conocer ESTANDAR DE COMPETENCIA

conocimiento « competitividad « crecimiento

l.- Datos Generales
Cdédigo Titulo
EC0467 Dibujo y manufactura de componentes

Propdésito del Estdndar de Competencia

Servir como referente para la evaluacion y certificacidn de las personas que se ocupan de la
ejecucion del dibujo y fabricaciébn de componentes industriales. El desempefio de esta funciéon
laboral incluye la integracion de la informacion para dibujar componentes y para la fabricacién de
ellos.

Asimismo, puede ser referente para el desarrollo de programas de capacitacion y de formacion
basados en EC.

El presente EC se refiere Unicamente a funciones para cuya realizacion no se requiere por
disposicion legal, la posesion de un titulo profesional. Por lo que para certificarse en este EC no
debera ser requisito el poseer dicho documento académico.

Para alcanzar la competencia en este Estdndar de Competencia, se requieren, en promedio, afio
y medio de experiencia laboral o 180 horas de capacitacion.

Descripcién del Estandar de Competencia

El presente documento establece los requerimientos que debe mostrar una persona para ser
considerado (a) competente en la ejecuciéon del dibujo y en la manufactura de componentes.
Esto integra desde dibujar croquis, hacer un modelado de los componentes. También se
establece los conocimientos tedricos, basicos y practicos con los que debe contar la persona
encargada de esta funcién, asi como las actitudes relevantes en su desempefio

El presente EC se fundamenta en criterios rectores de legalidad, competitividad, libre acceso,
respeto, trabajo digno y responsabilidad social.

Se actualiza el EC0403 Dibujo y manufactura de componentes publicado en el Diario Oficial de
la Federacion el 07 de marzo de 2014.

Los asuntos y procesos de evaluacion y certificaciébn de competencias tramitados con base en el
EC0403 “Dibujo y manufactura de componentes”, tendrdn para su conclusion, incluyendo la
emision de certificados, un plazo maximo de cinco meses, a partir de la publicacion en el Diario
Oficial de la Federacién del presente Estandar de Competencia.

Nivel en el Sistema Nacional de Competencias: Tres

Desempeifia actividades tanto programadas, rutinarias como impredecibles. Recibe orientaciones
generales e instrucciones especificas de un superior, y requiere supervisar y orientar a otros
trabajadores jerarquicamente subordinados.

Comité de Gestién por Competencias que lo desarroll6
Claster Automotriz de Nuevo Ledn, A.C.

Fecha de aprobacion por el Comité Fecha de publicacion en el D.O.F:
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Técnico del CONOCER:

21 de agosto de 2014 28 de agosto de 2014
Periodo sugerido de revisién/actualizacion
del EC:
3 afios

Ocupaciones relacionadas con este EC de acuerdo con el Sistema Nacional de
Clasificacién de Ocupaciones (SINCO)
Grupo unitario

No hay referente

Ocupaciones asociadas
No hay referente

Ocupaciones no contenidas en el el Sistema Nacional de Clasificacion de Ocupaciones
(SINCO) y reconocidas en el Sector para este EC

Desarrollador de productos predeterminados

Clasificacién segun el sistema de Clasificaciéon Industrial de América del Norte (SCIAN)
Sector:

31-33 Industrias manufactureras

Subsector:

333  Fabricacion de maquinaria y equipo

Rama:

3339 Fabricacién de otra maquinaria y equipo para la industria en general
Subrama:

33399 Fabricacion de otra maquinaria y equipo para la industria en general
Clase:

333999 Fabricacién de otra maquinaria y equipo para la industria en generalvex

El presente Estandar de Competencia, una vez publicado en el Diario Oficial de la Federacion,
se integrara en el Registro Nacional de Estandares de Competencia que opera el CONOCER a
fin de facilitar su uso y consulta gratuita.

Organizaciones participantes en el desarrollo del Estandar de Competencia

e Direccion General de Innovacién Educativa de la Universidad Popular Autonoma del
Estado de Puebla

e Facultad de Ingenieria Industrial y Automotriz de la Universidad Popular Autonoma del
Estado de Puebla

e Cluster Automotriz de Nuevo Ledn, A.C.

