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Mantenimiento de primer nivel en maquinas e ins­
talaciones. 

Aplicaci6n de las normas de segur;dad en ai rnanejo 
de maquinas e instalaeiones. 

3. Requisitos personales. 

3.1 Requisitos del profesorado. 

a) Nivel academico: titulaci6n universitaria (prde­
rentemente Ingenieria Tecnica 0 similar) 0 capacitaciorı 
profesional equivalente en la ocupaci6n del curso. . 

b) Experiencia profesional: tres anos de expariencld 
laboral en la ocupaci6n. . 

c) Nivel pedag6gico: formaci6n metodol6gica y 
experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

1 .0 Nivel academico y experiencia profesional: 

a) EGB 0 simi lar con experiencia laboral en el sectar 
o 

b) FP 1 Metal/Mecanica 0 equivalente 0 
c) FPO (Tomero Fresador). 

2.° Condieiones fisicas: agudeza visual. destreza 
digital. destreza manual y ausencia de limitaciones que 
impidan el desarrollo de la actividad objeto del curso. 

4. Requisitos materiales. 

4.1 Instalaciones. 

Aula de clases te6ricas: superficie aproximada de 2 
metros cuadrados POl' alumno; equipada con mobiliario 
docente para. aproximadamente. 15 plazas. ademas de 
los elementos auxiliares. 

Instalaeiones para practicas: superfieie en funci6n del 
numero de alumnos e instalaciones (minimo 100 metros 
cuadrados). iluminaei6n natural 0 artifieial (600 a 1.000 
lux). ventilaci6n normal. con temperatura ambiente ade­
cuada. 

Instalaci6n electrica: debera disponer de la potencia 
suficiente y cumplir las normas de baja tensi6n preparəda 
de forma que permita la realizaci6n de las pnlcticas. 

Otras instalaciones: aseos y servicios higienico-sani­
tarios en nılmero adecuado a la capacidad del centro. 
almacen con ventilaci6n. estanterias y armarios para 
herramientas. toma de agua y aire comprimido; las aulas 
y talleres deberan reunir las condiciones higienicas. acus­
ticas. de habitabilidad y de seguridad exigidas por la 
legislaci6n vigente. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

Banco de ajuste con tomillo. . 
Maquinas herramientas por arranque de vıruta con 

CNC: tomos. fresadoras. taladradoras. sierras. 
Maquinas especiales de mecanizado con CNC: ree­

tificadoras. electroerosi6n. 
Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras. afiladoras. 
Ordenadores con capacidad para gestionar progra­

mas de CAD-CAM. 
Equipos auxiliares para la formaci6n de una celula 

de fabricaci6n flexible: robot. transporte y sistemas de 
comunicaciones. 

Equipos de verificaci6n y control: pies de. rey. eintas 
metricas. micr6metros. medidor de herramıentas. gra­
miles. galgas. calibres. niveles de precisi6n. rugosime­
tros. dur6metros. proyectores de perfıles. comparadores. 

4.3 Herramientas y utillaje. 

Sistemas de amarre estandares y utillajes especfficos: 
mordazas. platos. plaquitas. portabrocas. . 

Herramientas de corte. conformado y especıales: Bro­
cas. fresas. mandriles. brochas. escariadores. 

Accesorios estandares y especiales para el mecani­
zado: contrapuntos. portapinzas. aparatos divisores. 

Otras herramientas: limas. muelas. machos de roscar. 
martillos. lIavas fijas (planas. estrel!a y de tubo). 

4.4 Material de consumo. 

Aceros. fundiciones. latones. bronces. aluminios. 
metacrilatos. polfmeros fluorados (tefI6n). 

Aceites de engrase. aceites refrigerantes. grasas. telas 
de esmeril. 

Hcıjas de sier fa de mana. hojas de sierra altemativa. 
Material de protecci6n y seguridad: gafas. botas. 

guantes. 

2631 REAL DECRETO 2067/1995. de 22 de 
diciembre. por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
matricero moldista 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y 105 correspondientes contenidos mini­
mos də formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por ref .. r'"ncia a sus carac­
teristicas formales y materiales. a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa­
do. su alcance y validez tərritorial. y. entre otras pre­
visiones. las vias de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. los objetivos que se reclaman de los certı­
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practıca 
de una efectiva po!itica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a lə satisfacei6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresı(s.;como apoyo a la pla­
nificaei6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como/medio de asegurar un 
nivel də calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ei6n y requerimientos del mercado laboral. y. para. por 
ultimo. propieiar las mejores coordinaci6n e intəgraci6n 
entre las ensei\anzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaei6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. EI Real Decreto 
7!il7/1995 coneibe ademas a la norma də creaci6!1 del 
certificado de profesionalidad como un acto de Gobıerno 
de la Naci6n y resultante de su potestad reglamentaria. 
de acuərdo con su alcance y validez naeionales. y. res­
petando el reparto de competencias. permite la adecua­
ci6n de los contenidos minimos formativos a la realıdad 
socio-productiva de cada Comunidad Aut6noma com­
petente en formaci6n profesional ocupacional. sin per­
juieio. ən cualquier caso. de la ,unidad del sistema por 
relaci6n a las cualificaciones profesionaləs y de la com­
peteneia estatal en la emanaei6n de los certificados de 
profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de matrıcero 
moldista. perteneciente a la familia profesional de Indus­
trias de Fabricaci6n de Equipos Electromecanicos. y con­
tiene las menciones configuradoras de la referida ocu­
paci6n. tales como las unidades de competencia que 
conforman su perfil profesional. y los contenidos mini­
mos de formad6n id6neos para la adquisici6n de la com­
peteneia profesional de la misma ocupaci6n. junto con 
las especificaeiones necesarias para el desarrollo de la 
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acci6n formatka; todo ello de acuerdo al Real Decreto 
797/1995, vərləs veces citado. 

En su \!inud, en base al articulo 1. apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6rıomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n prolesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Seguridad Social 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 22 de diciembre de 1995, 

DISPONGO; 

Articulo 1. Estab!eeimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupacicin de matricero moldista. de la 
familia profesional de Industrias de Fabricaci6n de Equi­
pos Electromecanicos, que tendrə canicter oficial y vali­
dez en todo el territorio nacicna1. 

Articulo 2. Espeeificaeiones de! certificado de profesio­
nafidad. 

1. Los datos ger.erales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figura ... en el anexo 1. 

2. EI itinerar;,) formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran. asi ccmo las caracte­
rfsticas fundamentales de cada uno d9 los m6dulos, figu­
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

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

4. Los requisitos bıisicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utillaje figuran en el ane­
xo II, apartado 4. 

Articulo 3. Aereditaci6n de! contrato de aprendizaje. 

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

Disposici6n transitoria unica. P!əzo de ədeeuaci6n de 
centros. 

Los centros autorizados para dispensar la Formaci6n 
Profesional Ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesionəl, regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar 

la impartici6n de las especialidades formativas homo­
log;ıdas a los reqııisitos de instalaciones, materiales y 
equipo$ recogidos en el anexo II, apartado, 4 de este 
Real Decreto, on el plazo de un ano, comunicandolo 
innıediatanıente a la Administraci6n cornpetente. 

Di"posici6n final primera. tləbi/itaeion normətiva. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad Social 
para dıctar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrədə en vigor. 

EI presente Real Decreto entrarə en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el Boletin Oficial del 
Estado. 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

JUAN CARLOS R. 

Et Ministro de Trabajo v Seguridad Sociəl. 
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ 

ANEXOI 

Referente ocupacional 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: matricero moldista. 
1.2 Familia profesional de: Industriəs de fabricaci6n 

de equipos electromecanicos. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 

2.1 Competencia general: realizar la construcci6n 
de elementos mecanicos complejos, ajustes de precisi6n, 
utiles, moldes y matrices, utilizando herramientas manua­
les y maquinas herramientas convencionales y especia­
lizadas, verificando piezas y conjuntos. empleando los 
equipos e instrumentos precisos y estableciendo la orga­
nızacı6n de los procesos de fabricaci6n siguiendo las 
instrucciones indicadas en los documentos tecnicos, en 
condiciones de calidad y seguridad id6neas. 

