conocer ESTANDAR DE COMPETENCIA

conocimiento « competitividad « crecimiento

|.- Datos Generales

Cédigo Titulo
ECO0520 Fabricacion de piezas por desprendimiento de viruta.

Propdésito del Estdndar de Competencia

Servir como referente para la evaluacion y certificacion de las personas que se desempefien en
la fabricacién de piezas de conformidad con las especificaciones en maquinas-herramienta
convencionales por desprendimiento de viruta.

Asimismo, puede ser referente para el desarrollo de programas de capacitacién y de formacion
basados en Estandares de Competencia (EC).

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

Descripcién general del Estandar de Competencia

Expresa las funciones que una persona realiza, para fabricar piezas por desprendimiento de
viruta, desde que cumple con los requerimientos de higiene/seguridad personal en el taller
mecanico en el torneado, taladrado, fresado y rectificado de la pieza, prepara el torno para el
maquinado de la pieza, prepara el maquinado de la pieza por torneado, realiza maquinado de la
pieza por torneado; prepara el taladro para el maquinado de la pieza, prepara el maquinado de la
pieza por taladro, maquina la pieza por taladrado, prepara la fresadora para el maquinado de la
pieza, prepara el maquinado de la pieza por fresado, realiza maqguinado de la pieza por fresado;
prepara el maquinado de la pieza por rectificado y realiza maquinado de la pieza por rectificado.
También establece los conocimientos tedricos, basicos y practicos con los que debe contar para
realizar su trabajo, asi como las actitudes relevantes en su desempenio.

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

Nivel en el Sistema Nacional de Competencias: Dos

Desempefia actividades programadas que, en su mayoria son rutinarias y predecibles. Depende
de las instrucciones de un superior. Se coordina con comparferos de trabajo del mismo nivel
jerarquico.

Comité de Gestidén por Competencias que lo desarrolld
Industria Automotriz a Nivel Nacional

Fecha de aprobacién por el Comité Fecha de publicacién en el Diario Oficial
Técnico del CONOCER: de la Federacion:
13 de abril de 2015
25 de febrero de 2015
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Periodo sugerido de revisidon/actualizacion
del EC:

5 afios

Ocupaciones relacionadas con este EC de acuerdo con el Sistema Nacional de
Clasificacion de Ocupaciones (SINCO)

Grupo unitario
8123 Operadores de maquinas que cortan, perforan, doblan, troquelan, sueldan, etc., piezas y
productos metalicos.

Ocupaciones asociadas

Operador de maquina cortadora y dobladora de metal.
Operador de maquina fresadora y troqueladora.
Operador de maquina remachadora.

Operador de maquina de soldadura y torno.

Ocupaciones no contenidas en el Sistema Nacional de Clasificacion de Ocupaciones y
reconocidas en el Sector para este EC
Mecanico-aparatista

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

31 - 33 Industrias manufactureras

Subsector:

332 Fabricacién de productos metalicos

Rama:

3327 Maquinado de piezas metalicas y fabricacion de tornillos

Subrama:

33271 Magquinado de piezas metdlicas para maquinaria y equipo en general
Clase:

332710 Maquinado de piezas metdlicas para maquinaria y equipo en general

El presente EC, una vez publicado en el Diario Oficial de la Federacién, se integrarda 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 Colegio Nacional de Educacién Profesional Técnica (Conalep) Ecatepec Il

e Colegio Nacional de Educacién Profesional Técnica (Conalep) Valle de Aragén

e Colegio Nacional de Educacion Profesional Técnica (Conalep) Ing. Bernardo Quintana
Arrioja.

e Centro de Asistencia y Servicios Tecnoldgicos (CAST) Cuautitlan Izcalli.

Aspectos relevantes de la evaluacion

Detalles de la préactica: e Para demostrar la competencia en este EC, se recomienda
gue se lleve a cabo en el lugar de trabajo y durante su jornada
laboral, sin embargo pudiera realizarse de manera simulada si
el sitio para la evaluacion cuenta con la infraestructura para
llevar a cabo el desarrollo de todos los criterios de evaluacion
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referidos en el EC.

