avance,
profundidad) se ajustan a lo establecido.
4.2.3 Comprobando que el perfilado de la herraraiahtasiva se realiza
periodicamente para conseguir un mejor rendimigrgaitar su embotamiento.
4.2.4 Asegurando que durante el rectificado se tamrps condiciones de
seguridad.
4.2.5 Obteniendo el producto en el tiempo estatidegicon la calidad requerida.
4.2.6 Realizando el mantenimiento de primer nie@hunicando las averias no
corregibles a pie de maquina.
o 4.3 Realizar mecanizados con maquinas por eleosigaren condiciones de segurid:
a partir del plano y proceso establecido, obtertdadalidad requerida.
= 4.3.1 Interpretando los planos y especificaciogesitas que permitan identificar
el procedimiento que se debe utilizar y el prodagte hay que obtener.
4.3.2 Interpretando la ficha de trabajo que pertaitdentificacion de las
operaciones que hay que realizar y la organizatébpuesto de trabajo.
4.3.3 Corrigiendo los desplazamientos de las heersas o piezas en funcion del
desgaste de los utiles de mecanizado.
= 4.3.4 Adecuando el producto obtenido a la formapeeificaciones técnicas
establecidas.
4.3.5 Optimizando los parametros de mecanizadogradcir con la calidad
establecida y en el menor tiempo posible.
4.3.6 Subsanando las anoias detectadas durante la ejeén del mecanizad
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4.3.7 Estableciendo las «referencias», atendiena® @osiciones relativas de la
herramienta/pieza.

= 4.3.8 Ajustando el tiempo de realizacion al est@btepor la ficha de trabajo.

4.3.9 Realizando las operaciones ordenadamente ls@guridad adecuada.
4.3.10 Observando durante el mecanizado, y depaimligel material a
mecanizar, asi como del electrodo, los parame#omténsidad eléctrica, tensid
eléctrica, tiempo de pausa, tiempo de ataque cidzld de penetracion.

4.3.11 Realizando la eliminacion de los produc®sgmsion para evitar la
formacion de cortocircuitos entre el electrodo pikea.

4.3.12 Seleccionando los electrodos en funcionipielde material a mecanizar
por electroerosion.

» 4.3.13 Realizando pequefios calculos y correccipaesel ajuste de electrodos.

4.3.14 Centrando y fijando rigidamente el electrpghieza, para que la operaeiod
se realice en condiciones de calidad.
4.3.15 Consiguiendo la rugosidad segun las espacifines del plano.

o 4.4 Efectuar los tratamientos térmicos (templeenilo, recocido) en piezas unitarias
de poca precisién y complejidad, para obtenerlldazay funcionalidad requeridas,
siguiendo las instrucciones técnicas y el procetabéecido en condiciones de
seguridad.

4.4.1 Comprobando que los equipos e instalacioméssegue se realizaréa el
tratamiento estan en condiciones de uso.

4.4.2 Verificando el calibrado de los instrumerdescontrol (termémetros,
pirobmetros) para evitar errores de medicion.

4.4.3 Asegurando que la superficie de la piezaliespda y en condiciones antes
de someterla a tratamientos.

4.4.4 Comprobando que las caracteristicas del rabsein las adecuadas a la
realizacion del tratamiento térmico.

4.4.5 Asegurando que se lleva a cabo el tratamageouado a la pieza para una
mejor mecanizacion o para que cumpla las caratit@agsamecanicas exigidas en
la ficha de trabajo.

4.4.6 Cuidando que los parametros principales ¢iddal de calentamiento y
enfriamiento, tiempo) se ajustan a los datos tésnicopuestos.

o 4.5 Comprobar que las operaciones de mecanizadbeyriento se ajustan a las
medidas e instrucciones establecidas en los pladosumentos técnicos, empleando
para ello los equipos adecuados para aceptar,za@cbaecuperar las piezas
defectuosas.

4.5.1 Seleccionando los equipos adecuados a lagoiees a realizar.

4.5.2 Asegurando que el calibrado de los instruosese ha realizado mediante
los patrones y plantillas establecidas.

4.5.3 Garantizando que las medidas y acabadosidbsese ajustan a las cotas y
tolerancias indicadas en el plano.

4.5.4 Verificando las caracteristicas mecanicapelucto obtenido y la
ausencia de defectos (deformaciones, grietasastdureza, fragilidad).

Unidad de competencia 5: Montar conjuntos mecénicos
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUMO
o 5.1 Seleccionar los elementos y subconjuntos gogponen el conjunto mecanico, asi
como las maquinas, herramientas y utillajes quevignen en el montaje, atendiendo a
sus caracteristicas técnicas para corregir laaghljdfuncionalidad del producto.

5.1.1 Proponiendo las maquinas herramientas wjasilique intervienen en el
montaje teniendo en cuenta las especificacionesadds por el fabricante.

5.1.2 Seleccionando los componentes que intervienazt montaje segun las
especificaciones técnicas del mismo.

5.1.3 Comprobando el correcto estado y funcionatmide herramientas, utiles y
accesorio:
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= 5.1.4 Estableciendo el proceso operativo a seguante el montaje.

o 5.2 Montar los elementos y subconjuntos que fored@onjunto mecanico, de forma
manual o ayudado de maquinas herramientas y asi|lah tiempo y siguiendo el
proceso establecido, en condiciones de seguridge ypermita conseguir la calidad
requerida.

