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Mantenimiento de primer nivel en maquinas e ins-
talaciones. .

Aplicacién de las normas de seguridad en e} manejo
de maquinas e instalaciones.

3. Requisitos personales.

3.1 Requisitos del profesorado.

a} Nivel académico: titulacién universitaria {prefe-
rentemente Ingenieria Técnica o similar) o capacitacion
profesional equivalente en la ocupacién del curso.

b) Experiencia profesional: tres afios de experieicia
laboral en la ocupacién.

c} Nivel pedagégico: formacién metodolégica y
experiencia docente.

3.2 Requisitos de acceso del alumnado.
1.° Nivel académico y experiencia profesional:
a} EGB o similar con experiencia laboral en el sector

b) FP 1 Metal/Mecanica o equivalente o
¢) FPO (Tornero Fresador).

2.° 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 tedricas: superficie aproximada de 2
metros cuadrados por alumno; equipada con mobiliario
docente para, aproximadamente, 15 plazas, ademas de
los elementos auxiliares.

Instalaciones para practicas: superficie en funcién del
numero de alumnos e instalaciones {(minimo 100 metros
cuadrados), luminacion natural o artificial (600 a 1.000
lux), ventilacion normal, con temperatura ambiente ade-
cuada.

Instalacion eléctrica: debera disponer de la potencia
suficiente y cumplir las normas de baja tensién preparada
de forma que permita la realizacién de las practicas.

Otras instalaciones: aseos y servicios higiénico-sani-
tarios en nimero adecuado a la capacidad del centro,
almacén con ventilacién, estanterias y armarios para
herramientas, toma de agua y aire comprimido; las aulas
y talleres deberan reunir las condiciones higiénicas, acts-
ticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por la
legislacion vigente.

4.2 Equipo y maquinaria.

Banco de ajuste con tornillo.

Maquinas herramientas por arranque de viruta con
CNC: tornos, fresadoras, taladradoras, sierras.

Maquinas especiales de mecanizado con CNC: rec-
tificadoras, electroerosion.

Magquinas auxiliares: electroesmeriladoras, afiladoras.

Ordenadores con capacidad para gestionar progra-
mas de CAD-CAM.

Equipos auxiliares para la formacion de una célula
de fabricacidn flexible: robot, transporte y sistemas de
comunicaciones.

Equipos de verificacion y control: pies de rey, cintas
meétricas, micrometros, medidor de herramientas, gra-
miles, galgas, calibres, niveles de precisién, rugosime-
tros, durémetros, proyectores de perfiles, comparadores.

4.3 Herramientas y utillaje.

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

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

Accesorios estandares y especiales para el mecani-
zado: contrapunios, portapinzas, aparatos divisores.

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

4.4 Material de consumo.

Aceros, fundiciones, latones, bronces, aluminios,
metacrilatos, polimeros fluorados {tefion).

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

Hejas de sierra de mano, hojas de sierra alternativa.

Material de proteccion y seguridad: gafas, botas,
guantes.

2631 REAL DECRETO 2067/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el certi-
ficads de profesionalidad de la ocupacion de

matricero moldista.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el
que se establecen directrices sohre los certificados de
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini-
mos de formacion profesional ocupacional, ha instituido
y delimitado ¢l marco al que deben ajustarse los cer-
tificados de profesionalidad por refetancia a sus carac-
teristicas formales y materiales, a la par que ha definido
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa-
do, su alcance y validez territorial, vy, entre otras pre-
visiones, las vias de acceso para su obtencién.