Apoyos/Requerimientos: e Calculadora cientifica, l4piz, goma, sacapuntas, papel para
anotar.

e Los dispositivos, herramentales, accesorios e instrumentos
necesarios y suficientes para las operaciones a realizar, que
correspondan con el material para maquinar, asi como la
habilitacion de las herramientas cuando sea necesario.

e Al menos un plano de taller para la aplicacion del IEC que
contenga las especificaciones necesarias para la evaluacion
correspondiente a la maquinaria a utilizar y a los siguientes
procesos: cilindrado, refrentado, conicidad, roscado,
taladrado, fresado y rectificado.

Duracion estimada de la evaluacion
¢ 1 hora en gabinete y 7 horas en campo, totalizando 8 horas.
Referencias de Informacion

e Krar/Check, Tecnologia de maquinas-herramienta, Barcelona, S.A. Marcombo, 2003, 890
pp.

¢ Henry Ford, Teoria del taller: tratado tedrico-practico del taller mecanico, Michigan, Gustavo
Gili, 1983, 575 pp.
H. Gerling, Alrededor de las maquinas-herramienta, Barcelona, Ed. Reverté, 2006, 263 pp.

¢ NOM-110-STPS-1994 “Norma oficial Mexicana, Seguridad en maquinas-herramienta para
taladrado, fresado y mandrilado”.

¢ NOM-113-STPS-2009 “Norma oficial Mexicana, Seguridad-equipo de proteccién personal-
calzado y prevision social”.

Formato de Estandar de Competencia Version: Péagina:
N-FO-02 7.0 3de 12



conocer ESTANDAR DE COMPETENCIA

conocimiento « competitividad e crecimiento

.- Perfil del Estdndar de Competencia

Estdndar de Competencia Elemento 1 de 3

Fabricacién de piezas por Maquinar pieza por torneado y taladrado

desprendimiento de viruta
Elemento 2 de 3

Magquinar pieza por fresado

Elemento 3 de 3

Maquinar pieza por rectificado
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lll.- Elementos que conforman el Estandar de Competencia

Referencia Cddigo Titulo

lde3 E1668 Maquinar pieza por torneado y taladrado

CRITERIOS DE EVALUACION

La persona es competente cuando demuestra los siguientes:

DESEMPERNOS

1. Cumple con los requerimientos de higiene/seguridad personal en el taller mecénico:

Portando camisola abotonada completamente,

Utilizando gafas transparentes de proteccion,

Portando calzado tipo industrial antiderrapante con puntera de proteccién, y
Presentando cabello corto/recogido y sin accesorios personales.

2. Prepara el torno/taladro para el maquinado de la pieza:

Revisando que el torno/taladro esté limpio, libre de rebaba/aceite/refrigerante,

Revisando que la lubricacion en carros/bancada/husillos corresponda con el nivel requerido
para el torno,

Revisando la lubricacién del taladro en la columna/cremalleras, y

Revisando que se encuentren en condiciones de operacion los paros de
emergencia/conexiones eléctricas.

3. Prepara el maquinado de la pieza por torneado:

Revisando dimensiones/material/forma en las especificaciones técnicas de disefio de la
pieza a tornear en el plano de taller,

Solicitando la materia prima, dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de
medicion al almacén de acuerdo a las especificaciones técnicas de disefio de la pieza a
maquinar,

Acomodando por separado los dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de
medicién para prevenir el desorden alrededor del torno,

Realizando los calculos técnicos de avances/revoluciones por minuto de acuerdo con la
pieza a tornear,

Corroborando que la descripcion de la pieza a tornear corresponda con las especificaciones
técnicas de disefio del plano de taller,

Seleccionando los instrumentos de medicién correspondientes al disefio de la pieza,
Seleccionando herramientas de corte correspondientes al disefio de la pieza,

Seleccionando dispositivos de sujecion correspondientes al disefio de la pieza,

Habilitando la herramienta de corte de acuerdo con las caracteristicas de la pieza,

Montando los herramentales/dispositivos para la sujecion de la pieza hasta que
permanezcan totalmente fijos sin que se tambaleen,

Montando el material de acuerdo con las especificaciones técnicas correspondientes al
torno, y

Montando la herramienta de corte de acuerdo con la altura del eje de rotacion del
torno/geometria de la pieza/secuencia de torneado.