= 5.2.1 Asegurando que el montaje de componentesnicessse realiza segun
planos y especificaciones técnicas.

= 5.2.2 Garantizando que la fijacion de utillaje fexla como operacion previa al
montaje.

= 5.2.3 Comprobando que los montajes mecéanicos desgirese ejecutan tenien
en cuenta las dilataciones de los materiales.

= 5.2.4 Verificando que el acabado de piezas respaiaie especificaciones
dimensionales y superficiales requeridas.

o 5.3 Realizar la prueba de funcionamiento del cdnjobtenido, comprobando que
cumple los requerimientos técnicos, dimensionagsifun a desempeiiar y calidad, para
corregir posibles errores.

= 5.3.1 Seleccionando los equipos e instrumentogqmiten controlar las
caracteristicas (dimensiones, dureza, par de apdetlos componentes del
conjunto mecanico.

= 5.3.2 Utilizando los medios adecuados para verifec@jecucion de los montajes.

= 5.3.3 Sometiendo el conjunto mecanico a las pruii@es que aseguren su
fiabilidad antes de la puesta en marcha.

= 5.3.4 Garantizando que el funcionamiento del cdnjeample con las
especificaciones técnicas.

Unidad de competencia 6: Verificar las caracteristias del producto.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO

o 6.1 Comprobar las caracteristicas de los produpies/an a ser sometidos a procesos
posteriores (mecanizado, tratamientos térmicogerfigiales, montaje de conjuntos o
subconjuntos) siguiendo las instrucciones recibydas procedimientos establecidos,
para garantizar las posteriores operaciones.

= 6.1.1 Seleccionando los aparatos adecuados péizares control, teniendo en
cuenta las instrucciones y especificaciones denlesos.

= 6.1.2 Asegurando que el calibrado de los aparaasetiida y control es el
adecuado para evitar errores de medicion.

= 6.1.3 Comprobando que las caracteristicas y dimmpeside los materiales y
componentes se ajustan a las especificaciones&sopnicotas del plano.

= 6.1.4 Rechazando los materiales y componentes daitagiue no cumplen con
las especificaciones de pedido.

= 6.1.5 Etiguetando o poniendo el distintivo indicgdo la empresa a los produc
rechazados para evitar errores.

o 6.2 Realizar el control de los productos obtenittas, un proceso de fabricacion,
empleando los medios adecuados, siguiendo las detasano y demas informacion
técnica y rechazando o enviando a recuperar laapiefectuosas.

= 6.2.1 Estabilizando el entorno productivo (o ludande se produzca el control) a
las condiciones de humedad y temperatura indicaxa#es informacion técnica.

» 6.2.2 Seleccionando los aparatos de medida y d@tezuados al grado de
precision exigida.

= 6.2.3 Asegurando que el calibrado de los instruoseevita errores de medicion.

= 6.2.4 Verificando que las caracteristicas y dimames de las piezas estan dentro
de las tolerancias indicadas en el plano.

= 6.2.5 Aceptando, rechazando o enviando a recugeréms productos, aplicando
los criterios establecidos.

o 6.3 Comprobar la funcionalidad, calidad y precisi@hconjunto o acoplamiento
obtenido en condiciones de seguridad, teniendaenta las especificacioneécnicas )
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cumplimentando los informes con los resultadosadebmprobaciones realizadas.

= 6.3.1 Seleccionando los equipos e instrumentoggmitan controlar las
caracteristicas (dimensiones, dureza, par de apdetelementos, subconjuntos y
conjuntos o acoplamientos, siguiendo las instruasoy especificaciones
técnicas.
6.3.2 Utilizando los medios adecuados para verifec@jecucion de los montajes.
6.3.3 Sometiendo el conjunto mecanico o acoplamiands pruebas finales que
aseguren su fiabilidad antes de la puesta en marcha
6.3.4 Garantizando que el funcionamiento del cdojoracoplamiento cumple
con las especificaciones técnicas.
6.3.5 Elaborando informes de calidad segun las asestablecidas.

ANEXO Il
REFERENTE FORMATIVO

1. ltinerario formativo

Itinerario formativo de la ocupacion: Ajustador Mado.
(ORGANIGRAMA OMITIDO)

1.1 Duracién: conocimientos practicos, 400 horaspoocimientos tedéricos, 240 horas;
evaluaciones, 35 horas; duracion total, 675 horas.

1.2 Modulos que lo componen:
1. Procesos de fabricacion.
2. Preparacion y ajuste de maquinas para el meximiz
3. Mecanizacion por arranque de viruta.
4. Mecanizacion por procedimientos especialesigapbn de tratamientos térmicos
basicos.
5. Montaje de conjuntos mecanicos.
6. Verificacion del producto.