2.2 Unidades de competencia: 

1. Organizar, coordinar y determinar los procesos 
mecanicos. 

2. Preparar y poner a punto maquinas herramientas 
y sistemas mecanicos. 

3. Construir Jıerramientas, utiles, moldes y matrices. 
4. Montar moldes, matrices y otros conjuntos meca­

nicos. 
5. Control del producto. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n: 

Unidad de competencia 1: organizar, coordinar y determinar los procesos mecanicos. 

1 . 1 

REAUZACIONES PROFESIONAlES 

Obtener, preparar e interpretar 1.1.1 
los planos y documentos tecni-
cos necesarios. segun normati-
va. para po~er en marcha los pro-

ı cesos mecanıc:os. 

CAITERIOS DE EJECUCION 

Determinando: procesos operativos en funci6n del tipo de pieza, herra­
mienta y maquinəria disponible, formas y dimensiones de la piezə en 
bruto, dimensiones finales de la pieza 0 producto, tolerancias de forma 
y dimensi6n, signos de mecanizado (maquina a utilizar, calidəd y pre­
cisi6n de Iəs superficies) que determina la calidad del acabado. tiempo 
de ejecuci6n. 
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1.2 

REAllZACIQNES PROfESIONALF."ı.-;--·_-' CRJTERIOS DE EJECUCION 

I 1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

Seleecionando las maquinas herramientas a emplear en las distintas 
fases. 
Seleccionando los dispositivos de sujeci6n, herramientas de corte, equi­
po de verificaci6n y datos tecnol6gicos de corte. 
Eligiendo el material adecuado ən funci6n del producto a realizər y 
de los mədios empleados. 
Determinando las normas y equipos de seguridad adecuados. 

Establecer el proceso de meca- 1.2.1 
nizado, optimizando parametros, 
tiempos y costes para garantizar 1.2.2 
la calidad y competitividad del 
producto. 

Efectuando los calculos necesarios para establecer el procedimiento 
de trabajo, en funci6n del plano y especificaciones tecnicas. 
Utilizando tecnicas convencionales Y/o sistemas de gesti6n de la pro­
ducci6n asistida por ordenador. 

1.2.3 Adecuando IƏS operaciones de mecanizado a la maquina y determi­
nandolas en funci6n del material y de la calidad requerida. 

1.2.4 Utilizando el material, herramientas y utillajes atendiendo a la forma 
y dimensiones de la pieza, para su mecanizaci6n. 

1.2.5 Adecuando las herramientas y utiles para realizar el mecanizado en 
funci6n del tipo de material, calidad requerida y disponibilidad de los 
equipos. 

1.2.6 Eligiendo las herramientas y utiles que permitan el mecanizado en 
el menor tiempo y coste posible. 

1.2.7 Registrando datos tecnicos sobre el proceso de trabajo, utilizando gra­
ficos y documentos, para su utlliz.3ci6n en situaciones de caracterfsticas 
similares. 

Interpretando los requerimientos dimensionales de los planos y otra 
documentaci6n. 
Utilizando las especificə- '1es tecnicas y la normativa especffica. 
Definiendo los medios auxi:.. " adecuados como plantillas y patrones. 
Eligiendo las herramientas mamales y mecanicas (lIaves, destornilla­
dores, limas) que permitan oııtimi.,a· el montaje. 

Realizando informes con 10S resultados a fin de mantener un registro. 

Observando las normas y requerimientos de calidad y tolerancias a 
aplicar en la verificaci6n del producto. 
Asegurando que se realiza la comprobaci6n y ajustado de los instru­
mentos de medida. 
Comprobando que en diferentes fases y operaciones a realizar, se uti­
lizan los instrumentos adecuados para la verificaci6n. 

Asignando la ejecucıon de las tareas a los operarios adecuados. 
Procurando que 'ios operarios conozcan y dominen las tareas a realizar. 
Asegurando que los operarios actuen segun normas de orden, limpieza 
y seguridad establecidas. 
Asegurəndo que Iəs mejoras propuestas por los operarios del equipo 
son recogidas y tramitadas. 

Proponiendo mejoras en lə implantaei6n de las maquinas, puestos de 
trabajo, y secuenciaci6n de tareas que racionalicen el proceso e incrə­
menten la productividad y calidad. 
Cuidando las relaciones humanas entre las personas a su cargo y fomen­
tando el trabajo en equipo. 
Informando e instruyendo al personal a su cargo sobre innovaciones 
o modificaciones teenicas. 

Observando si en la elaboraei6n de! proceso existen operaciones que 
encierren peligro de aecidenle 0 de insalubridad. 
Asegurando que lIevan a eabo las protecciones y medidas de seguridad 
necesarias para evitar posibles situaciones de peligro 0 nocividad a 
los operarios. 



4410 Jueves 8 febrero 1996 BOE num. 34 

Unidad de competencia 2: preparar y poner a punto maquinas herramientas y sio:tE'rm,s mecanicos. 

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

REAl1ZACIQNES PROFESIONAlES 

Seleccionar el material, herra- 2.1.1 
mientas y utiles necesarios para 
el mecanizado de piezas, consi- 2.1.2 
derando las operaciones a rea-
lizar, tipo de pieza y proceso de 2.1.3 
mecanizado. I 
Trazar piezas a partir de los pla-12.2.1 
nos e informaei6n tecnica, utili­
zando las herramientas de medi- 2.2.2 
ei6n y mareado, para proceder 2.2.3 
a su ınecanizado. 

I 
2.2.4 

Ajustar parametros y herramien-
1

2.3.1 
tas con los mandos de la maqui-
na. en funci6n de las caracte"s-! 2.3.2 
ticas de la maquina y del proceso I 
de mecanizado. 

12.3 .3 

Preparar maquinas (convencio-I2.4.1 
nales y de CNC) y utiles. efec-ı 
tuando simulaciones en vada. 2.4.2 
poniendo a punto las maquinas 
para garantizar el buen funcio-I 
namiento de las mismas. ' 

, .<.4.3 
2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

12.4.7 

2.4.8 

2.4.9 

2.4.10 

Preparar los elementos de veri- 2.5.1 
ficaci6n necesarios. para el con-
trol y calidad del producto,! 2.5.2 
segun especificaciones de docu-
mentos tecnicos. 2.5.3 

CAITERIOS Dr fJi.cl.Cı·)N 
----_ .. _--

Asegurando que las herramientas, utiles y accesorios son los ade­
euados a las maquinas y materia!es a mecanizar. 
Adecuando el afilado de las herrarnientas de corte a las condiciones 
de mecanizado. 
Comprobando que 105 elementos de refrigeraci6n. lubricaci6n y manio­
bra se encuentran en estado de uso. 

Adecuando los croquis complementarios a los planos para facilitar 
el trazado de las piezas. 
Realizando pequenos calculos para el desarrollo del trazado. 
Comprobando que se realiza el trazado de la pieza con los utiles 
adecuados (graıniles, reyla, pie de rey, coınpas, marmol) y segun 
las cotas del plano. 
Observando que los excedentes de material se ajustan a las carac­
teristicas de forma y diınensiones de la pieza a obtener. 

Adecuando 103 parametros de mecanizado (avance, veloeidad y pro­
fundidad) en funci6n de! tipo de maquina. utiles, proceso y material. 
Garantizando que en !a introducci6n y regulado de 108 parəmetros 
no se producen errorüs. 

Verificəndo el ajuste de las herramientas en funci6n de la maquina 
y forma de la pieza. 

Siguiendo las 6rdenes de trabajorecibidas y realizando correcciones 
si fuera preciso. 
Asegurando que se realiza la preparaci6n de las maquinas conven­
cionales, ajustando topes, finales de carrera. IImites en funci6n de 
las piezas a mecanizar, herramientas y utiles seleccionados. 

