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Resolucién de Presidencia del 

Consejo Directivo Ad Hoc 

N? 351-2017-SINEACE/CDAH-P 

Lima, 11 SET. 20 

VISTOS: 

Los Informes N* 041-2017-SINEACE/P-DEC-IEES y N* 045-2017-SINEACE/P-DEC- 
IEES, emitidos por la Direccién de Evaluacién y Certificaciéën de Institutos y Escuelas de 
Educacién Superior; y, 

CONSIDERANDO: 

Oue, el articulo 5* de la Ley N* 28740, Ley del Sineace establece como finalidad del 
Sistema Nacional de Evaluaciën, Acreditaciën y Certificaciéën de la Calidad Educativa, 

garantizar a la sociedad due las instituciones educativas publicas y privadas ofrezcan un 
servicio de calidad, con el propésito de optimizar los factores gue incidan en los aprendizajes 

y en el desarrollo de las destrezas y competercias necesarias para alcanzar mejores niveles 

de calificacién profesional y desarrollo laboral; 

Oue, mediante la Décima Segunda Disposiciéën Complementaria Transitoria de la Ley 
N? 30220, Ley Universitaria, se declara en reorganizacién el Sistema Nacional de Evaluacién, 
Acreditaciën y Certificaciën de la Calidad Educativa — Sineace, habiëndose conformado 
mediante Resolucion Ministerial N*396-2014-MINEDU, del 28 de agosto 2014, el Consejo 
Directivo Ad Hoc, con el objetivo de ejecutar las funciones necesarias para la continuidad del 

sistema y los procesos en desarrollo; 

Oue, mediante documentos de vistos, la Direcciéën de Evaluaciën y Certificaciéën de 
Institutos y Escuelas de Educaciéën Superior, propone la aprobacién de las siguientes normas 

due cumplen con la validacién de expertos y la demanda del mercado laboral: 

1. Normas de Competencias en el Sector Ingenieria Industrial y Producciën, Familia 
Productiva Ingenieria Mecanica: 

a. Normas de Competencia del Profesional Técnico en Mec4nica Agricola. 
b. Normas de Competencia del Profesional Técnico en Mecdnica de Produccién 

en Mêéduinas de Control Numérico Computarizado. 
2. Normas de Competencias en el Sector Electricidad, Gas y Agua, Familia Productiva 

Energia, Agua y Saneamiento: 
a. Normas de Competencia del Profesional Técnico en Electricidad Industrial.



    

Oue, en ejercicio de las facultades otorgadas al Consejo Directivo Ad Hoc del Sineace, 
en sesiën de fecha 06 de setiembre 2017, mediante los siguientes acuerdos aprobé: 

- Acuerdo N* 264-2017-CDAH: Aprobar el documento técnico denominado Normas de 
Competencia del Profesional Técnico en Mecanica Agricola. 

- Acuerdo N* 265-2017-CDAH: Aprobar el documento técnico denominado Normas de 

Competencia del Profesional Têcnico en Mecanica de Producciën en Maéaguinas de 
Control Numérico Computarizado. 

-  Acuerdo N* 266-2017-CDAH: Aprobar el documento técnico denominado Normas de 

Competencia del Profesional Técnico en Electricidad Industrial. 

De conformidad con la Ley N* 28740, Ley del Sistema Nacional de Evaluaciën, 
Acreditaciën y Certificaciéën de la Calidad Educativa - Sineace, su Reglamento aprobado con 

Decreto Supremo N? 018-2007-ED, la Ley N* 30220 Ley Universitaria: Resolucién Ministerial 
N? 396-2014-MINEDU y modificatorias; y la Resolucién Ministerial N* 331-2017-MINEDU; 

SE RESUELVE: 

Articulo 1*%. - Oficializar los Acuerdos N* 264-2017-CDAH, N* 265-2017-CDAH y N" 
266-2017-CDAH, de sesiën de fecha 06 de setiembre 2017, mediante los cuales el Consejo 

Directivo Ad Hoc aprobé los documentos técnicos denominados: Normas de Competencia del 

Profesional Técnico en Mecanica Agricola, Normas de Competencia del Profesional Técnico 
en Mecdnica de Produccién en Maaguinas de Control Numérico Computarizado; y Normas de 

Competencia del Profesional Técnico en Electricidad Industrial, respectivamente, gue en 

anexo forma parte integrante de la presente resolucién. 

Articulo 2”. - Disponer la publicaciéën de la presente resoluciën en el Diario Oficial EI 
Peruano, asi como en el Portal Web del Sineace. 

Registrese, comuniguese y publiguese. 

Mee 
“Presidenta del Consejo Directivo Ad Hoc 

' Sineace 
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PRESENTACION 

Las primeras maaguinas de control numérico se construyeron en los afios 1940 y 1950. 
El edguipo estaba automatizado y ejecutado por un programa con los comandos de cinta, 

impulsos elêctricos o un sistema de computadora, en lugar de ser contolado 
manualmente. Estos cambios permitié el aumento del nimero de piezas ague podian 
ser producidos en un dia. A través de los afios, estas maguinas han ido evolucionado en 

el uso tanto de computadoras anal6gicas como digitalesy se denominan ahora 
herramientas de eguipo de control numérico, o CNC. 

El sector metalmecanico estê conformado por una gran diversidad de industrias, abarca 
desde la fabricaciën de elementos menores hasta la creacién de maêguinas 

sofisticadas, tiene como funciën la fabricaciën y montaje de productos y soluciones 
metalmecanicas para los diversos sectores industriales. Los avances tecnolêgicos en el 

campo de la industria ha hecho posible la incorporaciën del control numéêrico 
computarizado en los procesos metal mecanico, posibiltando maximizar la 

productividad y flexibilidad en todas sus operaciones, mejorando la precisiën, los 
tiempos y calidad de los productos obtenidos a través de estos sistemas, debido a gue 

estas maauinas estan disefiadas para realizar cientos de funciones al mismo tiempo. 

Existe en el mercado de la mecanica de produccién, la necesidad del profesional técnico 

especializado en Maêdguinas CNC, profesionales demandados por los distintos sectores 

industriales y las empresas de diferentes rubros en el Peru, para ejecutar trabajos de 

mecanica de ajuste, mantenimiento, maêdguina - herramientas, soldaduras especiales, 
estructuras metalicas y otros eguipos de la especialidad. 