2. Modulos formativos.

Mdédulo 1: procesos de fabricacid. (Asociado a la Unidad de Competencia: estableckrs
procesos de mecanizado de las piezas a fabricar.)
Objetivo general del modulo: establecer procesesabiyos de mecanizacion,
tratamiento, montaje de conjuntos mecanicos o aaaphtos, verificacion de piezas y
eleccion de materiales, herramientas y utillajesigtervienen en el proceso, segun
normas de fabricacion y sistemas de seguridadlestdbs.
Duracion: 75 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 1.1 Analizar los planos y documentos técnicos refeaxos con el producto a
fabricar para establecer el proceso de trabajouimas, equipos, herramientas y
medios necesarios.
= 1.1.1 Identificar a partir de un plano de fabriéacy unas especificaciones
técnicas:
= Simbologia y elementos normalizados.
= Vistas, cortes, secciones en piezas y conjL

file://C:\compartida\esp-htm\FMEM20.htn 18/01/200:



FEMI20 - AXUSTADOR-MECANICO Paginal0 de20

Acotado.
Tolerancias de dimensiones y acabado superficial.
Caracteristicas del material.
Dimensiones de la pieza en bruto y finales.
Fases y operaciones que intervienen en el proceso.
Maquinas, herramientas y Utiles necesarios pareehnizado.
1.1.2 Elaborar el croquizado de piezas de distiiotasas geomeétricas.
1.2 Elaborar el proceso operativo de fabricaciéacgnizacion, tratamiento,
montaje y verificacién) ordenado por operacionggisel proceso de ejecucion,
detallando el método de trabajo y los parametnoggios que intervienen.
= 1.2.1 Describir, a partir de un plano de conjurgiacdlo que contenga
operaciones de mecanizado por arranque de vituasian, electroerosion
y montaje:
» Fases, subfases y operaciones ordenadas segacet@ide ejecucion.
= Descripcion detallada de cada operacion con losasechaquinas
herramientas, utillajes y equipos de control a eaml
= Parametros de trabajo (velocidad, avance, profauldiiempos estimados).
= 1.2.2 Enumerar los tipos de maquinas empleadakrneacanizado y sus
caracteristicas.
» 1.2.3 Especificar las caracteristicas de las heerstas normalizadas de
arranque de viruta y abrasion.
1.2.4 Identificar los utiles de sujecion, montajeeyramientas manuales.
= 1.2.5 Describir las caracteristicas de los tratatogetérmicos.
1.2.6 Especificar normas de seguridad e higiered gabajo.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

Planos y croquis: tipos, lineas, simbolos, norraalin, tolerancias.
Interpretacion. Croquizado.
Materiales metalicos basicos: hierros, aceroscalpas.

= Tratamientos térmicos: tipos, propiedades.

Maquinas herramientas: tipos, caracteristicascapbnes, prestaciones,
parametros de mecanizado.

Herramientas manuales para mecanizado: aplicaciones

Herramientas de mecanizado: corte, abrasion, elcision, caracteristicas.
Utiles y sistemas de sujecidn: tipos y caractedsti

Aparatos de medida y control: tipos, apreciacig@icacion.

Métodos de trabajo: proceso operativo, diagramas.

Normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Croquizado de piezas a partir de maquetas, proslogidanos.

Realizacion de procesos de trabajo de productabriacér.

Estimacion de tiempos y costes de fabricacion.

Elaboracion de documentacion auxiliar para el poae fabricacion (hojas de
ruta, diagramas de procesos, de recorrido).

Seleccion de maquinas, herramientas, Utiles y mbdsmpara el mecanizado.

Médulo 2: preparacion y ajuste de maquinas para ahecanizado. (Asociado a la Unidad
de Competencia: preparar y ajustar maquinas para einecanizado.)
Objetivo general del mddulo: preparar maquinaganeientas, materiales y equipos,
realizando trazados, célculos, introduccion y ajast los par@etros que intervienen i
el mecanizado, en base a los procesos de fabnicgeciérmas de seguridad
establecidas.
Duracion: 75 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Preparar los materiales que intervienen ereehmzado, aplicando
eficazmente las técnicas de cortado, marcado gdoaz
= 2.1.1 Confeccionar, a partir del plano o croquisida pieza, un listado q!
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recoja:
Las maquinas o herramientas empleadas en el cortado
Los instrumentos de medida.
Los utiles y herramientas de trazado.
2.1.2 Realizar el corte o tronzado de piezas @ plrtarras, perfiles o
planchas segun medidas del plano.
= 2.1.3 Realizar el manchado y marcado de piezagtia ¢ dibujos dados,
empleando los medios adecuados y comprobandoriectamaplicacion.
= 2.1.4 Comprobar los trazados realizados en lagpigZabricar.
2.2 Aplicar correctamente las técnicas necesaaes gl afilado y construccion
manual de herramientas para el mecanizado.
= 2.2.1 Describir, a partir de un plano dado de ueaap
= Las herramientas a emplear en cada operacion safasos tecnologicos
(material, angulos).
Técnicas, medios y normas de seguridad del afilado.
2.2.2 Realizar el afilado de herramientas normdéiza
2.2.3 Construir herramientas de forma, para meadnizn maquinas
herramientas.
= 2.2.4 Relacionar y describir las caracteristicalsl@istintos tipos de
herramientas para el mecanizado.
2.3 Aplicar correctamente las técnicas necesaaesnealizar la preparacion de
maquinas, herramientas y equipos, calculando,dotiendo y ajustando los
parametros que intervienen en el mecanizado.
» 2.3.1 Identificar los elementos principales que ponen la cadena
cinematica de las maquinas-herramientas converiegna
2.3.2 Describir o calcular, a partir de un plara@guis de una pieza:
Las maquinas que intervienen en el proceso de rizachn
Las herramientas, utillajes y accesorios.
Los parametros de fabricacion (velocidad, avanadupdidad).
Las técnicas de sujecion, centrado y puesta a cero.
2.3.3. ldentificar las normas y pautas a teneruemia en el montaje,
centrado y alineacion de herramientas, Utiles ypegu
» 2.3.4 Describir las variables o problemas que puatterar el proceso de
fabricacion.
= 2.3.5 Exponer las operaciones de mantenimientgiceepnivel a realizar
en la maquinaria y equipo utilizado.
= 2.3.6 Identificar los riesgos y normas de seguriladjiene.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