Relacion con otros estandares de competencia
Estandares relacionados

o EC0231 Ejecucion del ciclo de desarrollo de componentes automotrices
o EC0230 Desarrollo de lineas de manufactura de componentes automotrices
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Aspectos relevantes de la evaluacion

Detalles de la practica:

La evaluacién de este estandar comprende de dos momentos.
Primero se evalla dibujo de planos con apoyo de un software
y segundo se evalla la manufactura de componentes. En
ambas evaluaciones se rigen a partir de piezas modelo, que
se les asigna a los candidatos antes de dar inicio a la
evaluacion

La evaluacion de dibujo se conforma de dos tiempos,
durante los cuales el evaluador entregara un instrumento de
evaluacion y posteriormente recibir4 evidencias historicas de
seis productos solicitados.

El primer tiempo, consiste en la aplicacion de un cuestionario
referente al dimensionamiento de planos, modelacion de
componentes mediante la herramienta de CAD y simbologia
del dibujo técnico.

El segundo tiempo, el candidato entregara en una unidad de
almacenamiento los siguientes productos del modelo virtual:
croquis, mecanismo en dos dimensiones, componente en tres
dimensiones, ensamble, andlisis del comportamiento del
ensamble y planos.

Para demostrar las habilidades de la competencia se requiere,
un equipo de computo con el programa SolidWorks versiéon
2012 o superior y se coloque una carpeta titulada “Evaluacion”
gue contendra archivos de una pieza modelo.

La evaluacion de manufactura de componentes comprende
de:

Se evaluara el conocimiento técnico para realizar un proceso
de fundiciobn con aluminio y la realizacion de un moldeado,
para el cual se requerira de un espacio destinado para dicho
proceso.

Se evaluara la practica del proceso de fabricacion de una caja
de herramientas utilizando procesos de laminado y soldado
por punto, se constatara la utilizacién de laminado y cizallado
por la generacién de un producto terminado por lo cual se
requerira de un espacio destinado para dicho proceso.

Se evaluara el proceso de unién de tres piezas mecanicas por
medio de soldadura por arco eléctrico, para lo cual se
requerira de un espacio destinado para dicho proceso.

Otro proceso a evaluar es el de remocion de material por un
taladro. Serd necesario medir, marcar, cortar, el material y
realizar un proceso de taladro para lo cual se requerira de un
espacio destinado para dicho proceso.

Un proceso mas a evaluar es el de torneado con aluminio de
acuerdo a las especificaciones de un plano para lo cual se
requerira de un espacio destinado para dicho proceso.

Posteriormente se evaluara el proceso de fresado con
aluminio de acuerdo a las especificaciones del plano para lo
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Apoyos/Requerimientos:

cual se requerira de un espacio destinado para dicho proceso.

Es necesario contar con una carpeta la cual contenga todas
las piezas, ensambles y dibujos del componente o producto
solicitado.

Se requiere una sala con el software SolidWorks versién 2012
0 superior para la realizacion del producto solicitado e
impresora 3D.

Se requiere herramientas para realizar procesos de
manufactura, como: escuadras, tijeras para lamina,
punteadora, taladro de banco, taladro de piso, aditamentos
para torno, buriles, y aditamentos para fresadora.

Espacio para observar el proceso que realiza el evaluado,

Espacio con un horno para fundicibn de metales, los
materiales y las herramientas necesarias para el proceso de
fundicion y moldeado.

Espacio con maquina de cizallado mecanica, una maquina
soldadora por punto, una mesa de trabajo y las herramientas
necesarias para realizar el proceso.

Espacio con una planta de soldar, una mesa, las
herramientas y equipo de seguridad necesario para realizar
dicho proceso.

Espacio con un taladro de banco, el material de trabajo y las
herramientas necesarias para realizar dicho proceso.

Espacio con un torno convencional, material de trabajo y las
herramientas necesarias para realizar dicho proceso.

Espacio con fresadora convencional, material de trabajo y las
herramientas necesarias para realizar dicho proceso.

Materiales como crisol, fundante y desmoldante, arena para
molde, aluminio, lAmina de acero calibre 22, solera de acero,
brocas y fresas.

Duracion estimada de la evaluacion
e 6 horas en gabinete y 10 horas en campo, totalizando 12 horas
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.- Perfil del Estdndar de Competencia

Estandar de Competencia Elemento 1 de 2
Dibujo y manufactura de componentes Dibujar componentes con el uso de un
software

Elemento 2 de 2

Manufacturar componentes
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lll.- Elementos que conforman el Estandar de Competencia

Referencia Cédigo Titulo
lde?2 E1513 Dibujar componentes con el uso de un software

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS

1.

o 0o 0 0N

w

e o o U

El modelo virtual del croquis en dos dimensiones elaborado:

Contiene croquis en dos dimensiones con las formas y medidas especificadas en el modelo
de la pieza,

Contiene el croquis definido en su totalidad, sin exceso de relaciones de posicion,

Tiene operaciones de croquis y relaciones de posicion de acuerdo con lo establecido en el
modelo de la pieza, e

Incluye ecuaciones 2D en las cotas del dibujo con los datos solicitados por la pieza modelo.