Desarrollando pruebas de fiabilidad en maquinas convencionales. 
Comprobando la rigidez de la fijaci6n de las herramientas y utillajes 
de forma que permitan realizar las operaciones de mecanizado en 
condiciones de se'Juridad. 
Asegurando que la preparaci6n de la maquina se realiza con motor 
parado y siguiendo las normas de seguridad establecidas. 
Estableciendo correctanıente el orden de introducci6n del programa 
correspondiente en las maquinas de CNC. 
Asegurando que los bits de comunicaci6n, via DNC, son los adə­
cuados. 
Asegurando que el «cero pieza» y «cero maquina». se ajustan a 10 
especificado en la documentaci6n tecnica. 
Simulando trayectorias en vado para la verificaci6n del programa 
introducido. 
Observando que 105 elementos de refrigeraci6n, lubricaci6n y manio­
bra cumplen las normas establecidas. 

Seleccionando los aparatos de medida y control necesarios. que per­
mitan la verificaci6n del producto. 
Comprobando la correcta funcionalidad y fiabilidad de los medios 
empleados. 
Adaptando los elementos de control a las exigencias del trabajo. 

Unidad de competencia 3: construir herramientas, utiles, moldes y matrices. 

3.1 

REAI.IZACıONES PROFESıONALES L 
Mecanizar piezas con maqlıi-13.1.1 
nas-herranıientas convenciona-I 
les por arranque de viruta para, 3.1.2 
la construcci6n de utiles, müldəs I 
y matrices, atendiendo a IƏ513.1.3 
especificaciones tecnicüs y an I 
condiciones de autonomfa. cali- ı 3.1.4 
dad y seguridad. , 

CRITF.RIOS DE EJECUCION 

Interpretando los planos y documentos tıknicos necesarios para la 
ejecuci6n de la pieza. 
Adecuando, si fuera preciso. croquis complementarios que faciliten 
la realizaci6n del trabajo. 
Comprobando que el montaje de la pieza sobre maquina se realiza 
con precisi6n y seguridad. 
Garantizando que los sisteməs de sujeci6n de la pieza no interfieren 
en el proceso de rrıecanizado estableeido. 
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3.2 

3.3 

3.4 

REALlZACIQNES PAOFESIONALES 

3.1.5 

3.1.6 

3,1.7 

3.1.8 

3.1.9 

Construir y afilar herramientas 3.2.1 
para mecanizııdos especiales. 
utilizando maquinas y elementos 3.2.2 
auxiliares. I 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

Mecanizar piezas con maquinəs I 3.3.1 
por abrasi6n y electroerosi6n, 
para la construccion C:c t'.ı:!əs.1 
moldes y matric83. atendier.dCl ıı 13.3.2 
las especificacıones tecnicas en I 
condiciones de autonomia. cali-,ı 3.3.3 
dad y seguridəd. 

13.3.4 
I 
13.3.5 

1 

13.3.6 
I 

3.3.7 

1
3.3.8 

3.3.9 

3.3.10 

3.3.11 

Mecanizar piezas con maquinas i 3.4.1 
comandadas por Control Nume-
rico (CNC) para la construcci6n 3.4.2 
de ötiles. moldes y matrices. 
atendiendo a las especificacio- 3.4.3 
nes tecnicas y en condiciones de I 
calidad y seguridad. I 

3.4.4 

3.4.5 

3.4.6 
3.4.7 
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CRITERIQS OE fJECuCION 

-----,,----
Asegurando que el mecanizado de la pieza se realizə con las formas, 
dimensiones, tolerancias y aC'lbado superficial indicados en docu­
mentos tecnicos. 
Asegurando que el refrigerarte əs əl adecuado a la herramienta y 
materiaL. 
Optimizando el proceso de rrıecı:mizədo. teniendo en cuenta el des­
gaste de las herramientas, para proceder a su cambio y ccrrecci6n 
de recorridos. 
Realizando el mantenimientode primer nivel en maquinas, (,tiles y 
aparatos de contro!, comunicando al departamento correspondiente 
las averias no corregibles a pie de maquina. 
Garantizando que las operacion<'ls cıımplen las normas de seguridad 
y calidad. 

Saleccionando el material adecl1i.1do para la construcci6n de la 
herramienta. ' 
Siguiendo las instrucciones recibidas 0 a la necesidad conerata de 
la operacı6n a realizar en la construcci6n 0 afilado de herrıımientas. 
Comprobando las caracteristic;as. fomıəs y dimonsiones de la herra­
mienta construida con los medios necesarios (proyector d~ parfiles. 
dur6metro. micr6rnetros. comparadores). 
Verificando que el afilado 0 rectificado de herramientas se efectöa 
siguiendo las normas establecidas. 
Aplicando las normas de seguridad para evitar accidentes, tipicos 
en este tipo de trabajo. ' 

Interpretando planos Y/o especificaciones tecnicas que permitan iden­
tificar el procedimiento que 3e dabo utilizar y el prodııcto que hay 
que obtenor. 
Adecııəndo, si luera preciso. croquis complementarios que faô!;!gn 
la realizaci6n del trabajo. 
Comprobando que el nıontaje f centrado de la pieza y electrodo, 
se realiza con precisi6n y seguridad. ' 
Garantizando que los sistemas de sujeci6n de la pieza y electrodo 
no interlieran en el proceso de me'~anizado establecido. 
Asegurando que el mecaniz~do <:le la pif'za se realizə con Iəs formas, 
dimensiones. tolerancias y acabado superficial indicador ən docu­
rnentos tecrıicos. 
Observando durante el mocanizado, y dependiendo del ",atərial a 
mecanizar. asi como del electrodo 0 hilc. los parametros de: intensidad 
eıectrica. tensi6n electrica, ti"ınpu de pausa. tiempo de ataque, velo­
cidad de penetraci6n 0 avance. 
Asegurando q'Je el sistema do refrigeraci6n es el adecuado e 1" herra­
mienta y material en procesos do abrasi6n. 
Garantizando que se realiza la eliminaci6n de 105 productos de erosi6n 
con el dielectrico adecuado, evitando la formaci6n de cortocircuitos. 
Realizando el mantenimiento de primer nivel en maquinas, ıltiles y 
aparatos de control. comunicando al departamento correspondiente 
las averias no c.orregibles a pie de maquina. 
Garantizando el perfilado peri6dico de las muelas para evi tar el embo­
tamiento y perdida de penil. 
Garantizando que las operacionas cumplen las normas de seguridad 
y calidad. 

Interpretando planos Y/o docuınentos tecnicos para ejecutar (J trabajo 
de mecanizaci6n por CNC de forma adecuada. 
Comprobando que el montaje de la pieza sobre maquina se realiza 
con precisi6n y seguridad. 
Garantizando que 105 sistemas de sujeci6n de la pieza no interfieren 
en el proceso de mecanizado estabiecido. 

Asegurando que la medici6n de las herramientas para la obtenci6n 
de 105 correctores y su posterior introducci6n. 
Verificando que el mecanizado dıə la pieza se realizə COii 'a forma. 
dimensiones, tolerancias y acabl!oo superficial indicados en docu­
mentos tecnicos. 
Utilizando controles interactiv;)s para el mecanizado li" la pieza. 
Optimi7.ando el proceso de rnecdnizado. teniendo en Cderıta el des­
gaste de las herramientas para proceder a su cambio, i .. ,troducci6n 
de correctorcs y reajustes. 
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3.4.8 

I 
1
3.4 .9 

CR1TERIOS OF. f JFCUCION 

Realizando el mantenimiento de primer nivel en maquinas, utiles y 
aparatos de control, comunicando al departamento corrasporıdiente 
las averıəs no corregibles a pie de maquina. 
Garantizando que las operaciones cumplen las normas da seguridad 
y calidad 

3.5 Mecanizar piezas con herramien- 3.5.1 
tas manuales y motorizadas para 

Teniendo en cuenta la documentaci6n tecnica para observar el aca· 
bado superficial y la cülidad de ajuste de las piezas. 

4.1 

4.2 

4.3 

el ajuste y acabado de <itires, 3.5.2 
moldes y matrices con autono-
mıa, calidad y seguridad, sigu;en-I 
do las especificaciones tecnicas. 