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razdn de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacién, los objetivos que se reclaman de los certi-
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacién v a la satisfaccion de la demanda de
cualificaciones por las empresas,icomo apoyo a la pla-
nificacion y gestion de los recuréos humanos en cual-
quier ambito productive, como /medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacién
profesional ocupacionai, coherente ademés con la situa-
cion y requerimientos del mercado laboral, y, para, por
altimo, propiciar las mejores coordinacién e integracion
entre las ensefianzas y conocimientos adquiridos a través
de la formacién profesional reglada, la formacién pro-
tesional ocupacional y la practica laboral. E} Real Decreto
797/1995 concibe ademé&s a la norma de creacién del
certificado de profesionalidad como un acto de Gobierno
de la Nacion y resultante de su potestad reglamentaria,
de acuerdo con su alcance y validez nacionales, y, res-
petando el reparto de competencias, permite la adecua-
cién de los contenidos minimos formativos a la realidad
socio-productiva de cada Comunidad Auténoma com-
petente en formacion profesional ocupacional, sin per-
juicio, en cualquier caso, de la unidad del sistema por
relacién a las cualificaciones profesionales y de la com-
petencia estatal en la emanacion de los certificados de
profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fesionalidad correspondiente a la ocupacién de matricero
moldista, perteneciente a la familia profesional de Indus-
trias de Fabricacién de Equipos Electromecanicos, y con-
tiene las menciones configuradoras de la referida ocu-
pacién, tales como las unidades de competencia que
conforman su perfil profesional, y los contenidos mini-
mos de formacién idoneos para la adquisicion de la com-
petencia profesional de la misma ocupacion, junto con
las especificaciones necesarias para el desarrolio de la
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accion formativa; todo eflo de acuerde a! Real Decreto
797/1995, varias veces citado.

En su viiwd, en base al articulo 1, apartado 2, de!
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe
de las Comunidades Autdnomas que han recibido el tras-
paso de la gestion de la formacidn profesional ocupa-
cional y de! Conssjo Ganeral de la Formacién Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo v Seguridad Social
y previa deliberacion del Consejo de Ministros en su
reunién de! dia 22 de diciembre de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimienio.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacion de matricero moldista, de la
familia profesional de Industrias de Fabricacidon de Equi-
pos Electromecénicos, que tendrd caracter oficial y vali-
dez en todo el territoric nacional.

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio-
nalidad.

1. Los datos generales de la ocupacion y de su perfil
profesional figurar: en el anexo |.

2. El itinerario formativo, su duracion y la relacién
de los médulos que lo integran. asi cemo las caracte-
risticas fundamentales de cada uno ds los médulos, figu-
ran en el anexo |, apartados 1y 2.

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos
de acceso de! alumnado a los mddulos del itinerario
formativo figuran en el anexo Il, apartado 3.

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos
y maquinaria, herramientas y utillaje figuran en el ane-
xo |l, apartado 4,

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relacion
a una, varias o tedas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de ia ocupacién, a las
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito
de la prestacion laboral pactada 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.

Disposicidon transitoria Gnica. Plazo de adecuacidon de

centros.

Los centros autorizados para dispensar la Formacion
Profesional Ocupacional a través del Plan Nacional de
Formacién e Insercién Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar

la imparticion d= las especialidades formativas homo-
logadas a los requisites de instalaciones, materiales y
equipos recogidos en el anexo ||, apartado, 4 de este
Rezl Decreto, en el plazo de un ado, comunicandolo
inmediatamente a ia Administracion competente.

Dizposicion final primera.  Habilitacién normativa.

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad Social
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para
desarrollar el presente Rea! Decreto.

Disposicidn final segunda. Entrada en vigor.

~ El presente Real Decreto entraré en vigor el dia
siguiente al de su publicaciéon en el Boletin Oficial del
Estado.

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

Elf Ministro de Trabajo v Seguridad Social,
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ

ANEXO |

Referente ocupacional

1. Datos de la ocupacion:

1.7 Denominacion: matricero moldista.
1.2 Familia profesional de: Industrias de fabricacion
de equipos electromecénicos.

2. Perfil profesional de la ocupacion:

2.1 Competencia general: realizar la construccién
de elementos mecdanicos complejos, ajustes de precisién,
atiles, moldes y matrices, utilizando herramientas manua-
les y maquinas herramientas convencionales y especia-
lizadas, verificando piezas y conjuntos, empleando los
2quipos e instrumentos precisos y estableciendo la orga-
nizacion de los procesos de fabricacion siguiendo las
instrucciones indicadas en los documentos técnicos, en
congdliciones de calidad y seguridad iddneas.

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 herramientas, atiles, moldes y matrices.

4. Montar moldes, matrices y otros conjuntos meca-
nicos. .

h. Control del producto.

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje-
cucion:

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

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.1 Obtener, preparar e interpretar|1.1.1
los planos y documeantos técni-
cos necesarios, segun hormati-
va, para poner €n marcha los pro-,
Ces0s mecanicos.