Esta demanda de personal especializado, hace aue los profesionales de esta carrera 
técnica tengan un vasto mercado donde ubicarse, reto gue debe ser asumido por el 

sector educativo del nivel superior guienes deben formar técnicos en el &rea de metal - 
mecanica con capacidades de disefiar, fabricar, reconstruir y elaborar proyectos, 
personal para desempefiarse en su autoempleo o empleo dependiente, acordes al 

avance de la ciencia y tecnologia. Ademas como parte de su formacién desarrollar en 
ellos las competencias blandas due tienen due ver con acciones la iniciativa, 
creatividad, pro actividad y sostenibilidad de los proyectos emprendidos, gue van a la 

par del liderazgo, direccién, programacién, y supervisi6n.



INTRODUCCION 

EL Sistema Nacional de Evaluacion, Acreditaciéën y Certificaciën de la Calidad Educativa 
— SINEACE pone a disposicién de las instituciones, profesionales técnicos interesados y 
publico en general, las Normas Têécnicas para la Certificaciën de Competencias del 
Profesional Técnico en Mecanica de Producciéën en CNC, como producto de mesas 
técnicas desarrolladas con actores involucrados en el sector. 

Estas normas cumplen con el objetivo de establecer los estandares de calidad 
regueridos para la certificaciéën de competencias profesionales con formaciën técnica en 
instituciones de Educaciéën Superior Tecnolégicas, garantizando a las instituciones y 
empresas del sector, contar con personal idéneo para realizar las funciones y 
actividades propias de la Mecaênica de Producciën en CNC, con criterios acordes a 
estêndares internacionales vigentes. 

Las normas contienen tres unidades de competencias, once elementos de 
competencias, criterios y evidencias de desempefio gue en su conjunto constituyen una 
de las herramientas fundamentales para ague las entidades certificadoras autorizadas, 
efectuen procesos de certificaci6n rigurosa, transparente y de calidad conforme a las 
disposiciones gue regulan su funcionamiento. 

Con la publicaciën de estas normas, se reitera su apuesta por la mejora de la calidad 
educativa y el desarrollo del pais fomentando una cultura evaluadora permanente y 
continua. A su vez, expresa su disposiciën para seguir mejorando su guehacer con la 
participacién de la ciudadania y entidades interesadas.



Alcance 

El presente documento es de aplicaciën a nivel nacional y estê dirigido a: 

. Egresados y titulados de los InstitutosO y Escuelas de Educaciën Superior 

Tecnol6gica. 

e Egresados y titulados de otros Institutos y Escuelas de Educaciën Superior No 

Universitaria gue tienen la facultad de otorgar titulos a nombre de la nacién. 

e Entidades Certificadoras autorizadas. 

Base legal 

e Constitucién Politica del Peru. 

. Ley N? 28044, Ley General de Educaciën, gue regula la creaciéën del Sistema 

Nacional de Evaluaciën, Acreditaciën y Certificaciën de la Calidad Educativa 

(articulos N* 144, 153 y 163), promulgada el 28 de julio del 2003. 

e Ley N” 28740, Ley del Sistema Nacional de Evaluaciën, Acreditaciën y 

Certificaciéën de la Calidad Educativa. 

e Ley N* 29394, Ley de Institutos y Escuelas de Educacién Superior. 

e Decreto Supremo N* 018 — 2007 - ED Reglamento del SINEACE. 

e Resolucién Viceministerial N* 069 -2015 MINEDU. 

Unidades de competencia 
  

   

  

UNIDAD DE COMPETENCIA N N71. 
RAMADOR DE MAGUIN UINAS C 

  

  

  

  

Programar las actividades para el desamrollo. de los perf les o EE a mecanizar, “aplca ndo las. normas de programaciën 
tecnoldgica, especificaciones de disefio y las condiciones de productividad. 

EER EE 

OR. ADORDE N iN OUING 

  

'Operarlas las ieneonsies, jo EE s ET definir coordenadas del las herramientes y poner era punte. 
ln m mdauina de control n numérico computarizado (CNO) de. acuérdo: a las especifi icaciones de dis disero o plano y normas. $ 

  

  

      

  
  

    

 MECRNCO DE M NTENIMIENTO DE] 
Realizar mantenimiento de magdinas convencionales y las Cofdndadee por Control Nare Comoulariade (CNO, teniendo 

en cuenta las especifi icaciones técnicas del fabricante.: 

     



  

Mana Funcional del Profesional Técnico en 

Mecanica de Produccién en Maauina CNC 

      
“PRINCIPAL 

Programar y operar 

alas maauinas de 

mecanica de 

producciën con 

control numéêrico 

computarizado 

(CNC), de acuerdo a 

los planos de 

fabricaciën y realizar 

el mantenimiento 

de las mismas, 

segun estandares 

internacionales de 

gestiën de la 

calidad. 

      
ADES DE. 

COMPETENCIA 

Programar las actividades 

para el desarrollo de los 

perfiles o elementos a 

mecanizar, aplicando las 

normas de programacién 

tecnoldgica, 

especificaciones de 

diseifio y las condiciones 

de productividad. 

Operar los controles de 

programacion, definir 

coordenadas de las 

herramientas y poner a 

punto la maaguina de 

control numérico 

computarizado (CNO) de 

acuerdo a las 

especificaciones de 

disefio o plano y normas 

internacionales de 

gestiën de la calidad. 

Realizar mantenimiento 

de maauinas 

comandadas por Control 

Numérico Computarizado 

(CNC), teniendo en 

cuenta las 

especificaciones técnicas 

del fabricante. 

11 

1.2 

1.3 

1.1 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

3.1 

3.2 

  

Interpretar informaciéën contenida en planos, 

documentacién técnica o muestra para fabricar 

y recursos redueridos, segun orden de servicio, 

considerando las especificaciones técnicas y 

estandares de control de calidad. 

Determinar la secuencia de operaciones del 

proceso, parametros de funcionamiento y 

herramientas para la fabricaciéën de elementos, 

segun orden de trabajo, disefio, procesos Yy 

caracteristicas del material. 

Programar los cédigos de operaciën y 

simulacién del programa elaborado para el 

proceso de fabricaciën, segun especificaciones 

técnicas y disefio. oo 

Verificar la operatividad de las maguinas 

herramientas comandadas a CNC, segun sus 

caracteristicas y manual del fabricante. 

Realizar el montaje y sujeciéën de herramientas 

y elementos a mecanizar, teniendo en cuenta el 

punto cero de los topes y las coordenadas, de 

acuerdo a la secuencia establecida. 

Ejecutar el referenciado de cada herramienta 

de corte identificando la ubicacién con respecto 

al punto cero del elemento. 

Realizar el montaje y sujeciën de elementos a 

mecanizar de acuerdo a las normas de 

seguridad especificas y criterios técnicos. 