3.5.3 

1
3.5 .4 

3.5.5 

3.5.6 

Asegurando que los juegos entre elementos (punz6n, matriz, embu­
tidor, moldes) son los adecuados en funci6n del materiaL. espesor, 
dureza, velocidad de enfriamiento, coeficiente de contracci6n. 

Estableciendo las diferencias de juegos en funci6n del tratamiento 
(termico, recargues duros, cromados) a que se vea sometido əl com­
ponente del molde 0 matriz. 
Garantizando la mecanızacı6n y preparaci6n de los conductos de refri· 
geraci6n en los moldes. 
Optimizando el uso de las maquinas herramientas manuales y moto­
rizadas, en condiciones de seguridad, con el fin de garantizar la calidad 
de la producci6n. 
Informando sobre aquellas piezas que deben ser sometidas a tra­
tamientos termicos, superficiales y recargues, antes de proceder a 
su montaje. 

Unidad de competencia 4: montar moldes, matrices y otros conjuntos mecanicos. 

REAlIZAcıONES PROFESIONALES 

Ensamblar piezas y componen- 4.1.1 
tes empleando herramientas 
rnanuales y motorizadas, 4.1.2 
siguiando el orden de mor.taje 
establecido en documentos tac- 4.1.3 
nicos, para obtener los utiles, 
moldes 0 matrices requeridos. 

14 .1.4 

i 

4.1.5 

4.1.6 

4.1.7 

Comprobar el funcionamiento de 4.2.1 
moldes y matrices en las maqui-
nas correspondientes (prensas, 4.2.2 
fnaquinas de inyecci6n), obta­
niendo muestras para su veri- 4.2.3 
ficaci6n. 

1 4.2.4 
I 
4.2.5 

CRITEAIOS DE €JECUC:ON 
_._._-_._-----------

Interpretando documentos tecnicos para iderıtificar los elementos y 
proceso a seguir. 
Garantizando el acopio de 105 elementos que componen el ıltil, molde 
o matriz. 
Seleccionando las herramientas manuales y motorizadas precisas para 
el montaje y ajuste de los componentes. 

Siguiendo el proceso establecido de montaje y atornillado de porta­
moldes y portamatrices. 
Asegurando que los conductos de refrigeraci6n estan dispuestos segun 
especificaciones tecnicas. 
Verificando que la eliminaci6n de gases se produce adecuadamente 
ante el cierre del molde. 
Asegurando que la distribuci6n de los canales del bebedero y la con­
figuraci6n de la mazarrota se corresponde a las caracterısticas del 
diseiio, maquina inyectora y material a inyectar. 

Seleccionando la prensa en funci6n de la potencia y dimensiones del 
util de matricerıa. 
Observando que el montaje se realiza con las precauciones y seguridad 
adecuadas. 
Seleccionando la maquina de inyecci6n adecuada a la capacidad del 
molde y al tipo de producto a moldear. 
Observando que la temperatura del molde antes de iniciar la inyectada 
sea la establecida en requerimientos tecnicos. 
Obteniendo el numero de muestras fiables para detectar errores y 
defectos de operaciones anteriores. 

4.2.6 Operando segun normas de seguridad y calidad. 

Reajustar y/o reparar moldes y L' 4.3.1 Observando el defecto a corregir para su posterior ajuste 0 modi-
mətrices, utilizando herramierı- ficaci6n. 
tas rnanuales y motorizadas para! 4.3.2 Asegurando que el proceso de desmontaje se realiza segun proca­
conseguir la correcci6n de los I dimientos, con precisi6n y calidad, respetando las normas de seguridad. 
defectos observados en las Pia-14.3.3 Garantizando que las correcciones, modifıcaciones y reajustes se rea-
zas obtenidas. lizan en los puntos seiialad05 con 105 debidos cuidados. 

14.3.4 Verificando que las correcciones efectuadas dan como resultado un 
I producto segun 105 requisitos seiialados en la documentaci6n tecnica. ______ L-____ _ 
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Unidad de eompetencia 5: eontrol del produeto. 

----.- REAUZACIQNES PRQFESIONAlES I 
5.1 Comprobar las earaeterfsticas de los 1 5. 1.1 

productos que van a ser some\idos 
a procesos posteriores (meeani.tado, 
tratamientos termicos 0 superfieia- 5.1.2 
les, montaje de utiles, moldes y 
matriees), siguiendo las instruecio- 5.1.3 
nes reeibidas y 105 proeedimientos 
establecidos para garantizar las pos-
teriores operaeiones. 5.1.4 

5.1.5 

5.2 Realizar el eontrol dimensional de 105 5.2.1 
eomponentes y piezas meeanizadas, 
empleando 105 instrumentos y equi-

5.3 

5.4 

5.5 

pos de mediei6n adeeuados a las lor- 5.2.2 
maS geometrieas, tolerancias y gra-
do de aeabado, para el eorreeto mon- 5.2.3 
taje de los utiles, moldes y matriees. 

5.2.4 

5.2.5 

Realizar el eontrol estruetural de pro- 5.3.1 
duetos meeanieos mediante ensayos 
destruetivos, para eomprobar que las 5.3.2 
caracteristicas de 105 materiales se 
ajustan a las indicaciones del fabri­
eante. 

Realizar ensayos no destruetivos (ul- 5.4.1 
trasonidos, partieulas magneticas, 
iiquidos penetrantes, radiologia) a 5.4.2 
los produetos empleados en proea-
sos de meeanizaei6n 0 montaje, para 5.4.3 
identifiear defectos que impidan 
aleanzar la ealidad requerida. 5.4.4 

15.4.5 

Comprobar la funeienalıdad y preei- 5.5.1 
si6n del eonjunto montado en con­
diciones de seguridad, teniendo en 5.5.2 
cuenta iəs espeeific:aeiones təcnicas 
y curnplimerıtando los informes con 5.5.3 
los resultados do las eomprobacio-
nes realizadas. 

CRITERIOS DE EJECUCıON 

---------------'-------
Seleecionando los aparatos adeeuados para realizar el eontrol, 
teniendo en euenta las instrucciones y espeeifieaeiones de 105 
mismos. 
Asegurando que el ealibrado de los aparatos de medida y control 
es el adeeuado para evitar errares de mediei6n. 
Comprobando que las earaeteristieas y dimensiones de los mate­
riales Y' eomponentes se ajustan a las espeeifieaeione. teenieas 
y eotas del plano. 
Comprobando que 105 produetos normalizados que se emplean 
en moldes y matriees, son 10S adecuados referente a cantidad y 
ealidad, y disponibles en el momento preciso. 
Justifieando mediante informe los motivos que lIevan al reehazo 
de los produetos que no eumplan las espeeifieaeiones teenieas. 

Estabilizando el entorno produetivo (0 lugar donde se produzea 
el eontrol) ə las eondieiones de humedad y temperatura indieadas 
en la informaci6n teeniea. 
Asegurando que se utilizan los aparatos de medida y eontrol ada­
euados al grado de preeisi6n exigida. 
Asegurando que el ealibrado de los instrumentos evita errores de 
medici6n. 
Verifieando qııe las earaeteristieas y dimensiones de las piezas 
elaboradas estan dentro de las toleraneias indieadas en el plano. 
Reehazando 0 enviando a reeuperaci6n las piezas elaboradas que 
no eumplan 105 eriterios establecidos. 

Garantizando que las probetas se ajustan a las normas estableeidas 
para el ensayo. 
Verifieando que 108 resultados cbtenidos en el ensayo se ajustan 
a las preseripeiones teenieas. 

Asegurando que el ensayo aplieado sea el adeeuado para eom­
probar las earaeteristieas pretendidas. 
Proeurando qııe el equipo a emplear se eneuentre ajustado y en 
eondiciones de uso. 
Comprobando que las tablas, pat.-ones y materiales auxiliares son 
105 indieados. 
Comunieando las anomalias d"teetadas segun el proeedimiento 
estableeido. 
Garantizando que se eumplen las nıedidas de seguridad durante 
la realizaci6n del ensayo. 