Determinando: procesos operativos en funcidn del tipo de pieza, herra-
mienta y maquinaria disponible, formas y dimensiones de la pieza en
bruto, dimensiones finales de la pieza o producto, tolerancias de forma
y dimensidn, signos de mecanizado {(maquina a utilizar, calidad y pre-
cision de las superficies) que determina la calidad del acabado. tiempo
de ejecucion.
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REALIZACIONES PROFESIONALEY

CRITERKDS DE EJECUCION

1.2

1.3

14

1.5

1.6

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

Establecer el proceso de montaje
de conjuntos mecanicos {mol-
des, matrices), determinando Gti-
les, equipos, fases, operaciones,
herramientas, piezas a emplear
y elementos estandar (tornitlos,
clavijas, juntas), para optimizar
ios tiempos, costes y calidad del
producto.

Establecer el proceso de verifi-
cacién determinando las diferen-
tes fases, operaciones y secuen-
cia de las comprobaciones a rea-

lizar, para asegurar que el pro-

ducto final cumple los requisitos
que demandan las especificacio-
nes técnicas.

Crganizar, coordinar y supervisar
las tareas de los operarios a su
cargo siguiendo las indicaciones
de los documentos técnicos para
conseguir la mavyor eficiencia en
las operaciones a realizar, aten-
diendo plazos, costes y calidad.

Actuar segun los planes y nor-
mas de seguridad e higiene de
la empresa, aplicandolos en los
procesos de trabajo, para cum-
plir con la normativa y legisla-
cion vigente.,

1.1.2
1.1.3
1.1.4

1.1.5
1.2.1
1.2.2

1.2.3
1.2.4
125

1.2.6
1.2.7

—

— . —h
PWN -

1.35
1.4.1
1.4.2
14.3

— [ e -
B W=

1.5.6
1.5.7

1.6.1
1.6.2

Seleccionando las maquinas herramientas a emplear en las distintas
fases. '
Seleccionando los dispositivos de sujecién, herramientas de corte, equi-
po de verificacién y datos tecnoldgicos de corte.

Eligiendo el material adecuado en funcién del producto a realizar y
de los medios empleados.

Determinando las normas y equipos de seguridad adecuados.

Efectuando los calculos necesarios para establecer el procedimiento
de trabajo, en funcidn del plano y especificaciones técnicas.

Utilizando técnicas convencionales y/o sistemas de gestion de la pro-
duccidn asistida por ordenador. ‘

Adecuando las operaciones de mecanizado a la maquina y determi-
nandolas en funcién del material y de la calidad requerida.

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

Adecuando las herramientas y Utiles para realizar el mecanizado en
funcion del tipo de material, calidad requerida y disponibilidad de los
equipos. _
Eligiendo las herramientas y dtiles gue permitan el mecanizado en
el menor tiempo v coste posible. _
Registrando datos técnicos sobre el proceso de trabajo, utilizando gra-
ficos y documentos, para su utilizacion en situaciones de caracteristicas
similares. :

Interpretando los requerimientos dimensionales de los planos y otra
documentacion. '

Utilizando las especifica=: nes técnicas y la normativa especifica.
Definiendo los medios auxii. - = adecuados como plantillas y patrones.
Eligiendo las herramientas mani-ales y mecanicas (llaves, destornilla-
dores, limas) que permitan optimiza: el montaje. "

Reaiizando informes con los resultados a fin de mantener un registro.

Observando las normas y requerimientos de calidad y tolerancias a
aplicar en la verificacion del producto.

Asegurando que se realiza la comprobacion 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 verificacién.

Asignando la ejecucion de las tareas a los operarios adecuados.
Procurando que los operarios conozcan y dominen las tareas a realizar.
Asegurando que los operarios actiien segin normas de orden, limpieza
y seguridad establecidas.

Asegurando que las mejoras propuestas por los operarios del equipo
son recogidas y tramitadas.

Proponiendo mejoras en la implantacién de las méquinas, puestos de
trabajo, y secuenciacion de tareas que racionalicen el proceso e incre-
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 técnicas.

Observando si en la elaboracion del proceso existen operaciones que
encierren peligro de accidenie o de insalubridad.