4. Realiza maquinado de la pieza por torneado:

Manteniendo el area de trabajo limpia/despejada durante el proceso de torneado de la pieza,
Utilizando las lineas de seguridad establecidas durante el proceso de torneado de la pieza,
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6.

Seleccionando avances/revoluciones en el torno con base en los célculos técnicos
realizados,

Verificando que la pieza se encuentre asegurada con los dispositivos de sujecién de
acuerdo con el tipo de material/operacion,

Ajustando el angulo de inclinacion de acuerdo con las especificaciones técnicas de disefio
sefaladas en el plano de taller,

Aplicando la profundidad de corte correspondiente al tipo de herramienta/tipo de material a
utilizar,

Realizando el ciclo de torneado conforme a la configuracion geométrica de la pieza/direccion
de corte/descanso para evitar rayar la pieza,

Desbastando el material sobrante de la pieza hasta conseguir la configuracién
geométrica/dimensiones referidos en el plano de taller,

Verificando que las dimensiones/acabado de la pieza correspondan con las especificaciones
técnicas de disefo, antes de desmontarla,

Desmontando la pieza sin maltratarla, evitando colisién con los herramentales/partes de la
maquina para no dafarla,

Desmontando los dispositivos/herramentales/accesorios sin dafar al usuario/maquinaria,
Limpiando la pieza para su entrega,

Dejando el torno/area de trabajo libre de basura/residuos de materiales,

Aplicando lubricacion constante en carros/bancada/husillos del torno sin que ninguna de las
partes quede sin lubricacién, y

Entregando dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de medicion libres de
grasa/rebaba al almacén de herramientas.

. Prepara el maquinado de la pieza por taladrado:

Revisando dimensiones/material/forma en las especificaciones técnicas de disefio de la
pieza a taladrar en el plano de taller,

Solicitando los materiales, dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos al almacén
de acuerdo a las especificaciones técnicas de disefio de la pieza a taladrar,

Acomodando por separado los dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de
medicion para prevenir el desorden alrededor del taladro,

Realizando los calculos técnicos de revoluciones por minuto de acuerdo con la pieza a
taladrar,

Corroborando que la descripcion de la pieza a taladrar corresponda con las especificaciones
técnicas de disefio,

Seleccionando los instrumentos de medicion correspondientes al disefio de la pieza,
Seleccionando herramientas de corte correspondientes al disefio de la pieza,

Seleccionando dispositivos de sujecion correspondientes al disefio de la pieza,

Habilitando la herramienta de corte de acuerdo con las caracteristicas de la pieza,

Montando los herramentales/dispositivos para la sujecion de la pieza hasta que
permanezcan totalmente fijos sin que se tambaleen, y

Montando la herramienta de corte de acuerdo con el plano de taller, geometria de la pieza y
secuencia de taladrado.

Magquina la pieza por taladrado:
Manteniendo el &rea de trabajo limpia/despejada durante el proceso de taladrado de la
pieza,
Utilizando las lineas de seguridad establecidas durante el proceso de taladrado de la pieza,
Seleccionando revoluciones en el taladro con base en los célculos técnicos realizados,
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Trazando con los herramentales la pieza conforme a las indicaciones de taladrado del plano
de taller,

Montando la pieza de acuerdo con las especificaciones técnicas correspondientes al taladro,
Verificando que el material de trabajo se encuentre asegurado con los dispositivos de
sujecion de acuerdo con el tipo de pieza/material/operacion,

Ajustando la herramienta de corte de acuerdo con las especificaciones técnicas de disefio
sefaladas en el plano de taller,