Seleccionando 105 equipos e iiı,trument05 que permitan eontrolar 
las earaeteristieas de 105 utiles, moldes y matriees. 
Utilizando 105 medios adeeuados para verifiear la ejeelıei6n de los 
montajes 
Sometiəndo los ütiles, molı.ies y matriees a las pruebas finales 
que aseguren su fiabilidad antes de su utilizaci6n. 

5.5.4 Garantizando que el funeionamiento de los produetos obtenidos 
con los moldes y matrieəs cumplen con las espeeifieaciones 
establecidas. 

5.5.5 Asegurando que los informes de verifieaci6n eumplan las normas 
establecida5. 



4414 Juevəs 8 febraro 1996 ------
ANEXO ii 

Referente formativo 

BOE num. 34 

1. Itinarario formativo. 
Itinerario fornıativo de la ocupaci6n: matricero moldista. 

MODULOS FORMATIVOS 

Organizaci6n v 
coordinaci6n de! r+ 

Pr~pafəc!OO y puesta a 
punto de m~qL.;nas -+ 

Construcciôno de piezas 
Monta~ de utiII'ıe, ~ Control de calidad de 

desamıl~ de 105 lıerramientas V sistemas 
comple~, Util", 
moldes V mams 

-. moldes y matrices 105 productos 
procesos mecanicos mecanicos 

'---

MATRICERO MOLOISTA 

1.1 Duraci6n: 

Conocimientos practicos, 450 horas; conocimientos 
te6ricos, 220 horas, evaluaciones, 40 horas; duraci6n 
total, 710 horas, 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Organrzaci6n y coordınaci6n dəl desarrollo de los 
procesos mecanicos. 

2. Preparacı61l y puesta a puntc de maquinas-herra­
mientas y sistemas mecanicos. 

3. Construcci6n de piezas comp!ejas, utiles, moldes 
y matricas. 

4. Montaje de utillaje, moldes y matrices. 
5. Control de calidad de los productos. 

2. M6dulos formativos: 

M6dulo 1: organizaci6n y coordinaci6n del desarrollo 
de los procesos mecanicos (asociada a la unidad de com­
petencia: organizar, coordinar y determinar 105 procesos 
mecanicos). 

Objetivo general del m6dulo: organizar la elaboraci6n, 
planificaci6n y control de los procesos, medios de pro­
ducci6n, metodos y costes de iəs piezas, elementos, con­
juntos mecanicos, moldes y matrices a fabricar, en con­
diciones de calidad y seguridad. 

Duraci6n: 100 horas. 

," --_._-_._----------_. 
OB,JETIVOS ESPECtFlCOS I CRITERICS DE EVALUACtON 

-----. ._.-t- -~.----~ ---.---------

1.1 Anali.mr la info,rmacI6n, pl"nos V 11. 1. 1 Identificar, en base a 105 planos y documentaci6n tecnica: el tipo de 
dOGumentaclon tecnıca para i (ıtil emplead;:ı en un proceso y sus caracteristicas, las piezas que com· 
determinar la realizaci6n y orga- '1' ponen el util, elementos rıormalizados que 10 conforman, grado de 
nizi"ci6n de 105 proC<lSOS de ıra·

ı 
precisi6n segcın indıcacıones del plano. 

bajo a elaborar ", .1.2 Enumerar 105 procedirnientos y tecnologias a aplicar teniendci en cuanta I las dimensiones, acabado, formas y calidades de las piezəs. 

1.2 Elaborar el proceso de macaı.,,': 1.2.1 Seleccionar 105 equipos auxiliares y de las maquinas herramientas mas 
zado de las piezas y elementos, ; adecuadas para el proceso a realizər. 
analiı.ando las diferentes fase5 Y i ı .2.2 Describir las variables que determinan la capacidad y potencia de una 
operəciones que intervierıer, e;ı i maquina herramienta. 
el mismo. I 

·1.2.3 
i 
ii.2.4 

! 1.2 5 

1 1.2 .6 

ı 

Especıiicar la secufonc;ə de operaciones, las corıdiciones de trabajo, 
105 parametros y herrarnientas a utilizar en un proceso de mecanizado. 
Enumerar las caracterfsticas de acabado y precisi6n, utiles de sujeci6n 
e instrumentos de rnedici6n a utilizar cn un proceso de mecanizado. 
Realizər 105 croquis que ampHen 0 completen la documentaci6n para 
hacer posible la mecanizaci6n. 
Confeccionar. ante un supuesto pnictico, la fichə u hoja de ruta 0 
fabricaci6n, que rəcoja todo el proceso de mecanizado, utilizando t4c­
nicas convencionales y soportes informaticos. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar, partiendo de la iniormaci6n tecnica disponible, las herra­
mientas y equipo necesario para el montaje de un conjunto mecanico 
dado. 
Describir secuencialmente las operaciones de un conjunto y las accio­
nes y precauciones a tener en cuenta. 
Estimar 105 tiempos de cada operaci6n de montaje, sefialando 105 fac­
tores que intervienen en el mismo, 105 puntos criticos, medidas y fun­
cionalidad, que pueden afectar a la calidad y coste final. 

Describir las operaciones de verificaci6n dimensional. caracteristicas 
fisicas y mecanicas, ensayos y. pruebas a efectuar con el producto 
finaL. 
Enumerar, ante un montaje dada de una matriz, 105 pasos y operaciones 
a efectuar, para probar su funcionalidad. 
Relacionar y describir las caracterlsticas de las maquinas (prensas e 
inyectoras) a utilizar en la realizaci6n de pruebas finales de moldes 
y matrices. 

Identificar las tareas asignadas a 105 operarios a su cargo. 
Describir la organizaci6n de un equipo de trabajo. 
Identificar las tecnicas de supervisi6n de trabajos subcontratados en 
el exterior de la empresa. 

Relaci6n y descripci6n de 105 elementos de protecci6n mas utilizados 
en la fabricaci6n de moldes y mətrices. 
Identificar factores que intervienen en las relaciones humanas. 

Maquinas herramientas eonvencionales y de CNC uti­
lizadas en mecanica. 

Preparaci6n del trabajo: documentaci6n especifica, 
planos, listas de materiales. 

Relaciones humanas: tecnicas de eomunicaci6n, moti-
vaci6n, participaci6n y direcci6n. 

Metodos de trabajo: documentaci6n de procesos, nor­
mas utilizadas, especificaciones tecnicas de fabricaci6n, 
fichas, c6digos. 

Proeesos productivos: fases y operaciones de fabri­
caci6n de utillajes, moldes y matrices. Analisis de pro­
cesos. Tiempos. 

Diagramas aplicados a matriceria y moldes: proceso 
operativo, tiempos y de recorrido. 

Planificaci6n: programa de fabricaci6n, lanzamiento, 
calculo de necesidades, cargas, tecnicas de ejecuci6n, 
preparaci6n y distribuei6n de trabajos, analisis de pro­
cesos. 

Selecci6n de 105 medios de mecanizado: orden de 
trabajo, lista base, programa base, hoja de ruta, bono 
de trabajo, vale de materiales, bono de herramientas 
y utillajes. 

Analisis de fases: carga del taller, seguimiento y eon­
trol. 

Gesti6n de producci6n por ordenador: aplicaci6n de 
tecnicas GPAO a la producci6n en matriceria. 

Tecnicas aplieadas a inyecci6n, termoconformado, 
moldeado, punzonado, embutido, curvado. 

Maquinaria para la inyecci6n, termoconformaci6n, 
prensas. 

Normas de seguridad e higiene en el trabajo. 
Organizar la fabricaci6n de moldes y matrices. 
Establecer procesos que intervienen en la fabricaci6n 

de moldes y matrices. 
. Determinar las necesidades de maquinas herramien­

tas, utiles, etc. 
Planificar eargas de trabajo que genera la fabricaci6n 

de moldes 0 matrices. 
Determinar tiempos de fabricaci6n. 
Establecer 105 procesos de montaje de moldes y 

matrices. 
Determinar procesos de verificaci6n. 
Realizaci6n de hojas de ruta, bonos de trabajo, listas 

de materiales, herramientas y aparatos de medida. 