Realiza el controf de calidad y cambios o 

ajustes, cCuidando la calidad del producto 

establecidas en el disefio o plano. 

Elaborar y ejecutar un programa de 

mantenimiento preventivo y correctivo para el 

funcionamiento de las maauinas herramientas 

CNGC, de acuerdo a recomendaciën del 

fabricante, normas técnicas y de seguridad. 

Verificar la operatividad de las mAêdguinas, segun 

pariAmetros y recomendaciones del fabricante.



UNIDAD DE COMPETENCIA N*01 

PROGRAMADOR DE MAOUINAS CNC 
  

Versiën:1 
Fecha de Aprobacién: 

ooo GR RS OPPER BEE ER Ee SR 

Professional Técnico en: 
Vi ia: 3 an ad eN 
BEREA Fisies “—Mecanica de Producciën   
  

TITULO DE LA NORMA 
DE COMPETENCIA 

NCPT-OO1-PTMPCNC- 

V1-2016 

1. Programarlasactividades para el desarrollo de los perfiles o 

elementos a mecanizar, aplicando las normas de 

programacién tecnolégica, especificaciones de disefio y las 

condiciones de productividad. 
  

ELEMENTO DE 

  
NCPT-OO1- PTMPCNC 1.1. 

  

  

Interpretar  'informacién contenida en  planos, 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 01 documentacién técnica o muestra para fabricar y recursos 

regueridos, segun orden de servicio, considerando las 

especificaciones técnicas y estindares de control de 

calidad. 

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 

ES COMPETENTE St: EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

  

A. Los valores dimensionales y de forma con 

sus tolerancias, son interpretados Ssegun 

procedimientos de la empresa, (as 

especificaciones técnicas y los estandares de 

calidad normados. 

Los recursos para la realizaciën de las tareas 

correspondientes son organizados de 

acuerdo al proceso de producciën y 

estêndares de control de calidad. 

  

A1. Interpreta los planos de la orden de servicio, de acuerdo a 

las especificaciones técnicas: 

A2. 

A3. 

Bl. 

B2. 

Lee el encabezado: Nombre de la pieza, Nuimero del 

plano, Proveedor, Referencias 

Lee notas y leyendas: Escala, Secuencias, Nimeros 

Ejecuta la 'informaciën geométrica y tecnoldgica 

teniendo en cuenta: formas, contornos, tolerancias 

dimensional y geoméêtrica, acabado superficial, material 

Interpreta documentos técnicos relacionados a la orden de 

servicio 

Aplica los pedidos o instrucciones orales, escritos o 

graficas de la pieza a mecanizar. 

Lee la simbologia de los planos. 

Aplica manejo de acotaciones y tolerancias 

Revisa muestra, modelo o prototipo del producto a fabricar, 

para determinar caracteristicas, considerando 

especificaciones técnicas. 

Desarrolla croguis o boceto detallando las caracteristicas 

técnicas del elemento a fabricar 

Establece magnitudes y dimensiones segtun 

especificaciones técnicas y estandares regueridos para Su 

fabricacién. 

Define acotaciones 

angulares. 

Determina materiales segun necesidades técnicas y 

estêndares de control de calidad. 

y tolerancias dimensionales y 

Acondiciona las herramientas y utillajes empleados en los 

procesos de corte, plegado, cilindrado en mêduinas 

comandadas por CNC. 

Organiza las herramientas teniendo en cuenta el tipo de 

proceso a realizar. 

Verifica la operatividad de 

herramientas. 

Controla la coincidencia dimensional y morfolêgica de la 

herramienta, inserto o porta insertos. 

eduipos, utillaje y 

Organiza los recursos necesarios para la ejecuciën del 

proceso de produccién: 

Solicita los recursos a los responsables del area: 

cantidad de material, personal reguerido para el trabajo, 

el tiempo de duracién de la tarea, software especifico. 

Prioriza los recursos regueridos en el proceso de 

produccién: materiales, software, planos, tiempo, 

personal, etc. 

  
 



  

B3. Realiza acciones de seguridad 

e Verifica aue el personal cuenta con el eguipo de 

Seguridad. 

e Asigna tareas y da las instrucciones al personal para la 

iniciaci6ën tarea. 

e Verifica el cumplimiento del proceso productivo segun 

estAndares de control de calidad. 
  

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

Informe de lectura e interpretaciën de planos, 

documentacién técnica o muestra del elemento a fabricar. 

tnforme de acondicionamiento y operatividad de tos 

materiales, utillaje y recursos a ser utilizados en el proceso 

de fabricacién o producciën. 
  

EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Productividad en la tarea asignada, seguridad en el desempefio 

de la labor asignada. 
  

  D
E
O
N
D
R
R
 

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. 

2. 

Lectura de planos, croauis y especificaciones técnicas 

Nomenclatura y simbologia normalizada de terminaciën 

superficial y rugosidad. 

Normas de representaciën grafica, interpretaciën y 

aplicaciën. 

Acotaciones y tolerancias dimensionales y angulares. 

Manejo de sefalética o avisos de seguridad. 

Unidades y sistemas de medidas decimales y pulgadas. 

Utilidad y funciones de herramientas, eguipos 

Normas técnicas, legales, normas de seguridad y salubridad 

Dibujo técnico 

10. Estindares de dibujo 

11. Inglés 
    LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 

Tipo de evaluaciën: Situacién simulada o real 

Reauerimientos para la evaluaciën, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espacio fisico: Taller 

e Eauipos: Escritorio, mesa de trabajo o tablero de dibujo. 

e Maauinas:- 

e Herramientase insumos: De mediciën, manuales, Data Sheet 

e (nstrumentos: Hoja de proceso. 
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Versiën- 1 Fecha de Aprobacién: Profesional Técnico en: 
Vi ia:3 af HIE ol 
EE Mecênica de Produccién   
  

NCPT-OO1-PTMPCNC- 
TITULO DE LA NORMA | V1-2016 

1. Programar las actividades para el desarrollo de los perfiles o 

elementos a mecanizar, aplicando las normas de programacién 

  

  
  

  

  

DE COMPETENCIA tecnolêgica, especificaciones de disefio y las condiciones de 

productividad. 

ELEMENTO DE -: NCPT-0O1- PTMPCNC 1.2. Determinar la secuencia de operaciones del proceso, 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 02 parametros de funcionamiento y herramientas para la 

fabricaciën de elementos, segun orden de trabajo, disefio, 

procesos y caracteristicas del material. 