Aplicando la profundidad de corte correspondiente al tipo de herramienta/tipo de material a
utilizar,

Realizando el ciclo de taladrado conforme a la configuracibn geométrica de la
pieza/direccidén de corte/descanso para no rayar la pieza,

Barrenando la pieza hasta conseguir la configuracion geométrica/dimensiones referidos en
el plano de taller,

Verificando que las dimensiones/acabado de la pieza correspondan con las especificaciones
técnicas de disefo, antes de desmontarla,

Desmontando la pieza sin maltratarla, evitando colision con los herramentales y partes del
taladro para no dafiarla,

Desmontando los dispositivos/herramentales/accesorios sin dafiar al usuario/maquinaria,
Limpiando la pieza para su entrega,

Dejando el taladro/area de trabajo libre de basura/residuos de materiales,

Aplicando lubricacién constante en columna/cremalleras del taladro sin que ninguna de las
partes quede sin lubricacién, y

Entregando dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de medicion libres de
grasa/rebaba al almacén de herramientas.

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS

1.

2
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

La pieza torneada:

Se encuentra limpia/libre de rebaba,

Tiene la geometria especificada en el plano de taller,

Cumple con las medidas especificadas en el plano de taller, y
Cumple con el acabado pulido.

. La pieza taladrada:

Se encuentra limpia y libre de rebaba,

Tiene la geometria especificada en el plano de taller,

Cumple con las medidas especificadas en el plano de taller, y
Cumple con la perpendicularidad sobre la superficie de la pieza.

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS NIVEL

1. Interpretacion del plano de taller Aplicacion

2. Seguridad en torno Conocimiento

3. Partes del torno Conocimiento

4. RPM del Torno Aplicacion
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CONOCIMIENTOS NIVEL
5. Herramientas del taladro Conocimiento
6. Instrumentos de medicion Conocimiento

La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
RESPUESTAS ANTE SITUACIONES EMERGENTES
Situacién emergente

1. Colision de los carros con el chuck.

Respuesta esperada

1. Accionar el paro de emergencia del torno/recorrer el carro longitudinal/investigar el motivo de
la falla.

Situacién emergente
2. Ruptura de la broca en uso.
Respuesta esperada

2. Accionar el paro de emergencia del taladro/desmontar la broca/reconocer las causas de la
ruptura de la broca.

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

1. Amabilidad: La manera en que interactia de manera cordial con el personal de
las areas del taller durante la fabricacion de la pieza.

2. Iniciativa: La manera en que propone alternativas para eficientar la
fabricacion de la pieza.

Referencia Cddigo Titulo

2de3 E1669 Maquinar pieza por fresado

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando demuestra los siguientes:
DESEMPERNOS

1. Cumple con los requerimientos de higiene/seguridad personal en el taller mecanico:
Portando camisola abotonada completamente,

Utilizando gafas transparentes de proteccion,

Portando calzado tipo industrial antiderrapante con puntera de proteccion, y
Presentando cabello corto/recogido y sin accesorios personales.

2. Prepara la fresadora para el maquinado de la pieza:
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3.

Revisando que la fresadora esté limpia, libre de rebaba/aceite/refrigerante,

Revisando que la lubricacién en husillos/guias corresponda con el nivel requerido para la
fresadora, y

Revisando que se encuentren en condiciones de operacibn los paros de
emergencia/conexiones eléctricas.