Planos de fabricacion y documentos técnicos: inapion y aplicacion.
Méaquinas y herramientas de corte y tronzado derrakgs.

Trazado: técnicas, utiles e instrumentos de medmanprobacion.
Materiales de fabricacion y de herramientas: tipasificacion, propiedades,
composicion, formas comerciales.

Normalizacion: normas UNE, DIN, I1SO.

Herramientas normalizadas y especiales: tipos,dermwaracteristicas,
propiedades, aplicaciones, angulos de afilado.

Méaquinas herramientas: cadena cinematica, accesorio

Parametros de mecanizado: velocidad, avance, peitety tiempos de ejecucion.
Seguridad e higiene en el trabajo: riesgos, medmsnas.

Preparacién de maquinas herramientas convenciopatasl mecanizado.
Cortado de piezas a fabricar mediante los métodssusuales.

Marcado de piezas con utiles de trazar en distimtatgriales y posiciones.
Afilado y construccion de herramientas para el mieealo.

Mantenimiento y conservacion de maquinas, herraasenequipos.
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Mdédulo 3: Mecanizacit por arranque de viruta. (Asociado a la Unidad deCompetencia
mecanizar por arranque de viruta.)
Objetivo general del modulo: realizar operacionesngcanizado manual o con
maguina-herramienta por arranque de viruta, apdicdas técnicas adecuadas y
comprobando que las medidas obtenidas en lastdsfases de trabajo se ajustan a las
cotas, tolerancias y acabados superficiales propaies el plano.
Duracion: 250 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION

= 3.1 Aplicar correctamente las técnicas necesases gl montaje y centraje de
piezas sobre maquinas o utillajes, para su postaecanizado por arranque de
viruta.

= 3.1.1 Describir e indicar las caracteristicas dellides y elementos
necesarios para el amarre y centraje de las psebas las maquinas o
utillajes.

= 3.1.2 Enumerar las operaciones necesarias panzaetey toma de
referencias en maquina.

» 3.1.3 Realizar el centrado y fijado de la piezaaceerdo con el
procedimiento establecido.

» 3.2 Utilizar diestramente herramientas manualea lgaroperaciones
complementarias de mecanizado por arranque deayentpiezas o fases del
proceso, en las que no sea aconsejable su meocagizaagnaquina.

» 3.2.1 Identificar las piezas o fases del procesaque sea necesario 0
econdmico la utilizacion de herramientas manuales.

» 3.2.2 Seleccionar las herramientas manuales nexepara el mecanizado
de una pieza o fase de la misma.

= 3.2.3 Utilizar las herramientas manuales para ebmieado, ajuste o
acabado de una pieza o fase de la misma en laogsearrecomendable su
mecanizado con maquina.

= 3.3 Aplicar las técnicas de mecanizado en toresafilora y taladradora, para
mecanizar piezas unitarias o pequefas series.

= 3.3.1 Utilizar las maquinas-herramientas calculaimtcoduciendo y
modificando los parametros de trabajo (avance ciddaol y profundidad de
corte) segun especificaciones técnicas.

» 3.3.2 Realizar las operaciones necesarias de tregadeado y taladrado
de piezas, de forma que se ajusten a las cotariclas y acabados
propuestos en el plano.

» 3.3.3 Identificar los tiempos establecidos pamaéganizacion de piezas o
fases.

= 3.3.4 Ejecutar las actividades de mantenimientoroheer nivel en aspectt
de lubricacion, refrigeracion y limpieza.

= 3.4 Comprobar que la verificacion de las piezagemiases de trabajo se ajusta a
la documentacion técnica de las mismas.

= 3.4.1 Seleccionar los equipos de medida y conttetaados para el trabajo
a realizar.

= 3.4.2 Comprobar que los equipos de medida y comtanh cada una de las
fases:

= Son los adecuados para el margen de medidas nasesar

= Son lo suficientemente precisos para apreciaplasncias establecidas
el plano.

» Estan correctamente ajustados y en condicionesildacion.

= 3.4.3 Utilizar de forma adecuada los instrumentomédida y metrologia
dimensional.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

= Planos de fabricacion: interpretacion de cotasyaoicias y acabados

superficiales
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Instrumentos de medida: pie de rey, micrometroe(@xes, interiores y de
rosca), galgas y tampones.

Materiales de fabricacion: fundiciones, acerosaabono, aceros aleados, aceros
inoxidables, aluminio y sus aleaciones, cobre yasemciones.