CRITERIO DE DESEMPERO EVIDENCIAS 

ES COMPETENTE St: EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

A. La secuencia de operaciones del proceso y 

maauinas regueridas para la fabricaciën de 

elementos mecanizados, es organizado de 

acuerdo a caracteristicas del disefio y orden 

de trabajo. 

B. Los paraimetros de funcionamiento y 

trayectorias del proceso para la fabricaciën 

de elementos mecanizados es definido, de 

acyerdo a Caracteristicas del disefio y orden 

de trabajo. 

C. Los materiales de las piezas a fabricar 

cumplen con las especificaciones técnicas. 

Al. Define secuencia de operaciones del proceso de mecanizado 

segtn orden de servicio y caracteristicas del diseiio: 

e Confecciona la hoja de procesos de mecanizado segun el 

plano y respeta la secuencia légica de fabricaci6n. 

e organiza las operaciones del proceso de mecanizado de 

acuerdo a la hoja de proceso: Refrentado, Cilindrado 

exterior, Torneado conicidad, Chaflên, Taladrado, 

Cilindrado interior, Roscado, Moleteado 

A2. Selecciona el tipo de maauina de acuerdo al elemento a 

mecanizar 

e  Elige la mêauina de acuerdo al trabajo a realizar; revolucién 

o coordenadas. 

e Determina el controlador del programa a ejecutar en 

maguinas CNC. 

B1. Determina los parametros de corte, segdn las caracteristicas del 

material y herramienta: 

*  Aplicala velocidad de corte/herramienta 

s  Contrasta el avance del mecanizado 

e  Confirmala profundidad de corte 

B2. Selecciona el tipo de herramientas, segun el tipo de operaciones 

a realizar: 

e  Verifica las condiciones de operatividad de las herramientas. 

e  Selecciona la herramienta segun el proceso de mecanizado: 

forma, dimensién, dngulos, radio, etc. 

e Revisa las condiciones de las herramientas de corte, 

aplicando normas de seguridad. 

e  Verifica aue el control establecido corresponde a lo 

solicitado en la orden de trabajo. 

C1. Aplica conocimientos de las propiedades en la selecciën de los 

materiates seguin elemento a fabricar 

-  Reconoce las diferencias y eguivalencias entre distintos 

materiales. 

-  Selecciona y verifica las especificaciones técnicas del 

material, de acuerdo al plano. 

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1. Hoja de procesos definidos, teniendo en cuenta funcionamiento, 

trayectoria y materiales. 
    EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Productividad en la tarea asignada, seguridad en el desempeiio de la 

labor asignada. 

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

Dibujo técnico 

Operaciones de mecanizado 

Controlador de CNC 

Afilado de herramientas de corte. 

Uso de tablas de pesos y medidas 

Tipos de maauinas m
m
 

ma 
Ma
 
M
r
 

  
 



  

  
7. Técnicasde corte 

B. Calculos de parimetros de corte 

9. Operacionesde mecanizado 

10. Tipos de herramientas de corte, laminados, plegados, doblados, 

cilindrados. 

11. Codificaciën de herramientas.   
  
   

         “ELINEAMIIENT   SPARALAEVALUAG 

  

EET VER RE n     

  

P
 Tipo de evaluaciën: Situaciën simulada o real 

Reaguerimientos para la evaluacién, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espaciofisico: Taller 

Eauipos: - 

Mêaauinas: Maaguinas convencional y CNC 

Herramientas e insumos: Instrumentos de mediciën, manuales, Data Sheet. 

instrumentos: Formatos de hoja de procesos 
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Versiën: 1 
Fecha de Aprobacién: Profesional Técnico en: 

Viseuaa. ê es Mecdnica de Produccién   
  

TITULO DE LA NORMA 
NCPT-OO1-PTMPCNC- 

V1-2016 

1. Programar las actividades para el desarrollo de los perfiles o 

elementos a mecanizar, aplicando las normas de programacién 

  

DE COMPETENCIA tecnologica, especificaciones de disefio y las condiciones de 

productividad. 

ELEMENTO DE NCPT-O0O01- PTMPCNC 1.3 Programar los cédigos de operaciën y simulaciën del programa 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 04   elaborado en el proceso de fabricaciën, seguin especificaciones 

técnicas y disefio. 
  

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 
  

  

ES COMPETENTE St: 

A. Los cédigos de operaciën y simulaciën son 

programados de acuerdo a reguisitos 

solicitados en planos, disefios o muestras 

fisicas de la pieza a mecanizar. 

B. El programa se simula corriendo en vacio 

para su verificaciën y ajuste teniendo en 

cuenta las indicaciones del fabricante 

C. El cero maauina/pieza, Se establece 

Siguiendo los procedimientos del fabricante 

de la maguina 

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 
A1. Programa los cédigos de operaciën y simulaciën de acuerdo a 

reguisitos solicitados en planos, diseios o muestras fisicas: 

e  Traduce los reguerimientos de la orden de trabajo, segun 

manual de programacién. 

e  Elabora el plano de fabricaciën en software CAD (disefio y 

dibujo asistido por computadora). 

e  Establece orden de operaciones, parimetros de 

funcionamiento y trayectoria de acuerdo a la orden de 

trabajo. 

e  Determina la secuencia lêgica de maguinado. 

e  Define los valores dimensionales, de forma y las tolerancias 

seftalados en los planos, diseftos o muestras. 

A2 Selecciona el tipo de programa a aplicar de acuerdo al tipo de 

maauina y especificaciones técnicas: 

e Define el tipo de programacién ISO/CAM 

e ([ngresa datos manualmente, de acuerdo al programa ISO. 

e (Ingresa datos a través de interface de comunicaciën y el 

programa CAM. 

e  Codifica las funciones regueridas en la orden de trabajo. 

B1. Controla la funcionalidad del programa. 

e  Verificala operatividad del programa. 

e  Aplicafunciones de programaciën. 

e  Simula el programa en vacio. 

B2. Realiza los ajustes de acuerdo al diagnéstico observado. 

e  (Corrige en el programa los errores detectados en la 

simulaciën. 

e  Guarda el programa en el soporte correspondiente. 

C1. Pone a punto maduinas herramientas y sistemas mecanizados 

e  Verifica las coordenadas de referencia y puesta a punto del 

eduipo, de acuerdo al manual del fabricante. 

e Comprueba el funcionamiento de la maguina y los 

materiales. 

e  Aplica con diligencia los protocolos de preparacién de la 

maduina o centro mecanizado. 