M6dulo 2: preparaci6n y puesta a punto de maquinas 
herramientas y sistemas mecanicos (asociada a la unidad 
de competencia: preparar y poner a punto maquinas 
herramientas y sistemas mecanicos). 

Objetivo general del m6dulo: preparar 105 materiales, 
maquinas, herramientas y accesorios, realizando traza­
dos preliminares, ajuste de parametros, introducci6n de 
programas, montaje de utiles, herramientas y puesta a 
punto, ejecutando las operaciones con autonomia, des­
treza, calidad y en condiciones de seguridad. 

Duraci6n: 130 horas. 

-----------_._-_.--------------

2.1 

OBjETIVOS ESPECIFICQS 

Analizar las operaciones a rea- 2.1.1 
lizar, tipo de piezas y utiles para 
el mecanizado, relacionandolo 2.1.2 
con las maquinas, herramientas 
y condiciones de mecanizado. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Relacionar las herramientas, utiles y su clasificaci6n en funciôn de 
maquinas, material a mecanizar y grado de precisi6n. 
Justificar razonadamente la elecci6n de la herramienta a partir de una 
gama orden ada en orden a su dureza. 
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2.2 

2.3 

2.4 

2.5 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

2.1.3 Enumerar las operaciones a realizar para conseguir un aporte continuo 
de liquido de refrigeraci6n. 

2.1.4 Identificar el util de sujeci6n que permita el mayor numero posible 
de operaciones de mecanizado. 

Preparar los materiales que inter­
vienen en el mecanizado, traza­
do y marcado, teniendo en cuen­
ta los planos e informaci6n tec­
nicə. 

Aplicar las tecnicas necesarias 
para ajustar parametros y herra­
mientas en funci6n de las carac­
teristicas de la maquina y del 
proceso de mecanizado. 

2.2.1 

2.2.2 

2.3.1 

2.3.2 

, 2.3.3 

Realizar la preparaci6n de maqui- 2.4.1 
nas convencionales y de CNC, 
asegurando el correcto montaje 2.4.2 
de herramientas, utiles y piezas. 

1 2.4.3 

2.4.4 

Efectuar la preparacıon de 105 2.5.1 
elementos de verificaci6n nece-·ı 
sarios en funci6n de las piezas 2.5.2 
y la precisi6n requerida para el 
control del proceso de meca- 2.5.3 
nizado. 

Describir 105 utiles de trazado y marcado, relacionandolos con sus 
aplicaciones. 
Realizar ante un supuesto practico: Croquis complementarios que faci­
liten el trazado, trazado previo al mecanizado, calculos complemen­
tarios para el desarrollo del trazado. 

Discriminar los distintos parametros que intervienen en maquinas con­
vencionales por arranque de viruta. abrasi6n yelectroerosi6n. 
Exponer los distintos sistemas de sujeci6n normalizados para el arrastre 
de la herramienta. 

Realizər el ajuste de los parametros necesarios para d mecanizado 
de una pieza dada. 

Describir secuenciadamente las operaciones a realizar pi:ra la intro­
ducci6n en la maquina del programa de CNC. 
Diferenciar las operaciones previas a la colocaci6n de herramientas 
en maquinas convencionales y de CNC. 
Describir los parametros electricos a regular en una maquina de elec-
troerosi6n por penetraci6n. . 
Realizar, ante un supuesto practico de trayectorias en vacio, la com­
probaci6n del programa de CNC introducido. 

Enumerar los componentes 0 aparatos de medida que se utilizan en 
la verificaei6n de una pieza dada. . 
Describir los procedimientos para el ajuste y puesta a cero de los 
equipos de verificaci6n. 
Describirel manejo y cuidados a tener con los aparatos de verificaci6n. 

Contenidos te6rico-practicos: Parametros de mecanizado con maquinas de CNC: 
descripci6n, calculo e introducci6n. 

Interpretaci6n de planos y croquizado: proyecciones 
ortogonales, vistas, acotaci6n, secciones, normalizaci6n, 
conjuntos y despieces, signos superficiales de acabado, 
ajustes y tolerancias. 

Trigonometria aplicada: medieiones indirectas, obten­
ei6n de datos de programas de CNC. 

Trazados complejos: tecnicas, utiles e instrumentos. 
Magnitudes fisicas mecanicas: fuerza, presi6n, traba­

jo, potencia, conversi6n de unidades. 
Elementos y conjuntos de maquinas: mecanismos y 

cadenas cinematicas. 
Herramientas: tipos, caracteristicas y aplicaciones. 
Sistemas de fabricaci6n mecanica de piezas unitarias 

y series: automatizaci6n, equipos y tecnologias, fabri­
caci6n flexible. 

Maquinas-herramientas convencionales: tipos, carac­
teristicas y aplicaciones. 

Maquinas comandadas por CNC: tipos, caracteristicas 
y aplicaciones. 

Digitalizaei6n: aplicaciones en la construcci6n de mol­
des y matrices. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Metodos y tiempos: mejora de metodos, medida de 
tiempos (cronometraje y MTM). 

Determinaci6n de los croquis de piezas obtenidas de 
un plano de conjunto. 

Determinaci6n de los materiales y dimensiones en 
bruto necesarios para la fabricaci6n de moldes 0 matri­
ces. 

Selecci6n de maquinaria, herramientas y utillaje. 
Adecuaci6n y puesta a punto de maquinas herramien­

tas, convencionales y de CNC. 

M6dulo 3: construcci6n de piezas complejas, utiles, 
moldes y matrices (asociada a la unidad de competeneia: 
construir herramientas, utiles, moldes y matrices). 

Objetivo general del m6dulo: realizar operaciQnes de 
mecanizado de piezas y componentes utilizando las 
herramientas mal1uales y maquinas adecuadas a cada 
operaci6n, en condiciones de autonomia, calidad y segu­
ridad segun especificaciones tecnicas. 

Duraci6n: 230 horas. 

CRITEAIOS DE EVA! UACION 

3.1 Utilizar diestramente maquinas 3.1.1 
herramientas convencionales 
por arranque de viruta para la 
construcci6n de utiles, moldes y 
matrices. 

Identificar a partir de la interpretaci6n de un plano y del proceso de 
mecanizado establecido: formas, dimensiones, tolerancias y acabados 
superficiales de las piezas a mecanizar, maquinas y herramientas nece­
sarias para ejecutar el proceso. 
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3.2 

3.3 

3.4 

QBJETIVOS ESPi:::ClflCOS 

._---------
CAlfERIQS DE EVALUACıON 

3.1.2 Describ,r las tecnologias de corte, formaciô" de viruta y fenômeno 
de desgaste en las herramientas. 

3.1.3 Realizər, a partir de un caso practico: la identificaciôn de las opera­
ciones, la selecciôn de maquinas, materiales, herranıientas e instru­
mentos de medida y verificaciôrı. ei calculo y la introducciôn de para­
metros, la construcciôn, el afilado y reglaje de herramiantas. la ejecuciôn 
del proceso de mecanizado en el tiempo establecido, el control dimen­
sional y superficial de la pieza construida. 

Operar diestramente con maqui- 3.2.1 
nas herramientas por abrasi6n y 
electroerosi6n para la construc- 3.2.2 
ci6n de utiles, moldes y matrices. 

Identificar, a partir de la interpretaci6n de planos y documentos, los 
utiles, mnquinas y herramientas a emplear. 
Describir las caracteristicas de las muelas: grano, dureza. aglomerante, 
dimensiones y forma geometrica. 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 
3.2.7 

Operar diestramente con maqui- 3.3.1 
nas comandadas por CNC para 
la construcci6n de piezas y com- 3.3.2 
ponentes de utiles, moldes y 
matrices. 