= Refrigerantes y lubricantes: caracteristicas yagplisaciones.

Utillajes, sistemas de sujecion y centraje de giezaracteristicas, propiedades
fisicas y mecanicas (fuerza, presion, deformacion).

Parametros de mecanizado: velocidad esvc# de corte, profundidad de pas:
potencia absorbida.

Herramientas manuales: identificacion, tipos, agiiones y caracteristicas
técnicas. Herramientas motorizadas.

= Herramientas de corte normalizadas y especialegagee, afilado y sustitucion.

Maquinas herramientas convencionales por arrangwéuta: fresadora, torno,
taladradora.
Tiempos de fabricacion: tiempos predeterminada®gametrados.

= Seguridad e higiene: prevencidn de accidentesnaigis por proyeccion de

muelas y virutas desprendidas de maquinas en mevimi

= Montaje y centraje de piezas en maquinas herraasent

Construccion de piezas con herramientas manuatestgrizadas realizando
operaciones de: aserrado, limado, roscado, esoaraghjueteado.
Realizacion de operaciones de mecanizado con masjharramientas como:
taladrado, cilindrado, refrentado, troquelado, zemo, mandrinado, roscado,
planeado, ranurado, cajeado.

Célculo de tiempos predeterminados y de crononeemajprocesos de
fabricacion.

Medicion y comparacion de cotas y superficies ostrumentos de medida y
comprobacion.

Mdédulo 4: Mecanizacion por procedimientos especiadey aplicacion de tratamientos
térmicos basicos. (Asociado a la Unidad de Competaa: mecanizar por procedimientos
especiales y aplicar tratamientos térmicos a los pductos.)
Objetivo general del mddulo: realizar operacionesngcanizado especiales por
abrasion y electroerosion, aplicando tratamientosmgprobando que el producto
fabricado se ajusta a las dimensiones y caradtassie calidad indicados en los
documentos técnicos, en condiciones de seguridatidad.
Duracion: 100 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Aplicar las técnicas de fijacion, centrado spadisicion de las piezas en las
maquinas de mecanizacion por abrasion (rectificga@ctroerosion.

= 4.1.1 Describir los medios de fijacién y métodosdjecion de las piezas a
las maquinas de abrasion.

» 4.1.2 Realizar ante un supuesto practico el mgrtajgrado y fijado en
maquina de piezas de variada dificultad.

= 4.1.3 Describir el aparellaje y medios necesarava pfectuar los procesos
de abrasion en condiciones de salubridad, seguyidatidad.

= 4.1.4 Identificar las condiciones dimensionaletagdepiezas,
sobreespesores, excesos de material.

4.2 Efectuar el rectificado de piezas de diversasatersticas y formas, operan
con maquinas de abrasion (rectificado), siguiendoétodo prescrito.

» 4.2.1 Definir las caracteristicas adecuadas denledas, grano, dureza,
aglomerante, dimensiones, forma geomeétrica pacdusiieel mecanizado
por abrasién segun los requerimientos del mateeidd pieza y los
documentos técnicos.

= 4.2.2 Describir las maquinas, estructuras, cadenamaticas, equipos y
elementos de medon para la mecanizeon por abraon.
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4.2.3 Interpretar los planos y documentos técnideterminando e
introduciendo los parametros del proceso de reatif, velocidad de corte,
avance, profundidad, y refrigerante.

= 4.2.4 Determinar el método y periodo del perfildddas muelas para
conservar formas y capacidad de corte, describiehdesgaste de
herramientas, indicando formas y tolerancias aetesp

= 4.2.5 Describir el proceso idoneo de mecanizad@pasion de piezas
predeterminadas, sefialando los tiempos previstoadauna de las fases.

= 4.2.6 Realizar el mecanizado por abrasion de pidealificultad creciente,
y relacionando los resultados y sus desviacionesasorequeridos en los
planos.

= 4.3 Operar de forma idonea con la maquina de ekcision para conseguir
piezas de distintas formas geométricas y caratitassempleadas en la
fabricacion mecanica.

= 4.3.1 Determinar las condiciones de trabajo emadgso de electroerosion,
fijacidn de piezas y electrodos.

= 4.3.2 Determinar e introducir los parametros dadauina de
electroerosion en velocidad de penetracion, tiedgpausa, tiempo de
ataque, intensidad, tensioén y liquido dieléctridecuado.

» 4.3.3 Realizar diversas piezas y componentes ligeitpor electroerosi
aplicando las técnicas apropiadas, y relacionapsloglsultados
conseguidos en comparacion a los esperados eedarpcion de los
procesos requeridos en la documentacion.

» 4.3.4 Aplicar los criterios de limpieza y flujosl diguido dieléctrico para le
eliminacion de residuos y refrigeracion.

= 4.3.5 Describir los instrumentos, Utiles y procdsoerificacion para las
piezas sometidas al proceso de electroerosion.

= 4.4 Realizar los tratamientos térmicos adecuagweductos para conseguir las
caracteristicas prescritas en los planos.

= 4.4.1 Identificar los materiales y procesos térmiadecuados para
conseguir las caracteristicas pedidas.

= 4.4.2 Describir los medios y equipos necesarioa pesceder a los
tratamientos térmicos.