C2. Realiza simulacién de procesos, segun programa elaborado: 

e Selecciona herramientas especiales de corte fabricadas bajo 

normas ISO. 

e Verifica interferencias o errores de programaciën. 

e Verifica las medidas del disefio con las referenciales 

principales, seguin programa. 

e Verifica aue el diseflo satisfaga las necesidades y condiciones 

de la orden de pedido. 

e Elaboraelinforme de la prueba de simulacién. 
  

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 
1. (Informe de la prueba de simulacion     EVIDENCIAS DE ACTITUD oe 
Respeta las normas de seguridad y medio ambiente, productividad en 

desarrollo del programa, precisiën en la tarea. 
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EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Calibraciën de instrumentos de mediciën 

2. Propiedadesfisicas, mecênicas y duimicas de materiales e 

iNSUMOS. 

Interpretacién de documentos técnicos, planos o muestras 

Conocimiento de PLC 

Manejo de tolerancia y acabados 

Uso de software de disefio mecdnico 

Uso de software de programacién 

Maneijo de PC y periféricos 

Orden total de la informaciën 

10. Normas técnicas, de salubridad y seguridad vigentes 

D
O
N
O
Y
R
 W
 

  
  

  

D 

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 

Tipo de evaluacién: Situacién simulada o real 

Reguerimientos para la evaluaciën, de acuerdo a la norma vigente: 

Espacio fisico: Centro de computo y/o taller 

Eaguipos: Computadoras personales 

Maauinas: Mêauinas CNC 

Herramientas e insumos: instrumentos de mediciën, manuales, Data Sheet. 

Instrumentos: Formato de programacién 

14 

 



UNIDAD DE COMPETENCIA N” 02 

OPERADOR DE MAOUINA CNC. 
  

  
  

  

hi Fecha de Aprobacién: ` E Profesional Técnico en: 
Versién:1 Vigencia: 3 aftos s- E AR 

Ee ee Mecanica de Producciën 

NCPT-OO2-PTMPCNC- | 2. Operarloscontroles de programaciën, definir coordenadas de 

TITULO DE LA NORMA V1-2016 las herramientas Y “je a punto la maaguina de control. 

numérico computarizado (CNC) de acuerdo a las especificaciones 
DE COMPETENCIA Ma . . s 

de disefio o plano y normas internacionales de gestiën de la 

calidad. 

ELEMENTO DE NCPT-002- PTMPCNC 2.1 Verificar la operatividad de las maaguinas herramientas 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 01 comandadas a CNC, Segun sus caracteristicas y manual del 

fabricante.   
  

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 
  

  

ES COMPETENTE SÊ: 

A. Las maguinas herramientas gue se utilizan 

se encuentran operativas para el trabajo 

ague se va a realizar, de acuerdo al manual 

del fabricante. 

B. Los eduipos, herramientas e instrumentos se 

encuentran en condiciones de uso, de 

conformidad al trabajo a ejecutar y manual 

del fabricante. 

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

A1. Aplica planes de mantenimiento de maauinas- herramientas y 

eauipos, de acuerdo al manual de fabricante. 

e Inspecciona a las madguinas herramientas. 

e Registra la no conformidad de los eguipos, de acuerdo al 

llenado de la lista. 

e 'Informa al jefe inmediato superior sobre las ocurrencias 

presentadas y descrito en el manual de operaciones. 

e Resuelve la no conformidad de las maauinas, de acuerdo a 

sus responsabilidades funcionales. 

A2. Comprueba la funcionalidad de maauinas, SeguUn Sus 

caracteristicas: 

e Verifica gue los paraimetros del mecanizado, estén dentro 

de los valores indicados, de acuerdo al manual del 

fabricante. 

e Operalamaêauina CNC, de acuerdo al manual del fabricante. 

e Controla ague los elementos de lubricacién, refrigeraciën y | 

maniobra de la maaguina cumplan con las condiciones de la 

orden de trabajo y manual del fabricante. 

e Verifica el orden de introducciéën del programa en la 

maaguina, de acuerdo al elemento a mecanizar. 

B1. Comprueba la funcionalidad de herramientas y eduipo 

e Verifica aue las herramientas Oo 'insertos a utilizar 

correspondan al trabajo a ejecutar. 

e Controla aue los elementos auxiliares garanticen la 

operatividad de los eauipos. 

B2. Verifica las condiciones de operatividad de los instrumentos 

e  Controlar el funcionamiento de los instrumentos de 

verificaciën y control dimensional de superficie. 

e Examinarla puesta a punto y ajustes de los instrumentos de 

verificaciën y control dimensional en los procesos. 

  

  

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1. Lista de chegueo. 

2. (Informe de control de mantenimiento y operatividad de 

mêauinas- herramientas, eaguipos e instrumentos. 
  

EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, | 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, ética y trabajo 

en @AUIpo. 
    EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Interpretaciën de planos, croaguis y especificaciones técnicas, 

vistas, escala, cortes y representaciones 

Nomenclatura y simbologia normalizada. 

Acotaciones y tolerancias dimensionales y angulares 

Manejo de seifialética o avisos de seguridad 

Utilidad y funciones de herramientas, eguipos 

  

m
a
w
 M
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Normas têcnicas, legales y de seguridad y salubridad 

tnglés técnico 

Mantenimiento preventivo de maauinas CNC. 

9. Software de maauina CNC. 

I
K
 

  
  

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
  

  

T
 Tipo de evaluacién: Situacién simulada o real 

Reguerimientos para la evaluaciën, de acuerdo a la norma vigente: 

Espacio fisico: Taller y laboratorio 

EdUipos: - 

Mêduinas: Miaguinas herramientas convencionales y CNC 

Herramientas e insumos: - 

instrumentos: Formato de informe de mantenimiento preventivo y lista de chegueo. 
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Versiën: 1 
Fecha de Aprobacién: Profesional Técnico en: 

Vigencia: 3 afios mr 7 
5 Mecanica de Producciéën   
  

TITULO DE LA NORMA 

NCPT-OO2-PTMPCNC- 

V1-2016 

2. Operar los controles de programacién, definir coordenadas 

de las herramientas y poner a punto la maauina de control 

numérico computarizado (CNC) de acuerdo a las 

  

DE COMPETENCIA made Ma h . s especificaciones de disefio o plano y normas internacionales 

de gestiën de la calidad. 

ELEMENTO DE NCPT-002- PTMPCNC | 2.2. Realizar el montaje y sujecién de herramientas y elementos 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 02   a mecanizar, teniendo en cuenta el punto cero de los topes 

y las coordenadas, de acuerdo a la secuencia establecida. 
  

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 
  

  

ES COMPETENTE SI: 

A. El tipo de sujeciën y montaje es seleccionado, 

de acuerdo a la geometria del elemento a 

mecanizar, normas de seguridad especificas y 

criterios têcnicos. 