Seleccionar y montar una muela, en funci6n del material a mecanizar 
y del grado de acabado. 
Seleccionar y exponer el sistema de refrigeraci6n en funci6n de los 
materiales a emplear. 
Describir las diferencias de uso entre la electroerosi6n por penetraci6n 
o por hilo. 
Describir los criterios de selecci6n de los electrodos de cobre 0 grafito. 
Obtener, ante un supuesto practico de mecanizado por electroerosi6n: 
minimo desgaste del electrodo, maxima velocidad de penetraci6n, aca-
bado de calidad. 

Describir las operaciones de mecanizado con CNC a partir de la inter­
pretaci6n de planos e informaci6n tecnica recibida. 
Determinar los correctores de las herramientas a utilizar. 

3.3.3 Introducir, a partir de un caso practico. correctores y su reajuste ante 
el desgaste de herramientas. 

3.3.4 Exponer las diferencias existentes entre un control convencional y un 
control interactivo (conversacional). 

3.3.5 Describir y comprobar las operaciones de mantenimiento a lIevar a 
cabo antes de la puesta en marcha de la maquina. 

3.3.6 Exponer los distintos sistemas de introducci6n del programa en los 
Controles numericos. 

Utilizar diestramente las herra- 3.4.1 
mientas manuales y motorizadas 
para el mecanizado, ajuste y aca- 3.4.2 
bado de piezas y componentes. 

Confeccionar un listado que recoja las herramientas y equipo de com­
probaci6n a utilizar en funci6n del materiaL. formas y tipo de operaci6n. 
Realizər, a partir de un caso practico: la selecci6n de los accesorios 
a utilizar con una herramienta motorizada, el acabado y pulido de un 
molde complejo, la verificaci6n del juego entre macho y matriz en 
funci6n del material a cortar, la comprobaciôn de que la dureza de 
las piezas tratadas se corresponde con las prescripciones tecnicas . 

Contenidos te6rico-practicos: . Instrumentos y equipos de comprobaci6n: aparatos 
neumaticos, electr6nicos y mecanicos. 

Materiales: tipos, caracteristicas metalogrƏficas. 
Tratamientos termicos: temple, recocido, propieda-

des. 
Productos y metodos empleados para el acabado 

superficial: Cıases, tipos y utilizaci6n. 
Revestimientos y acabados superficiales: cromado, 

nitrurado, cementado. Otros acabados. 
Tecnologia de corte: herramientas, tipos, caracteris­

ticas, angulos de carte. 
Herramientas manuales para el mecanizado: tipos, 

caracteristicas segun dureza, aplicaciones. 
Herramientas manuales motorizadas: tipos, caracte­

r[sticas y aplicaciones, accesarios y herramientas utili­
zadas. 

Maquinas herramientas convencionales: tecnologia 
del mecanizado, precisi6n, potencia y manejo. 

Maqu;nas de abrasi6n y electroerosi6n: descripci6n, 
aplıcaciorıes, calculos tecnol6gicos, cadena cinematica. 

Maquirıas de mecanizaci6n con CNC: controles m?s 
empleados y sus caracteristicas. 

Construcciôn de piezas para moldes 0 matrices 
mediante procesos mecanicos con maquinas herramien­
tas convencionales 

Construcci6n de herramientas para mecanizados 
especiales. 

Realizaci6n de mecanizados por abrasi6n y electro­
erosi6n. 

Construcci6n de piezas para moldəs 0 matrices 
mediante el mecanizado con torno 0 fresadora de CNC. 

Construcci6n de utillajes con maQuinas de CNC 0 
convencionales. 

Realizaci6n de mecanizados, ajustes y acabados con 
herramientas manuales 0 motorizadas en !as piezas que 
forman los utiles, moldes y matrices. 

Determinaci6n de los tratamientos termicos a que 
deben someterse las piezas construidas. 

Mantenimiento də primer nivel de rnaquinaria y equi­
pos. 

Normas y equipos de seyuridad e higi"ne en əl tra­
bajo. 



4418 Jueves 8 fabrero 1996 BOEnum.34 

Modulo 4: montaje de utillaje, moldes y matrices (aso­
ciada a la unidad dB competencia: momar moldes, matri­
ces y otros conjuntos mecanicos). 

funcionalidad en las maquinas correspondientes, reajus­
tando y reparando con maquinas y herramientas manua­
les 0 motorizadas, en condiciones de autonomia, catidad 
y seguridad. Objetivo general del m6dlılo: realizər operaciones de 

montaje de rnatrices, mo!des y utiles, comprobando su Duraciôn: 1 50 horas. 

----------------,---------

4.1 

4.2 

4.3 

QBJETIVOS ESPECIHCOS 

Utilizar diestramente herramien- 4.1.1 
tas y accesorios para əl montə!(l 
de utiles, mcldes y mat,;ces. 4.1.2 

1
4 .1.3 

Aplicar las tecnicas especificas 114.2.1 
para la comprobaciôn de! funcio­
namienıo de utiles, moldes y 
matrices. 4.2.2 

4.2.3 

14.2.4 

Efectuar las operaciones de rea- 4.3.1 
juste y/o reparaci6n de utiles, 
moldes y matrices para la correc-
ci6n de 105 defectos obs&rvados 4.3.2 
en las muestras. 

4.3.3 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Clasificar y caracterizar las herramientas (manuales y motorizadas) de 
montaje. 
Describir el orden de montaje de: un molde de inyecciôn, una matriz 
progresiva, un util de embutici6n. 
Confeccionar un listado de 105 equipos y materiales nece5ari05 para 
realizar el brunido de un molde. 

Determinar, ante un supue5to practico de una matriz progresiva de 
dimensiones dı.das: dimensiones de la maquina, potencia de corte, 
esfuerzo de expulsi6n. 
Realizar calculos para determinar: la capacidad del molde, las carac­
teristicas de la maquina de inyecci6n, la temperatura de funcionamiento 
del molde teniendo en cuenta el material a inyectar. 
Explicar las diferencias existentes entre utiles de extrusi6n y de 
embutici6n. 
Relacionar las diferencias observadas en las muestras obtenidas con 
las especificadas en documentos tecnicos. 

Describir la muestra obtenida, analizando: forma geometrica, defectos 
dimensionales, acabados superficiales, rebabas, pliegues y ondulacio­
nes indebidas. 
Describir y proponer acciones correctoras para subsanar la defectologia 
observada en las piezas-muestra. 
Ejecutar, ante una defectologia concreta, las operaciones de reajustado 
y/o reparaci6n necesarias. 

Contenidos te6rico-practicos: Tecnicas constructivas y de montaje de moldes: angu-
105 de desmoldeo, postizos, correderas, particiones, 
mecanismos extractores. Planos de montaje: conjuntos, subconjuntos, des­

pieces. 

Tecnicas de ajuste: tolerancias, juegos, dilataciones, 
contracciones. 

Elementos de moldes y matrices: expulsores, meca­
nismos, topes, extractores, punzones, estampas, boqui­
lIas, placas base, sufrideras, portamatrices, portamoldes. 

Componentes normalizados: placas, columnas, mue­
lIes, tornillos, fijas, rodamientos, engrasadores, arande­
las, retenes, juntas, racordaje. 

Herramientas y accesorios para el montaje: lIaves, 
mazas, destornilladores. 

Troqueles 0 matrices: progresivos, multiples, corta­
dores, dobladores, embutidores. 

Formas de conformado: por corte, doblado y embu­
tici6n. Deforrnaci6n plastica de los metales. 

Conformado por moldeo: tecnicas, velocidad. 

Tecnicas constructivas y de montaje de matrices: cen­
trado de matriz y punzones, juegos, holguras. 

Maquinaria: prensas de simple y doble efecto, meca­
nicas e hidraulicas, maquina5 de inyecci6n, extrusi6n. 

Montaje y ajuste con herramientas manuales y moto­
rizadas de utiles, moldes y matrices. 

Realizaci6n de pruebas de funcionamiento de las 
matrices montandolas en prensas y obteniendo muestras 
de control. 

Realizaci6n de pruebas de funcionamiento de los rnol­
des, montando estas en maquinas de inyecciôn, extru­
siôn, soplado, etc. 