Prepara el maquinado de la pieza por fresado:
Revisando dimensiones/material/forma en las especificaciones técnicas de disefio de la
pieza a fresar en el plano de taller,
Solicitando los materiales, dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de medicion
al almacén de acuerdo a las especificaciones técnicas de disefio de la pieza a fresar,
Acomodando por separado los dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de
medicion para prevenir el desorden alrededor de la fresadora,
Realizando los calculos técnicos de avances/revoluciones por minuto de acuerdo con la
pieza a fresar,
Corroborando que la descripcion de la pieza a fresar corresponda con las especificaciones
técnicas de disefio,
Seleccionando los instrumentos de medicidn correspondientes al disefio de la pieza,
Seleccionando herramientas de corte correspondientes al disefio de la pieza,
Seleccionando dispositivos de sujecion correspondientes al disefio de la pieza,
Habilitando la herramienta de corte de acuerdo con las caracteristicas de la pieza,
Montando los herramentales/dispositivos para la sujecion de la pieza hasta que
permanezcan totalmente fijos son que se tambaleen,
Montando la pieza de acuerdo con las especificaciones técnicas correspondientes a la
fresadora, y
Montando la herramienta de corte de acuerdo al proceso de fresado a realizar.

. Realiza maquinado de la pieza por fresado:

Manteniendo el area de trabajo limpia/despejada durante el proceso de fresado de la pieza,
Utilizando las lineas de seguridad establecidas durante el proceso de fresado de la pieza,
Seleccionando avances/revoluciones en la fresadora con base en los célculos técnicos
realizados,

Verificando que el material de trabajo se encuentre asegurado con los dispositivos de
sujecion de acuerdo con el tipo de pieza/material/operacion,

Aplicando la profundidad de corte correspondiente al tipo de herramienta/tipo de material a
utilizar,

Realizando el ciclo de fresado conforme a la configuracion geométrica de la pieza/direccion
de corte/descanso para no rayar la pieza,

Desbastando el material sobrante de la pieza hasta conseguir la configuracion
geométrica/dimensiones referidos en el plano de taller,

Verificando que las dimensiones/acabado de la pieza correspondan con las especificaciones
técnicas de disefio, antes de desmontarla,

Desmontando la pieza sin maltratarla, evitando colision con los herramentales y partes de la
fresadora para no dafarla,

e Desmontando los dispositivos/herramentales/accesorios sin dafiar al usuario/ maquinaria,
e Limpiando la pieza para su entrega,
e Dejando la fresadora/area de trabajo libre de basura/residuos de materiales,
e Aplicando lubricacién constante en bancada/husillos/guias de la fresadora sin que ninguna
de las partes quede sin lubricacion, y
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e Entregando dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de medicion libres de
grasa/rebaba al almacén de herramientas.

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS

1. Lapieza fresada:

e Se encuentra limpia/libre de rebaba,

Tiene la geometria especificada en el plano de taller,

Cumple con las medidas especificadas en el plano de taller, y
Cumple con el acabado pulido fino.

La persona es competente cuando posee los siguientes:
CONOCIMIENTOS NIVEL

1. Caracteristicas de la fresadora. Comprension

La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
RESPUESTAS ANTE SITUACIONES EMERGENTES
Situacién emergente

1. Ruptura de la herramienta de corte de la fresadora.
Respuestas esperadas

1. Accionar el paro de emergencia/desmontar la herramienta de corte de la fresadora/reconocer
las causas de la ruptura.

Referencia Cddigo Titulo

3de3 E1670 Maquinar piezas por rectificado

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando demuestra los siguientes:
DESEMPERNOS

1. Cumple con los requerimientos de higiene/seguridad personal en el taller mecanico:
Portando bata de trabajo abotonada completamente,

Utilizando gogles transparentes de proteccion,

Portando calzado tipo industrial antiderrapante con puntera de proteccion,
Presentando cabello corto/recogido, y

Evitando el uso de accesorios personales.

2. Prepara la rectificadora para el maquinado de la pieza:

¢ Revisando que la rectificadora esté limpia, libre de rebaba/aceite/refrigerante,

¢ Revisando que la lubricacién en la columna/cremalleras corresponda con el nivel requerido
para la rectificadora, y

e Revisando las condiciones de operacion en paros de emergencia/conexiones eléctricas.
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3.