B. EI ajuste de elementos a trabajar son 

verificados y corregidos teniendo en cuenta 

las normas de 

criterios técnicos. 

seguridad especificas y 

  

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 
A1. Selecciona material, herramientas y atiles para el mecanizado de 

pieza, considerando el tipo de sujeciën de acuerdo a la 

geometria del elemento , normas de seguridad especificas y 

criterios técnicos: 

e Elige entre bridas, plato y punta, Chuck autocentrante, 

pinzas o morsa a utilizar en el montaje y sujecién. 

Ensambla piezas y componentes, respetando secuencia de 

procesos. 

e  Verificalosreduisitosde seguridad para la accién a efectuar. 

e  Acondiciona la pieza para el montaje en la maauina. 

e  Seleccionay monta los elementos de sujeciën adecuados 

e  Verifica las condiciones operativas de la maaguina. 

e  Selecciona y acondiciona la herramienta correspondiente 

Realiza el control dimensional de las piezas de acuerdo a la 

geometria, tolerancias y grado de acabado, utilizando auipos e 

instrumentos de medicién. 

e  Establece limites inferior y superior de las tolerancias 

dimensionales, en cada una de los elementos a mecanizar. 

e Aplica tabla de tolerancias establecidas en piezas de 

precisiën. 

e  ([dentifica las caracteristicas de los simbolos geométricos 

(forma, orientaciën, localizaciën, alabeo), segtin acuerdos 

internacionales. 

Realiza ajuste del elemento aplicando técnicas de ajuste con 

criterios técnicos: 

ee  Ajusta los elementos 

criterios técnicos 

e  Utiliza las normas técnicas de seguridad e higiene de 

acuerdo al reglamento interno. 

e  (nspecciona los procesos de manufactura de piezas. 

Comprueba el funcionamiento de piezas y molde en las 

maauinas correspondientes, de acuerdo a criterios têcnicos. 

e  Corrige los defectos encontrados. 

e  Comprueba la funcionalidad y precisién en el montaje 

e  Aplica técnicas de puesta a punto de dispositivos y topes 

due intervienen en el proceso de conformado 

B3. Ejecuta el programa de mecanizado segun especificaciones del 

plano: 

e Comprueba la activaciën del sistema de refrigeraciën y el 

sistema de seguridad. 

e (nspecciona permanentemente el mecanizado para evitar 

posibles interferencias. 

e  Verifica medidas durante el proceso de mecanizado. 

A2. 

B1. 

a mecanizar teniendo en cuenta 

B2. 

  

| EVIDENCIAS DE PRODUCTO 
1. Elementos montados y sujetados con criterio técnico. 

2. Piezas mecanizadas   
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EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, ética y trabajo 

en eguipo. 
  

  
1 

2 

3 

4. 

5. 

6 

7 

8 

9% 

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

Programas de mecanizados 

Simulaciën del mecanizado en vacio 

Calibraciën de instrumentos de mediciën 

Propiedades fisicas y mecênicas de insumos a utilizar 

Interpretaciën de croauis, planos y especificaciones 

Manejo de tolerancias, nomenclaturas, simbologias normalizadas 

Tipos de sujeciën 

Normas técnicas 

Normas de seguridad e higiene industrial. 
  

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
  

  
Tipo de evaluacién: Situacién simulada o real 

Reguerimientos para la evaluaciéën, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espacio fisico: Taller 

e Eauipos: De protecciën personal 

ee Maduinas: Mêauina CNC. 

e Herramientase insumos: Refrigerantes, pernos, bridas, etc. 

e (tnstrumentos:- 
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Versiën: 1 
Fecha de Aprobaciën: Profesional Técnico en: 

Vigencia: 3 anos ed Ef 
ë Mecênica de Produccién   
  

TITULO DE LA NORMA 
DE COMPETENCIA 

NCPT-OO2-PTMPCNC- 

V1-2016 

2.  Operar los controles de programacién, definir coordenadas de 

las herramientas y poner a punto la maauina de control 

numéêrico computarizado (CNC) de acuerdo a las 

especificaciones de disefio o plano y normas internacionales de 

gestiën de la calidad. 
  

ELEMENTO DE 

COMPETENCIA   NCPT-002- PTMPCNC 

-V1-2016- ECO 03 

2.3 Fjecutar el referenciado de cada herramienta de corte 

identificando la ubicacién con respecto al punto cero del 

elemento. 
  

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 
  

ES COMPETENTE SI: 

A. La herramienta de corte identificado es 

ubicado respecto al punto cero del elemento 

y la hoja de procesos. 

B. La herramienta de corte es sujetada con 

criterio técnico y respetando normas de 

seguridad. 

| C. Los datos de acercamiento se guarda en la 
memoria de la maêauina, de acuerdo a las 

especificaciones del plano. 

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

A. Ubica la herramienta de corte identificado de acuerdo al punto 

cero del elemento y la hoja de proceso: 

e Verificaelestado de las herramientas 

e  Coloca las herramientas en los alojamientos respectivos. 

e Acondicionay referencia la herramienta de corte. 

e Verifica elcentrado con respecto al eje de la mêguina 

e  Verifica la longitud de la herramienta procurando lo minimo | 

necesario. 

B. Sujeta cada herramienta de corte identificando la ubicaciën 

con respecto al punto cero del elemento: 

e Sujetalas herramientas de acuerdo al elemento a mecanizar. 

e Compruebaelreferenciado de las herramientas. 

C. Guarda en la memoria de la maaguina los datos de 

acercamiento: 

e Revisa y comprueba la memoria de la maêauina segun cero 

piezas. 

e Comprueba el proceso operacional. 

e Aplicalasnormas de seguridad en el proceso de trabajo. 
  

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

Herramientas sujetadas y referenciadas. 

  

EVIDENCIAS DE ACTITUD 
Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, #tica y trabajo 

en eduipo. 
    EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Manual de operaciën y manual de herramientas 

2. Normas de seguridad para mecanizado 

3. Operatividad de la maêauina 

4. Conocimiento de cédigos y coordenadas 

5. Normas de seguridad e higiene durante el proceso productivo. 

6. Maneio de software de programaciën 
  

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
    A. Tipo de evaluaciéën: Situaciën simulada o real 

B. Reguerimientos para la evaluacién, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espacio fisico: Taller - Mêaguina herramienta CNC 

e Eaguipos: - 

e Maauinas: Maêaguinas CNC 

e Herramientas e insumos: Herramientas de corte. 

e Instrumentos: - 
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oe Fecha de Aprobaciën: . - sa Profesional Têcnico en: 
Versi6ën: 1 Vigencia: 3 aftos 

  
  

eike ha Eis EER Mecanica de Producciéën 

NCPT-OO2-PTMPCNC- | 2. Operar los controles de programacién, definir coordenadas de 

vruLOoELA non | VAT seder AG Eie DE COMPETENCIA dd Ee j especificaciones de diseiio o plano y normas internacionales de 

gestiën de la calidad. 
  