= 4.4.3 |dentificar las temperaturas, tiempos, mé&atocalentamiento y
enfriamiento, liquidos de enfriamiento y curvasni€as, mas idoneas para
un material dado.

= 4.4.4 Aplicar tratamientos térmicos bésicos soeegs, elementos de
utillaje y herramientas sencillas.

= 4.4.5 Comprobar las caracteristicas resultantesatamiento proponiendo
el rechazo o posterior tratamiento las piezasitali

= 4.4.6 Realizar el mantenimiento de primer nivehflieza, conservacion,
pequeias reparaciones), comunicando al serviawahdéenimiento las
averias.

= 4.5 Actuar segun el plan de seguridad determinbosloesgos que pueden
producirse en la mecanizacién por estos medioiedpe de produccion y
tomando las medidas de seguridad y prevencion aeass

= 4.5.1 Identificar los niveles de peligrosidad dedéderentes maquinas y
procesos para la mecanizacion de piezas deternsinada

= 4.5.2 Describir los medios de seguridad a utilezacada operacion de
abrasion, electroerosion, y tratamiento térmicos.

= 4.5.3 Aplicar las medidas de seguridad y prevencenesarias segun
directrices especificas.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:
= Planos y documentos de fabricacion: interpretacion.
= Méquinas por abradn: tipos, caractisticas, procesos y fdmetros
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= Muelas y herramientas de abrasion: descripciéiedrentos, grano, dureza,
aglomerante, formas geométricas de las herramiémiaslas). Prestaciones,
eleccion y precauciones.

= Diamantes para perfilado: tipos, soportes, aplores y precauciones.

= Maguinas de Electroerosion: tipos y caracteristicadena cinematica,
funcionamiento, parametros.

» Electrodos: formas, materiales, cobre electrolittasbon grafitado, fijacion y
alineacion de electrodos, fijacion y alineaciorptezas, desgaste y holgura de
electrodos.

= Parametros de la maquina de electroerosion: tiefegzausa, tiempo de ataque,

intensidad, tension, velocidad de ataque.

Dieléctricos: refrigerantes, aislantes.

Materiales: propiedades fisicas y mecanicas.

Tratamientos térmicos basicos : templado, revematmcido.

Control de temperaturas: pirbmetros opticos, dggtaermémetros.

Hornos: tipos, caracteristicas y equipos de codidemperatura.

Normas y equipos de seguridad e higiene en eljtraba

Montaje, alineacion, centrado y sujecion de pierasectificadoras.

Mecanizacion de piezas por abrasién, significagwozeso de perfilado de la

muela, parametros de avance y profundidad de pasada

Construccion y centrado de electrodos en maquieatettroerosion.

= Mecanizacion de piezas con distintos acabados guinas de electroerosion
realizando ademas operaciones de posicionamianézié&n y regulacion de
pardmetros eléctricos de tiempos y de velocidad.

= Realizacion de tratamientos térmicos de templemielo y recocido en funcion
del tipo de acero de la pieza.

» Realizacion del mantenimiento de primer nivel dentgiquinas y equipos.

= Aplicacién de la normativa de seguridad e higieméaananipulacion de
magquinas y equipos.

Moédulo 5: Montaje de conjuntos mecanicos. (Asociada la Unidad de Competencia:
montar conjuntos mecanicos.)
Objetivo general del modulo: realizar las operaegode montaje de conjuntos
mecanicos, de forma manual, con maquinas y utéldgcuado, seleccionando las
piezas, elementos y subconjuntos que intervieneas proceso, asi como realizar su
puesta a punto y funcionamiento comprobando quelamias funciones a desarrollar,
con la calidad y seguridad requerida en la docuacgim técnica.
Duracion: 75 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 5.1 Analizar los planos y documentacién técnica piterminar las piezas,
elementos y subconjuntos que componen el conjuat@mco y las maquinas,
herramientas y accesorios empleados en el montaje.
= 5.1.1 Identificar sobre planos y documentacionitécn
= Los componentes que intervienen en el conjunto.
Las caracteristicas de las piezas a montar.
La simbologia y elementos normalizados.
Las dimensiones y tolerancias de los elementosrdano
Las secuencias a seguir en el montaje.
5.1.2 Determinar la maquinaria, herramientas,ajgl y accesorios para
realizar el montaje.
= 5.2 Aplicar las técnicas de montaje, ordenandéalsess a seguir y estableciendo
el proceso operativo que facilite las operacioreemdntaje de piezas y elemer
en subconjuntos y conjuntos mecanicos.
= 5.2.1 Manipular utillajes, y a partir de un supogstactico, explicar sus
funciones, caractisticas y aplicacione
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5.2.2 Aplicar las técnicas de sujecion, fijaciéanglaje de elementos
mecanicos mediante:
Prensas.
Gatos de apriete.
Extractores.
5.2.3 Definir las dilataciones y contracciones gfextan a los elementos
un montaje de elementos mecanicos, indicando:
Causas por las que se producen.
Efectos que originan.
Precauciones a tener en cuenta.
5.2.4 |dentificar, a partir de un caso practicardmtaje de conjuntos
mecanicos, lo siguiente:
Tolerancias precisas.
Juegos entre piezas.
Presiones.
Resistencias.
Rozamientos.
Deslizamientos.
Recorridos.
Lubricacion y engrase.
5.3 Realizar la puesta a punto y funcionamientadejunto montado,
comprobando que cumple con las especificacionescss
= 5.3.1 Comprobar los elementos montados mediani@imsntos de
medida.
= 5.3.2 Aplicar la puesta a punto del conjunto montad
= 5.3.3 Identificar el funcionamiento del conjuntomtao referente a:
calidad, fiabilidad, precision.
= 5.3.4 Especificar las normas de seguridad e higers trabajo.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

Planos: subconjuntos y conjuntos mecanicos, despisanbologia,
normalizacion.