Realizaci6rı y puesta a punto de moldes y matrices 
reajustando 0 reparando los defectos observados en las 
muestras de control. 

M6dulo 5: control de calidad de los productos (aso­
ciada a la unidad de competencia: control del producto). 

Objetivo general del m6dulo: realizar las operaciones 
de control de calidad de los materiales, utiles, moldes, 
matrices y productos obtenidos, aplicando los procedi­
mientos establecidos y utilizando los instrumentos y 
maquinas especificadas en la documentaciôn tecnica. 

Duraci6n: 100 horas. 

------------,---------------

5.1 

OBJET1VOS ESPECIFiCOS CAITERIQS DE EVALUAcıON 

------------~----------------------------------------------------
Aplicar las tecnicas y metodos 5.1.1 
id6neos para controlar las carac­
terfsticas geometricas, dimensio- 5.1.2 
nales y superficiales del produc-
to. 15.1.3 , 

Describir los instrumentos de medida y control mas usuales en la com­
probaci6n de utiles. 
Confeccionar un listado con las operaciones a realizar para el calibrado 
de los instrumentos de medida. 
Determinar, ante un supuesto practico, los equipos de control mas 
adecuados entre los disponibles. 
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OBJETIVQS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

5.2. Utilizar medios y equipos de 5.2.1 
ensayos no destructivos en 5.2.2 
materiales en bruto y piezas 
mecanizadas para garantizar la 5.2.3 
bondad del producto acabado. 

Enumerar los ensayos no destructivos mas usuales. 
Seleccionar los diferentes ensayos no destructivos en funci6n de las 
caracteristicas a controlar. 
Describir la tıknica operativa de realizaci6n de ensayos no destructivos. 

5.3 Operar con medios y equipos de 5.3.1 
ensayos destructivos para com- 5.3.2 
probar las caracteristicas y com­
portamiento mecanico de los 5.3.3 
materiales empleados. 

Enumerar los ensayos destructivos mas usuales. 
Seleccionar los diferentes ensayos destructivos en funci6n de las carac­
teristicas a controlar. 
Describir la tıknica operativa de realizaci6n de ensayos destructivos. 

5.3.4 Cumplimentar informes de calidad respetando las normas y formatos 
establecidos. 

5.4 Analizar la calidad del producto 5.4.1 
y elaborar informes de valores 5.4.2 
proponiendo medidas correcto-

Describir los defectos tipicos que presentan las piezas mecanizadas. 
Realizar un grƏfico 0 histograma representativo de las variaciones 
dimensionales de las cotas criticas verificadoras. 

ras. 
5.4.3 Justificar con razonamientos tıknicos la adopci6n de una determinada 

propuesta de mejora. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Sistemas de medici6n: mecanica. eıectrica. electr6-
nica. neumatica. 6ptica. 

Equipos de medici6n: proyectos de perfiles. rugosf­
metro. regla de senos. maquina de medici6n por coor­
denadas asistida por ordenador. 

Tecnicas de ensayos: destructivas y no destructivas. 
equipos de ensayo a la tracci6n. compresi6n. flexi6n. 
fatiga. dureza. matalografia. radiologia. liquidos penetran­
tes. ultrasonidos. 

Equipos especiales para la medici6n y comprobaci6n 
de: recargues. cromados. 

Probetas: tipos. caracteristicas y aplicaciones. Normas 
y tecnicas de obtenci6n. 

Programas informaticos de control de calidad: tipos. 
caracteristicas. aplicaci6n. 

Comprobaci6n dimensional de piezas y conjuntos 
mediante instrumentos de medici6n. neumaticos. elec­
tr6nicos. neumaticos 6pticos. 

Realizaci6n de los controles en los productos que 
se sometan a tratamientos termicos 0 superficiales. 

Comprobaci6n de las caracteristicas de los productos 
que van a ser sometidos a procesos de elaboraci6n de 
moldes y matrices. 

Realizaci6n de ensayos destructivos para el control 
estructural de los materiales recepcionados. 

Realizaci6n de ensayos no destructivos para la veri­
ficaci6n de los productos elaborados adaptando el ensa­
yo a los requerimientos. 

Comprobaciôn de la funcionalidad de los utiles. mol­
des y matrices. 

3. Requisitos personales: 

3.1 Requisitos del profesorado: 

Nivel academico: titulaci6n universitaria (preferente­
mente Ingenieria tecnica 0 simi lar) 0 capacitaci6n pro­
fesional equivalente en la ocupaci6n relacionada con el 
curso. 

Experiencia profesional: tres aıios de experiencia en 
la ocupaci6n. 

Nivel pedag6gico: formaci6n metodolôgica 0 expe­
riencia docente. 

3.2. Requisitos de acceso del alumnado: 

Nivəl academico y experiencia profesional: 

a) EGB 0 similar. con experiencia laboral en el 
sector.o 

b) FP1 MetaljMecanica 0 equivalente. 0 
c) FPO (Montador ajustador. Operador de maqui­

na-herramienta y Mantenedor de instalaciones mecani-
cas). . 

Condiciones fisicas: agudeza visual. destreza digital. 
destreza manual y ausencia de limitaciones que impidan 
el desarrollo de la actividad objeto del curso. 

4. Requisitos materiales: 

4.1 Instalaciones: 

Aula de clases teôricas: 

Superficie aproximada de 2 metros cuadrados por 
alumno. 

Equipada con mobiliario docente para aproximada­
mente 15 plazas. ademas de los elementos auxiliares. 

Instalaciones para practicas: 

Superficie en funci6n del numero de alumnos e ins­
talaciones (minimo 100 metros cuadrados). 

lIuminaci6n natural 0 artificial (600 a 1.000 lux) .. 
Ventilaci6n normaL. con temperatura ambiente ada-: 

cuada. 

Instalaci6n electrica: debera disponer de la potencia 
suficiente y cumplir las normas de baja tensi6n preparada 
de forma que permita la realizaci6n de las practicas. 

Otras instalaciones: 

Aseos y servicios higienico-sanitarios en numero ade­
cuado a la capacidad del centro. 

Almacen con ventilaci6n. estanterias y armarios para 
herramientas. 

Toma de agua y aire comprimido. 
Las aulas y talleres deberan reunir las condiciones 

higienicas. acusticas. de habitabilidad y de seguridad exi­
gidas por la legislaci6n vigente. 
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4.2 Equipo y maquinaria: 

Bancos de ajuste con tornillo. 
Maquinas herramientas por arranque de viruta: tor­

nos, fresadoras, taladradoras, sierras. 
Maquinas especiales de mecanizado: rectificadoras, 

electroerosi6n. 
Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras, afiladoras, 

prensas, hornos. 
Maquinas herramienta con control de CNC: tornos, 

fresadora. 
Equipo informatico: ordenador con impresora, plotter, 

programas de gesti6n de la producci6n, calidad, pro­
yectos. Instrumentos y equipos de verificaci6n y control: 
pies de rey, cintas rnetricas, micr6metros, gramiles, gal­
gas, calibres, niveles de precisi6n, rugosimetros, dur6-
metros, proyectores de perfiles, comparadores, dur6me­
tro, liquidos penetrantes, ultrasonidos, microscopios 
metalogrƏficos. 

4.3 Herramientas y utillajə: 

Sistemas de amarre estandar y utillajes especificos: 
mordazas, platos, plaquetas,.portabrocas. 

Herramientas de corte, conformado y especiales: bro­
cas, fresas, mandriles, brochas, escariadores. 

Accesorios estandar y especiales para el mecanizado: 
contrapuntos, portapinzas, aparatos divisores. 

Otras herramientas: limas, muelas, machos de roscar, 
martillos, lIaves fijas (planas, estrella y de tubo). 

4.4 Material de consumo: 

Aceros, fundiciones, latones, bronces, aluminios, 
metracrilatos, polimeros fluorados (tefI6n). 

Aceites de engrase, aceites refrigerantes, grasas, telas 
de esmeril. 

Hojas de sierra de mano, hojas de sierra alternativa. 
Material de protecci6n y seguridad: gafas, botas, 

guantes. 