  
  

  

  

ELEMENTO DE NCPT-002- PTMPCNC 2.4 Realizar el montaje y sujeciéën de elementos a mecanizar de 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 04 acuerdo a las normas de seguridad especificas y cCriterios 

técnicos. 

CRITERIO DE DESEMPENO EVIDENCIAS 

ES COMPETENTE Sl: EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 
A. El montaje y Sujeciën de piezas para el | A. Realiza el montaje y sujecién de piezas para el mecanizado de 

mecanizado, son realizados de acuerdo a acuerdo a normas de seguridad y criterios técnicos: 

normas de seguridad y criterios técnicos. e Verificalos reguisitos de seguridad para la acciën a efectuar. 

e Acondiciona la pieza para el montaje en la maguina. 

e Selecciona y monta los elementos de sujeciéën adecuados 

e  Verifica las condiciones operativas de la maauina. 

e  Selecciona y acondiciona la herramienta correspondiente. 

B. Las pruebas de simulaciën del mecanizado al | B. Realiza las pruebas de simulaciën del mecanizado al vacio de 

vacio son realizados segun las hojas de acuerdo a la hoja de proceso, normas de seguridad y criterios 
proceso y normas de seguridad y criterios técCnicos: 

têcnicos. e Verifica la simulaciën al vacio del programa Ssegun 

especificaciones del plano 

e Corrige posibles interferencias en el proceso de mecanizado. 

Ejecuta el programa de mecanizado segtin especificaciones del 

plano: 

e Comprueba la activaciën del sistema de refrigeraciën y el 

sistema de seguridad. 

e Inspecciona permanentemente el mecanizado para evitar 

posibles interferencias. 

e  Verifica medidas durante el proceso de mecanizado. 

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1. Elemento de simulacién de mecanizado 

2. Pieza mecanizada 

EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno 

Calidad y mejora continua 

Productividad 

Compromiso con la calidad de trabajo 

Éticay 

Trabajo en eguipo. 

C. El programa de mecanizado es ejecutado | c. 

segun las especificaciones del plano. 

  

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Simulacién del mecanizado en vacio 

2. Programas mecanizados   
  

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
  

A. Tipode evaluacién: Situaciéën simulada o real 

B. Reauerimientos para la evaluaciën, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espaciofisico: Taller 

e Eduipos: Computadoras personales 

e Mêaêauinas: Mêguinas CNC 

ee Herramientase insumos: Calibrador, micrémetros, etc. 

e Instrumentos: Formato de programacién   
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MT; Fecha de Aprobaciën: . ” Profesional Têcnico en: Versiéën: 1 Vigencia: 3 afios 6 “ 
eseseees sed EE N Mecaênica de Producciéën 

NCPT-OO2-PTMPCNC- | 2. Operar los controles de programaciën, definir coordenadas de 
TITULO DE LA NORMA DE V1-2016 las herramientas Y poner a punto la maauina de control 

numérico computarizado (CNC) de acuerdo a las 
COMPETENCIA enlkellf ip. . 

especificaciones de disefio o plano y normas internacionales de 
se EE ie gestiën de la calidad. 
ELEMENTO DE NCPT-002- PTMPCNC | 2.5. Realiza el control de calidad y cambios o ajustes, cuidando la 
COMPETENCIA -V1-2016- ECO 05 calidad del producto establecidas en el disefio o plano. 

CRITERIO DE DESEMPERO EVIDENCIAS 
  

ES COMPETENTE SI: 

A. Las medidas y acabados son verificados segun 

las especificaciones del plano. 

B. El calibrado de las herramientas de mediciën se 

verifican de acuerdo al plano. 

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

A. Comprueba si el elemento mecanizado cumple con las 

especificaciones del plano: 

e Usa patrones de comparacién. 

e  Utilizapatrones de acabado superficial (rugosidad). 

e  Utiliza instrumentos de mediciën certificados. 

B. Verifica el calibrado de los instrumentos de medicién de 

acuerdo al plano: 

e Posiciona los instrumentos y herramientas de mediciën. 

e Posiciona perpendicularmente ala linea de mediciën. 

e Compara medidas establecidas en el plano. 

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1. Elemento mecanizado con las dimensiones establecidas en el 

  

  
plano. 

2. Pieza mecanizada 

EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, #tica y trabajo 

en Eduipo. 

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Sistema de medicién 

2. (nstrumentos de mediciën 

3. Patronesde acabado (rugosidad) de superficies 

4. Normas de ajuste y tolerancia. 

  

  

A.  Tipo de evaluaciën: Situaciën simulada o real 

e Espaciofisico: Taller 

e Eauipos: - 

es Maaguinas: Méauinas CNC 

micrémetro para roscas y calibres fijos, etc. 

e (nstrumentos:-   LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: ] 

B. Reguerimientos para la evaluaciéën, de acuerdo a la norma vigente: 

e Herramientase insumos: Calibrado pie de rey, micrémetro interior y exterior, escuadra, reloj comparador,     

21



UNIDAD DE COMPETENCIA N703 
  

MECANICO DE MANTENIMIENTO DE MAOUINAS CNC 
  

Versiën- 1 Fecha de Aprobaciën: Profesional Têcnico en: 
Vigencia: 3 afos ere ie 

8 Mecênica de Produccién   
  

TITULO DE LA NORMA NCPT-OO3-PTMPCNC- 3. Realizar mantenimiento de maauinas comandadas por Control 

  

DE COMPETENCIA V1-2016 Numérico Computarizado (CNC), teniendo en cuenta las 

especificaciones técnicas del fabricante. 

ELEMENTO DE NCPT-003- PTMPCNC 3.1. Elaborar y ejecutar un programa de mantenimiento preventivo y 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 01 correctivo para el funcionamiento de las maaguinas herramientas   CNGC, de acuerdo a recomendaciéën del fabricante, normas 

técnicas y de seguridad. 
  

CRITERIO DE DESEMPERO EVIDENCIAS 
  

  

ES COMPETENTE SI: 

A. EI programa de mantenimiento preventivo de 

las maauinas convencionales y de CNC son 

elaborados y ejecutados de acuerdo a 

normas técnicas y de seguridad. 