Prepara el maquinado de la pieza por rectificado:
Revisando dimensiones/material/forma en las especificaciones técnicas de disefio de la
pieza a rectificar en el plano de taller,
Solicitando los materiales, dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos al almacén
de acuerdo a las especificaciones técnicas de disefio de la pieza a rectificar,
Acomodando por separado los dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de
medicion para prevenir el desorden alrededor de la rectificadora,
Realizando los célculos técnicos de avances/revoluciones por minuto de acuerdo con la
pieza a rectificar,
Corroborando que la descripcion de la pieza a rectificar corresponda con las
especificaciones técnicas de disefio,
Seleccionando los instrumentos de medicion correspondientes al disefio de la pieza,
Seleccionando la muela correspondiente al disefio de la pieza,
Revisando las condiciones de la muela con las pruebas de sonido/balanceo/rectificado,
Seleccionando dispositivos de sujecion correspondientes al disefio de la pieza,
Montando los herramentales/dispositivos para la sujecibn de la pieza hasta que
permanezcan totalmente fijos sin que se tambaleen,
Montando el material de acuerdo con las especificaciones técnicas correspondientes a la
rectificadora,
Revisando que las guardas de seguridad de la muela/pieza estén aseguradas, y
Ajustando los topes de carrera para el proceso de rectificado.

. Realiza maquinado de la pieza por rectificado:

Manteniendo el area de trabajo limpia/despejada durante el proceso de rectificado de la
pieza,

Utilizando las lineas de seguridad establecidas durante el proceso de rectificado de la pieza,
Seleccionando avances/revoluciones en la rectificadora con base en los célculos técnicos
realizados,

Verificando que el material de trabajo se encuentre asegurado con los dispositivos de
sujecion de acuerdo con el tipo de pieza/material/operacion,

Ajustando el angulo de inclinacién de acuerdo con las especificaciones técnicas de disefio
sefaladas en el plano de taller,

Aplicando la profundidad de corte correspondiente al tipo de herramienta/tipo de material a
utilizar,

Realizando el ciclo de rectificado conforme a la configuracion geométrica de la
pieza/direccién de corte/descanso para no rayar la pieza,

Desbastando el material sobrante de la pieza hasta conseguir la configuracion
geométrica/dimensiones referidos en el plano de taller,

Verificando que las dimensiones/acabado de la pieza correspondan con las
especificaciones técnicas de disefio, antes de desmontarla,

Desmontando la pieza sin maltratarla, evitando colision con los herramentales y partes de la
maquina para no dafarla,

e Desmontando los dispositivos/herramentales/accesorios sin dafiar al usuario/ @ maquinaria,

e Limpiando la pieza para su entrega,

e Dejando la maquina/area de trabajo libre de basura/residuos de materiales,

e Aplicando lubricaciébn constante en bancada/husillos/guias de la rectificadora sin que
ninguna de las partes quede sin lubricacion, y

e Entregando dispositivos/herramentales/accesorios/instrumentos de medicion libres de
grasal/rebaba al almacén de herramientas.
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conocer

ESTANDAR DE COMPETENCIA

conocimiento « competitividad « crecimiento

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:

PRODUCTOS
1. La pieza rectificada:

Se encuentra limpia/libre de rebaba,

Tiene la geometria especificada en el plano de taller,

Cumple con las medidas especificadas en el plano de taller, y
Cumple con el acabado especificado en el plano de taller.

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS

NIVEL

1. Procesos de corte y caracteristicas de una rectificadora. Conocimiento

La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
RESPUESTAS ANTE SITUACIONES EMERGENTES

Situacién emergente

1. Colisién de la muela de la rectificadora contra la pieza de trabajo.

Respuestas esperadas

1. Accionar el paro de emergencia de la rectificadora/desmontar la herramienta de corte de la
rectificadora/reconocer e investigar las causas de la ruptura.

GLOSARIO:
1. Desbastar:

2. Plano de taller:

3. Camisola:

Quitar las partes mas duras o asperas de un material que se va a
trabajar.

Representacion grafica en una superficie y mediante
procedimientos técnicos del maquinado que se realizar4 en el
taller con las diferentes maquinas.

Camison corto y amplio que permite maquinar sin que la tela
pueda estorbar o atorarse con las partes de la maquina utilizada.
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