Asegurando que llevan a cabo las protecciones y medidas de seguridad
necesarias para evitar posibles situaciones de peligro o nocividad a
fos operarios.
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Unidad de competencia 2: preparar y poner a punto maquinas herramientas y sictemas mecanicos.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE T50CLEION

2.1

2.2

2.3

24

25

Seleccionar el material, herra-
mientas y Utiles necesarios para
el mecanizado de piezas, consi-
derando las operaciones a rea-
lizar, tipo de pieza y proceso de
mecanizado.

Trazar piezas a partir de los pla-
nos e informacion técnica, utiii-
zando las herramientas de medi-
cion y marcado, para proceder
a su mecanizado.

Ajustar parémetros y herramien-
tas con los mandos de la magui-
na, en funcion de las caracteris-
ticas de la maquina y del proceso
de mecanizado.

Preparar maquinas (convencio-
nales y de CNC) y dtiles, efec-
tuando simulaciones en vacio,
poniendo a punto las maquinas
para garantizar el buen funcio-
namiento de las mismas.

Preparar los elementos de veri-
ficacidn necesarios, para el con-
trol y calidad del producto,
segun especificaciones de docu-
mentos técnicos.

241

2.5.1
25.2
253

Asegurando que las herramientas, Otiles v accesorios son los ade-
cuados a las maquinas y materiales a mecanizar.

Adecuando el afilado de las herramientas de corte a las condicionss
de mecanizado.

Comprobando que los elementos de refrigeracion, lubricacidon y manio-
bra se encuentran en estado de uso. '

Adecuando los croquis complementarios a los planos para facilitar

" el trazado de las piezas.

Realizando pequefios calculos para el desarrolio del trazado.
Comprobando que se reaiiza el trazado de la pieza con los utiles
adecuados (gramiles, regla, pie de rey, compas, marmol) y segin
las cotas del plano.

Observando que los excedentes de material se ajustan a las carac-
teristicas de forma y dimensiones de la pieza a obtener.

Adecuando los parametros de mecanizado (avance, velocidad y pro-
fundidad} en funcién del tipo de maquina, dtiles, proceso y material.
Garantizando que en la introcduccién y regulado de los pardmetros
no se producen erroras.

Veriticando el ajuste de las herramientas en funcién de la maquina
y forma de la pieza.

Siguiendo las érdenes de trabajo recibidas y realizando correcciones
si fuera preciso.

Asegurando que se realiza la preparacién de las maquinas conven-
cionales, ajustando topes, finales de carrera, limites en funcién de
las piezas a mecanizar, herramientas y utiles seleccionados.

Desarrollando- pruebas de fiabilidad en méaquinas convencionales.
Comprobando la rigidez de la fijacion de las herramientas y utillajes
de forma que permitan realizar las operaciones de mecanizado en
condiciones de seriuridad.

Asegurando que la preparacion de la maquina se realiza con motor
parado y siguiendo ias normas de seguridad establecidas.
Estableciendo correctamente el orden de introducciéon del programa
correspondiente en las maquinas de CNC.

Asegurando que los bits de comunicacion, via DNC, son ios ade-
cuados.

Asegurando que el «cero pieza» y «cero maquina», se ajustan a lo
especificado en la documentacién técnica. ‘
Simulando trayectorias en vacio para la verificacién del programa
introducido.

Observando gque los elementos de refrigeracion, lubricacidn y manio-
bra cumplen las normas establecidas.

Seleccionando los aparatos de medida y control necesarios, que per-
mitan la verificacién 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, (tiles, moldes y matrices.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

3.1

Mecanizar piezas con magui-
nas-herramientas convenciona-
les por arranque de viruta para
la construccion de dtiles, moldes
y matrices, atendiendo a las
especificaciones técnicas y en
condiciones de autonomfia, cali-
dad vy seguridad.

3.11
3.1.2
3.1.3
3.1.4

interpretando los planos
ejecucion de la pieza.
Adecuando, si fuera preciso, croquis complementarios que faciliten
ta realizacion del trabajo.

Comprobando que el montaje de la pieza sobre maquina se realiza
con precision y seguridad.