El modelo virtual del mecanismo en dos dimensiones realizado:

Incluye croquis con formas y operaciones de croquis especificadas en el modelo de la pieza,
Tiene las relaciones de posicion de acuerdo con el modelo del mecanismo,

Contiene bloques que permiten simular el modelo, y

Muestra el funcionamiento del mecanismo.

El modelo virtual en tres dimensiones elaborado:

Contiene la pieza en tres dimensiones con las formas y medidas conforme con lo solicitado
en el gjercicio,

Incluye operaciones de revolucién, extruir, barrer, recubrir, limite/dar espesor, ademas de
redondeo, chaflan, taladro, angulo de salida, vaciado, nervio, escala, cupula, envolver,
deformar, indentacién, flexionar, forma libre, combinar, partir, mover/copiar. con base en lo
solicitado en el modelo,

Tiene sistemas de referencia de plano, eje, sistema de coordenada y punto con base al
modelo, y

Tiene matrices lineales y/o circulares, de acuerdo con las especificaciones del modelo.

El ensamble realizado:

Muestra el disefio ascendente como lo requiere el componente modelo,

Incluye relaciones de posicion basicas: coincidente, paralela, perpendicular, tangente,
concéntrica, bloquear, distancia y angulo, conforme lo exige el modelo,

Tiene relaciones de posicién avanzadas: simétrica, ancho, relaciéon de posicion de trayecto,
acoplamiento lineal, distancia/angulo limite de acuerdo con lo indicado en el modelo,

Tiene relaciones de posicion mecénicas: leva, bisagra, engranaje, pifion de cremallera,
tornillo y junta universal conforme lo requiere el modelo,

Contiene subensambles agregados en base a lo solicitado en el gjercicio, y

Esta sin exceso de relaciones de posicion.

El analisis del comportamiento del ensambles generado:

Contiene una vista explosionada del ensamble,

Muestra el funcionamiento del ensamble, mediante un estudio de movimiento,
Contiene la simulacién de uniones y mecanismos del ensamble, y
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e Incluye el analisis de interferencias dejando el mecanismo libre de éstas.

Los Planos del modelo, elaborados:

Estan apegados a la norma ASME Y14.5M 2009 Dibujo y Normalizacion de Planos,

Tienen el tamafio A4/A3, de acuerdo con su pieza dibujada en 3D,

Incluyen vistas en el ler angulo/3er angulo con base en lo solicitado en el ejercicio,

Incluyen vistas proyectadas, auxiliares, de seccion, de detalle, parciales, roturas y recortes a

su plano de la pieza dibujada conforme lo requiera el ejercicio,

e Contiene acotaciones y anotaciones en los planos de su pieza dibujada mediante notas,
globos, acabado superficial, anotaciébn de taladro, centro de circulo y linea constructiva
segun lo demande el ejercicio.

e Tienen las tolerancias geométricas, dimensionales y ajustes aplicados a los planos,

¢ Incluyen marcos de referencia y tablas de componentes con referencias a las piezas
individuales del ensamble con la informacion proporcionada del modelo, y

e Estan en formato A2 para el ensamble y para las piezas en formato A4/A3 doblados para

sobre segun corresponda.

e o o o O

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS NIVEL
1. Dimensionamiento de planos utilizando tolerancias Aplicacién
geomeétricas, dimensionales y ajustes.
2. Modelacion de componentes en tres dimensiones mediante Aplicacién
herramientas CAD.
3. Simbologia del dibujo técnico. Comprension
GLOSARIO
1. CAD: Del inglés Computer-Aided Design (CAD), que se define como

Disefio Asistido por Computadora, referente a toda aplicaciéon
computacional que permite dibujar geometrias incluyendo
caracteristicas cualitativas.

2. Componente: Pieza o0 subensamble dibujado mediante el empleo de
herramientas de disefio de operaciones agiles e intuitivas del
software SolidWorks.

3. Ensamble: Elemento formado por la insercion de dos o mas piezas unidas
mediante relaciones geométricas entre las piezas integrantes. El
ensamble permite analizas las posibles interferencias entre
componentes moviles asi como la simulacion del conjunto.