Maquinaria, utillaje y herramientas de montajenpees, extractores, gatos de
apriete, érganos de fijacion, punzones, matricgangpas, moldes, llaves,
destornilladores, martillos, mazas.

Materiales: propiedades fisicas y mecénicas (dilat&s, contracciones,
resistencia, rozamiento, holgura y aprietes).

Componentes normalizados: rodamientos, cilindargjltos, arandelas, retenes.
Lubricantes: tipos, comportamiento y aplicacior@sos productos y sistemas
gue mejoran el deslizamiento.

Normas de calidad y seguridad.

Realizacion de montajes de conjuntos mecanicoglemnentos normalizados.
Correccién y ajuste de holguras en érganos de mas|yi mecanismos.
Montaje de maquinas y utiles.

Aplicacion del par de apriete adecuado en el mentaj

Montaje, alineado y centrado de matrices.

Realizacion de pruebas de fiabilidad de un conjumtatado.

Maédulo 6: Verificacion del producto. (Asociado a laJnidad de Competencia: verificar
las caracteristicas del producto.)
Objetivo general del mddulo: realizar las operagsode verificacion de las piezas,
materiales y conjuntos o acoplamientos fabricadiigando los instrumentos de
verificacion y control segun las especificaciorésicas.
Duracién: 100 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Aplicar lasécnicas metrcdgicas y operar diestramente con los instrume
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destinados a la determinacion de las dimensiomesacteristicas geornigas de
producto.
= 6.1.1 Describir los instrumentos de medida y comnapleados en la
fabricacion mecanica, indicando la magnitud querotansu campo de
aplicacion y su precision de medida.
= 6.1.2 Enumerar los tipos de errores que influyearenmedida.
= 6.1.3 Seleccionar, ante una situacion real de n@edacontrol, entre los
instrumentos disponibles los mas idoneos, utilibéglde forma adecuada
para proceder a dicha verificacion.
= 6.1.4 Comprobar, ante una situacion real, el ctoremcionamiento de los
instrumentos de medida y control, procediendo a@jsste.
» 6.1.5 Realizar la verificacion dimensional y geamnsétde una pieza,
aplicando instrumentos y nuglos indicados en la pauta de control pres
para dicha pieza y anotando los resultados enicima de toma de datos o
gréafico de control.
= 6.1.6 Realizar la verificaciéon de una pieza conpmde medicion
tridimensional.
= 6.2 Aplicar técnicas de control y verificacion deguctos semielaborados,
operando en forma diestra con
= el manejo de equipos de medida y control.
» 6.2.1 Describir los instrumentos de medida y esadiidizadas en la
comprobacién de durezas y su campo de aplicacion.
= 6.2.2 Comprobar, ante una situacion real, si lezhude la pieza se
encuentra dentro del campo de tolerancia expresaébdocumento
técnico.
= 6.2.3 Realizar el trazado de una pieza preconfaa@mh el fin de verifice
gue las creces del material se encuentran dentas ggutas determinadas
en las especificaciones dadas por el fabricante.
= 6.2.4 Describir las incidencias detectadas enrdogyztos y proponiendo
medidas correctoras para la mejora en los procesasecanizado.
= 6.3 Aplicar las normas de control de calidad y efabinforme proponiendo
medidas correctoras.
= 6.3.1 Describir los defectos tipicos de calidad pr@sentan las piezas
premecanizadas y mecanizadas, y las posibles cqusdas generan.
= 6.3.2 Realizar calculos, segun procedimiento estéd, de los distintos
indices de capacidad de proceso de una serie darasimedidas, cuyos
valores y especificaciones técnicas se conocen.
= 6.3.3 Identificar las técnicas de control de proagiflizadas en la industria
mecanica, enumerando los criterios de valoracidoglgraficos de control
empleados.
= 6.3.4 Cumplimentar y proponer, ante un supuestctipcaen el que se ha
efectuado la verificacion de una pequefa serigedmapy de la que se
dispone de la documentacion técnica y de conticgseria:
= El parte de verificacid de formato normalizado, modificando los resuls
e incidencias mas importantes de la verificacion.
= Las correcciones necesarias para evitar los erdetestados.
CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:
= Planos y croquis: signos de mecanizado y acabaufstial, ajustes y
tolerancias, normas ISO.
= Fundamentos de metrologia: concepto de medidayneey calas, interpretacion
de tolerancias.
= Instrumentacién metroldgica: patrones, calidadsglas de senos, aparatos
electrénicos, neumaticos, comparadores, rugosimmatiquinas de medir,
proyector de perfiles.
= Técnicas de medion: dimensionales y trigoncétricas. Formas gecétricas,
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planitud, rectitudes, angularidad, acabado supekfigarametros de rugosidad
media y maxima.