B. El mantenimiento correctivo de las maaguinas 

convencionales y CNC Son realizadas 

teniendo en cuenta a las averias y/o fallas 

mecanicas, eldctricas y electré6nicas, de 

acuerdo a recomendaciones del fabricante y 

de seguridad. 

EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 

A. Elabora y ejecuta el programa de mantenimiento preventivo y 

rutinario de las maduinas convencionales y de CNC de acuerdo 

a normas técnicas y de seguridad: 

se  Selecciona los materiales a utilizar de acuerdo al programa 

de mantenimiento preventivo rutinario. 

es  Usa instrumentos de limpieza y lubricaciën. 

se  Posiciona las herramientas en su lugar. 

s Mantiene el orden y limpieza de la maauina convencional o 

maauinas CNC. 

e Verifica due la maaguina herramienta esté totalmente 

apagada, Sin corriente alguna y con los dispositivos de 

seguridad activados. 

e Cheguea aue el rea de la maduina debe cuente con 

seftalizaciën y aue estê en mantenimiento. 

se  Usaelmanualde mantenimiento de la maduina 

convencional o la maguina CNC. 

B. (Realiza el mantenimiento correctivo de las maaguinas 

convencionales segun fallas presentadas: 

e Verifica la hoja de informaciën de fallas para iniciar el 

mantenimiento correctivo. 

e  Selecciona los insumos y materiales a utilizar de acuerdo a 

fallas detectadas y las recomendaciones del fabricante. 

e Realiza el mantenimiento correctivo segun la Orden de 

trabajo o no programado (emergencia): 

disefio deficiente 

material defectuoso 

proceso de fabricaciën deficiente 

errores de montaje 

condiciones de servicios diferentes al disefio 

mantenimiento deficiente 

operaciën inapropiada, etc. v
Y
Y
V
Y
V
V
V
 VY

 

es  Restaura el funcionamiento de los eauipos y maauinarias. 
  

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1. Maauina convencional operativa 

2. Maauina CNC operativa. 

3. Lista de defectos superados 

4. Orden de Trabajo concluida 
  

EVIDENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, ética y trabajo 

en eguipo.       
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EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1. Manual de mantenimiento preventivo y correctivo de maauina 

convencional. 

2. Manual de mantenimiento preventivo y correctivo de maauina 

CNC. 

3 Elaborar programa de mantenimiento preventivo   
  

. LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
  

  

o
P
 Tipo de evaluaciën: Situaciën simulada o real 

Reaguerimientos para la evaluacién, de acuerdo a la norma vigente: 

ESpacio fisico: Taller 

Eduipos: - 

Mêaauinas: Maguinaria convencional y CNC. 

Hercramientas e insumos: Sierra de mano, lima, broca, macho de roscar, escariador, terraja de roscar, tijeras, 

cortafrio, buril, cincel, cizalla, tenaza, etc. y Lubricantes, refrigerantes, etc. 

Instrumentos: Formato de Lista de defectos y Formato de mantenimiento preventivo y correctivo. 
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oe Fecha de Aprobacién: T a Profesional Têcnico en: 
Versiën: 1 Vigencia: 3 afos AR 

re Mecanica de Produccién 

TITULO DE LA NORMA NCPT-OO3-PTMPCNC- 3. Realizar mantenimiento de maguinas comandadas por 

V1-2016 Control Numérico Computarizado (CNC), teniendo en cuenta 
DE COMPETENCIA EE se . 

s las especificaciones técnicas del fabricante. 

ELEMENTO DE NCPT-003- PTMPCNC 3.2. Verificar la operatividad de las maauinas, segin parAmetros 

COMPETENCIA -V1-2016- ECO 02 y recomendaciones del fabricante. 

CRITERIO DE DESEMPERNO EVIDENCIAS 

ES COMPETENTE SI: `| EVIDENCIAS DE DESEMPENO: 
A. (La operatividad de las maduinas |A. Verifica la operatividad de las maaguinas convencionales o CNC 

Convencionales o CNC son verificadas segdn parimetros y recomendaciones del fabricante: 

segun parimetros y recomendaciones del e Supervisa el funcionamiento adecuado de la maauina 

fabricante. herramienta convencional y CNC. 

e Realiza pruebas en vacio segtn protocolos del fabricante: 

Velocidad de giro 

Avance 

Tipo de corriente 

Profundidad de pasada 

Profundidad de corte 

Presiën 

e Realiza pruebas con carga: 

Velocidad de giro 

Avance 

Tipo de corriente 

Profundidad de pasada 

Profundidad de corte 

Presiën 

e Enciende y apaga la maauinaria 

B. La operatividad de los diferentes sub |B. Verifica la operatividad de las maguinas herramientas 
sistemas de las maauinas herramientas convencionales o Control Numérico Computarizado (CNC), seguin | 

convencionales o CNC son verificadas de recomendaciones del fabricante: 

acuerdo a las recomendaciones del e Comprueba 

fabricante. 

V
y
Y
V
Y
V
V
 VY

 
V
Y
 
V
V
 
V
V
 

aue las maauinas estén operativas los 

subsistemas: 

neumdatico 

lubricacién 

refrigeracién 

seguridad 

control 

elêctrico 

V
v
Y
V
V
V
V
 VY

 

electrénico 

#  Soportey mantenimiento 

EVIDENCIAS DE PRODUCTO 

1.  Maauinas convencionales y CNC operativas 
  

EVIOENCIAS DE ACTITUD 

Adaptabilidad a los cambios de entorno, calidad y mejora continua, 

productividad, compromiso con la calidad de trabajo, ética y trabajo 

en eguipo. 
  

EVIDENCIAS DE CONOCIMIENTOS 

1.  Protocolos de pruebas 

2. Operatividad de maauinas 

3.  Manualesde operatividad de maauina   
  

LINEAMIENTOS PARA LA EVALUACION: 
    Tipo de evaluacién: Situacién simulada o real 

Reaguerimientos para la evaluacién, de acuerdo a la norma vigente: 

e Espaciofisico: Taller 

e Eduipos: - 

e Mêauinas: Mêaguinas herramientas convencionales y CNC 

s Herramientas e insumos: Sierra de mano, lima, broca, macho de roscar, escariador, terraja de roscar, tijeras, 

o
p
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cortafrio, buril, cincel, cizalla, tenaza, etc. y Lubricantes, refrigerantes, etc. 

e (Instrumentos: Formato de mantenimiento preventivo bésico, Formato de la Hoja de instrucciones y Formato de 

Plan de Puntos de Inspecciën (PP) 
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