4. SolidWorks: Programa de dibujo asistido por computadora para el modelado
mecénico el cual permite el dibujo de piezas, ensambles y dibujos
virtuales.

Referencia Cédigo Titulo

2de?2 E1514 Manufacturar componentes

CRITERIOS DE EVALUACION

La persona es competente cuando demuestra los siguientes:

Formato de Estandar de Competencia Version: Péagina:
N-FO-02 6.0 7de 11



conocer ESTANDAR DE COMPETENCIA

conocimiento « competitividad « crecimiento

DESEMPENOS

1.

Realiza la fundicién de la pieza dibujada/pieza modelo en el componente:

Verificando que el horno esté conectado y sefiale los grados centigrados,

Estableciendo la temperatura de fundicion del horno a 850° centigrados como minimo,
Verificando con un chequeo de lista, que en la mesa de trabajo se encuentren los materiales
y las herramientas necesarias para fundir,

Colocando primero el aluminio seguido del fundante en el crisol,

Introduciendo el crisol en el horno con ayuda de guantes y pinzas para altas temperaturas,
Colocandose el equipo de seguridad para manejar materiales a altas temperaturas,
Retirando el crisol del horno cuando las partes del molde estén unidas,

Vertiendo el material fundido en el molde sin dejarlo caer fuera del mismo, y

Verificando que la pieza fundida sea semejante al dibujo/pieza modelo.

Prepara el molde con la pieza modelo a fundir:

Preparando la arena para realizar el molde para el proceso de fundicion,

Colocando la pieza modelo en el marco hembra de moldear para obtener el molde,

Rociando la pieza modelo con desmoldante,

Colocando y compactando en capas la arena preparada, dentro del marco hembra hasta
cubrir en su totalidad el volumen para obtener la primera mitad del molde,

Quitando el exceso de arena para fundicion con un rasero,

Volteando el marco hembra con el modelo,

Colocando el marco macho sobre el marco hembra,

Rociando desmoldeante sobre la arena y la pieza modelo que se encuentra en el marco
hembra

Colocando un tubo para verter el material fundido en la parte central de la pieza modelo y
minimo un tubo extra para respiradero, en una de las esquinas de la pieza modelo
Colocando y compactando en capas la arena preparada, dentro del marco macho, sin mover
los tubos/piezas donde se vertera el material,

Separando las dos partes del marco del molde sin que se deshaga el molde,

Extrayendo la pieza modelo y los tubos/piezas sin que se vea afectado el molde por
desprendimiento de arena, y

Uniendo la parte hembra y macho del molde.

Realiza procesos de laminado y soldado por punto:

Verificando que la maquina cizalladora y dobladora estén calibradas y rectificadas, mediante
un doblado a 90° y un corte paralelo en un trozo de lamina,

Verificando que la soldadora por punto funcione, mediante la unién de dos secciones de
lamina de acero,

Marcando trazos sobre la lamina con las medidas conforme a las especificadas en el plano,
Cortando las piezas con la cizalla de acuerdo con lo solicitado en el plano,

Doblando las piezas con la dobladora mecanica de acuerdo a lo solicitado en el plano, y
Soldando las piezas con la punteadora hasta que queden alineadas y sin separaciones.

Realiza la soldadura por arco eléctrico:

Preparando el material para realizar el proceso de soldadura por arco eléctrico,
Verificando que el ventilador y el arco funcionan al encenderlo,

Colocando el rango de amperaje para el tipo de electrodo solicitado,
Preparando la planta de soldar para realizar el proceso de soldadura,
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e Realizando la union de piezas por medio de cordon circular, con la planta de soldar como
esta indicado en el plano, y
Apagando y desconectando la planta de soldar al terminar el proceso de soldado.

o,

Realiza el proceso de remocion de material mediante el taladro de banco:

¢ Alineando la herramienta de sujecién utilizando la herramienta de calibracién necesaria,

¢ Revisando que la herramienta de sujecion esté montada y que no se desplace en la mesa
del taladro,

e Verificando que el taladro enciende y su mandril gire al pulsar el botén de encendido,

e Marcando con el punzoén/rallador los puntos a taladrar de acuerdo con lo solicitado en el
plano,

e Colocando la broca con el diametro solicitado en el plano de la pieza,

e Colocando las rpm correspondientes para el tipo de material a barrenar, y

¢ Realizando los barrenos de acuerdo con el didmetro solicitado en el plano de la pieza.