= Mediciones especiales: roscas, engranajes (fregajlos, angulo de presion de
la evolvente).

= Durémetro (escalas de dureza aplicadas en fune@dosdmateriales).

= Técnicas de control de calidad: pautas de cortooltrol estadistico, control del
producto y del proceso, graficos estadisticos aéralode variables y atributos,
criterios de interpretacion de graficos de control.

» Informes y pautas de verificacion. Aspectos a @mrair en su realizacion y
presentacion.

= Verificacion y medida de dimensiones de piezasrséagicotas indicadas en los
planos.

= Calculo de las distancias a suplementar en reglagos para la medicion de
angulos.

= Preparacion y ajuste de aparatos de comprobacionateos, hidraulicos y
electronicos para el control de piezas.

= Comprobacion de la rugosidad de piezas de tamafoafy grado de acabado
variado mediante el rugosimetro.

= Comprobacién de roscas interiores y exteriorescetibres, anillos y horquillas
pasa no pasa.

= Verificar durezas con durémetros interpretandetasalas.

3. Requisitos personales.

3.1 Requisitos del profesorado.
Nivel académico: titulacidn universitaria (prefes@mente Ingenieria Técnica Mecanica
o similar) o capacitacion profesional equivalentdaeocupacion relacionada con el
curso.
Experiencia profesional: tres afios de experientia ecupacion.
Nivel pedagdgico: formacion metodologica o expearigmocente.

3.2 Requisitos de acceso del alumnado.
Nivel académico y experiencia profesional:
= a) EGB o similar, con experiencia laboral en et@eo
= b) FP1 Metal /Mecanica o equivalente o
= C¢) FPO (Montador ajustador, Operador de maquineaimeenta y Mantenedor de
instalaciones mecanicas).
Condiciones fisicas: agudeza visual, destrezaatligiestreza manual y ausencia de
limitaciones que impidan el desarrollo de la adid objeto del curso.

4. Requisitos materiales.

4.1 Instalaciones.
Aula de clases tedricas:
Superficie aproximada de 2 metros cuadrados parrau
Equipada con mobiliario docente para aproximadaeng&hiplazas, ademas de los
elementos auxiliares.
Instalaciones para practicas:
Superficie en funcion del nimero de alumnos e liasianes (minimo 100 metros
cuadrados).
lluminacién natural o artificial (600 a 1.000 lux).
Ventilacién normal, con temperatura ambiente ad#gua
Instalacion eléctrica: debera disponer de la pagesudiciente y cumplir las normas de
baja ten<6n preparada de forma que permita la realén de las gacticas
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Otras instalaciones:

Aseos y servicios higiénico-sanitarios en nimeexaddo a la capacidad del centro.
Almacén con ventilacion, estanterias y armarioa parramientas.

Toma de agua y aire comprimido.

Las aulas y talleres deberan reunir las condicibigénicas, acsticas, de habitabilide
y de seguridad, exigidas por la legislacién vigente

4.2 Equipo y Maquinaria.
Bancos de ajuste con tornillo.
Maquinas herramientas por arranque de viruta: &rinesadoras, taladradoras, sierras.
Maquinas especiales de mecanizado: rectificadelastroerosion.
Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras, afiladpprensas, hornos.
Instrumentos y equipos de verificacion y contragspde rey, flexdmetro, micrometros,
gramiles, galgas, calibres, niveles de precisidgosimetros, durémetros, proyectores
de perfiles, comparadores, marmoles.

4.3 Herramientas y Utillaje.
Sistemas de amarre estandar y utillajes especifivogiazas, platos, plaquetas,
portabrocas.
Herramientas de corte, conformado y especialesabrdresas, mandriles, brochas,
escariadores.
Accesorios estandar y especiales para el mecanizadivapuntos, portapinzas,
aparatos divisores.
Otras herramientas: limas, muelas, machos de raseatillos, llaves fijas (planas,
estrella y de tubo).

4.4 Material de consumo.
Aceros, fundiciones, latones, bronces, aluminiagacrilatos, polimeros fluorados
(teflon).
Aceites de engrase, aceites refrigerantes, gretas,de esmeril.
Hojas de sierra de mano, hojas de sierra altemativ
Material de proteccion y seguridad: gafas, botaantes.

CORRECCION DE ERRORES DEL REAL DECRETO
2063/1995, DE 22 DE DICIEMBRE, POR EL QUE SE
ESTABLECE EL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
DE LA OCUPACION DE AJUSTADOR MECANICO.

(BOE 26-04-1996)

Advertidos errores en el texto del Real Decreta32D@05, de 22 de diciembre, por el que se
establece el certificado de profesionalidad decigacion de Ajustador mecanico, publicado
en el «Boletin Oficial del Estado» numero 24, dib&27 de enero de 1996, se transcriben a
continuacion las oportunas rectificaciones:

En la pagina 2642, criterios de ejecucion, apartatid, donde dice: «... y utillaje...»; debe
decir: «... y utillajes...».

En la pagina 2647, segunda columna, contenidogtepracticos, cuarto parrafo, tercera
linea, donde dice: «... refrendado...»; debe decirrefrentado...».
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