6. Realiza la remocién de aluminio de la pieza con el torno:

e Verificando que el torno esté encendido al observar el giro del chuck,

e Colocando las revoluciones del giro del torno a 1200 rpm,

e Calibrando las herramientas de corte a utilizar haciendo coincidir el filo de las herramientas

con el contrapunto del torno/buril de desbaste, ranurado y redondeo,

Asegurando la herramienta de corte en la torreta hasta dejarla sin movimiento/juego,

Marcando la pieza con las dimensiones segun el plano durante el proceso,

Colocando el material proporcionado en el chuck,

Verificando que las herramientas de desbaste, de careado y de redondeo tengan el filo

requerido para la realizacion de las operaciones,

e Realizando las operaciones de desbaste de acuerdo con lo establecido en el plano de la
pieza,

¢ Verificando que la herramienta de corte cubra con las necesidades del desbaste requerido,

e Realizando las operaciones de careado de acuerdo con lo establecido en el plano de la
pieza,

e Verificando que la herramienta de corte cubra con las necesidades del careado requerido,

e Realizando las operaciones de ranurado de acuerdo con lo establecido en el plano de la
pieza,

» Verificando que la herramienta de corte cubra con las necesidades del ranurado requerido, y
Verificando que la pieza tenga las dimensiones marcadas en el plano de la pieza mediante
un vernier.

7. Realiza la remocion de material con la fresa:

e Calibrando el dispositivo de sujecidn,

e Revisando que el dispositivo de sujecién no se mueva en la mesa de la fresadora,

e Verificando que la fresa encienda y gire al pulsar el botén de encendido,

e Colocando las revoluciones de giro de la fresadora de acuerdo con el tipo de material,

e Marcando la pieza de aluminio de acuerdo con lo solicitado en el plano de la misma,

e Colocando la herramienta de corte en la fresadora hasta dejarla fija y sin movimiento,

e Colocando la pieza en la prensa de la fresadora hasta dejarla fija y sin movimiento,

¢ Realizando las operaciones de perfilado de acuerdo con lo establecido en el plano de la

pieza,

e Realizando las operaciones de ranurado de acuerdo con lo establecido en el plano de la
pieza, y
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Verificando que la pieza tenga las dimensiones marcadas en el plano de la pieza mediante

un vernier.

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS

1.

Los componentes manufacturados:

Estan con las dimensiones de acuerdo a un plano y sin imperfecciones,
Tienen las formas especificadas en el plano, y

Estan libre de residuos como rebabas y aceites.

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS NIVEL

1 Concepto de procesos y manufactura. Comprension
2 Clasificacion de materiales para la industria manufacturera Comprension
3 Diferentes tipos de aceros Comprension
4  Aleaciones ferrosas y no ferrosas Comprension
5 Caracteristicas de los ceramicos, vidrios y vitroceramicos Comprension
6 Diferentes procesos de manufactura Comprension

La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
ACTITUDES/HABITOS/VALORES

1.

Iniciativa:

Limpieza:

Orden:
Perseverancia

Responsabilidad:

GLOSARIO

1.
2.

Barrenado:
Chuck

. Equipo de seguridad para

altas temperaturas

. Herramientas y

La manera en que en el manejo de informacién en medios
virtuales genera buenas practicas en la creacién, modificacion, y
mejora de componentes durante el proceso de disefio, evitando
errores Yy vicios ocultos en el mismo.

La manera en que limpia su area de trabajo y ordena su equipo y
materiales sobrantes al concluir cada uno de todos los procesos
de manufactura evaluados.

La manera en que en el desarrollo del modelo sigue la secuencia
requerida por el componente.

La manera en que genera soluciones/mejoras de los modelos
virtuales.

La manera en la que durante todos los procesos de manufactura
utiliza el equipo de seguridad establecido por la empresa para
cada proceso.

Abrir agujeros con una barrena.

Herramienta de sujecion de material utilizada en maquinas
rotatorias como torno y fresadora.

Objetos de seguridad necesarios, para manipular materiales a
altas temperaturas a partir de 50°C, comprendiendo pinza,
guantes y bata.

Herramientas y materiales necesarios para realizar un proceso
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materiales para fundicion  de fundicion, con la capacidad de soportar altas temperaturas.

5. Manufactura Transformacién de materias primas en productos terminados
para su distribucién y consumo.

6. Prototipo Primer ejemplar que se toma como modelo para crear otros de
la misma clase.

7. Vitroceramicos Ceramica que tiene las propiedades del vidrio y es resistente a
altas temperaturas y cambios bruscos.
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