Garantizando que los sistemas de sujecién de la pieza no interfieren
en el proceso de mecanizado establecido.

y documentos técnicos necesarios para la
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS D EJECUCIRN

3.2

3.3

3.4

Construir y afilar herramientas
para mecanizados especiales,
utilizando maguinas y elementos
auxiliares.

Mecanizar piezas con maquinas
por abrasion y eiectroernsion
para la construcciGn ce iiiles,
moldes y matrices, atendiendo a
las especificaciones técnicas en
condiciones de autonomia, cali-
dad y seguridad.

Mecanizar piezas con maquinas
comandadas por Control Numé-
rico (CNC) para la construccion
de Otiles, moldes y matrices,
atendiendo a las especificacio-
nes técnicas y en condicicnes de
calidad y seguridad.

3.15

3186
3.1.7

3.2.1
322
323

3.24
3.256

3.3.1

3.3.2
3.3.8
3.34
3.3.5

3.3.6

3.3.7
3.3.8
3.39

3.3.10
3.3.11

3.4.1
3.4.2
3.4.3

344
345

Asegurando que el mecanizado de !a pieza se realiza con las formas,
dimensiones, folerancias y acabado superficial indicades en docu-
mentos 1écnicos.

Asegurando gue el refrigeraris es | adecuado a la herramienta y
material,

Optirmizando el proceso de mecanizado, teniendo en cuenta el des-
gaste de las herramientas, para proceder a su cambio y correccion
de recorridos. ‘

Realizando &l mantenimiento de primer nivel en maguinas, Utiles y
aparatos de control, comunicando al departamento correspondiente
las averias no corregibles a pie de maquina.

Gar?‘rétiﬁando qgue las operaciones cumplen las normas de seguridad
y calidad.

Seleccionando el material adecuado para la construccidn de la
herramienta. _

Siguiendo las instrucciones recibidas 0 a la necesidad concreta de
la operacion a realizar en la construscion o afilado de herramientas.
Comprecbhando las caracteristias, formas y dimensicnes de ia herra-
mienta construida con los medics necesarios {proyector de pearfiles,
durémetro, micrometros, comparadores).

Verificando que el afilado o rectificado de herramientas se efectta
siguiendo las normas astablecidas.

Aplicando las normas de seguridad para evitar accidentes, tipicos
en este tipo de trabajo. ’

Interpretando pianos y/o especiticaciones técnicas que permitan iden-
tificar el procedimiento que se debe utilizar y el producto que hay
que abtener. . :
Adecuando, si fuera preciso, croquis complementarios gue faciitan
la realizacion del trabajo.

Comprobando que el montaje v centrado de la pieza y electrodo,
se realiza con precision y seguridad. .

Garantizando que los sistemas de sujecidn de la pieza y electrodc
no interfieran en el procesn da meaanizado establecido.

Asegurando que el mecanizado te la pieza se realiza con las formas,
dimensiones, tolerancias y acabado superficial indicades en docu-
mentos técnicos. _
Observando durante el mecanizado, y dependiendo del material a
mecanizar, asi como del electrodo o hile, {os parametros de: intensidad
eléctrica, tension eléctrica, tisinpo de pausa, tiempo de ataque, velo-
cidad de penetracién o avance. '

Asegurando gue el sistema da refrigeracién es el adecuade & la herra-
mienta y material en proceses ¢¢ abrasion,

Garantizando que se realiza la sliminacion de los productos de erosion
con el dieléctrico adecuado, evitando la formacion de cortocircuitos.
Realizando el mantenimiento de primer nivel en madquinas, dtiles y
aparatos de control, comunicando al departamento correspondiente
las averias no corregibles a pie de maquina.

Garantizando el perfilado periédico de las muelas para evitar el embo-
tamiento y pérdida de periil.

Gar?_rétifjando gue fas operacionas cumplen las normas de seguridad
y calidad.

Interpretando planos y/o docuinentos técnicos para ejecutar el trabajo
de mecanizacion por CNC de forma adecuada.

Comprobando que el montaje de ia pieza sobre maquina se realiza
con precision y seguridad.

Garantizando que los sistemas de sujecion de la pieza no interfieren
en el proceso de mecanizado establecido.

Asegurando qus la medicién da las herramientas para la chtencién
de los corractores y su posterior introduccion.

Verificando que el mecanizadio dz la pieza se realiza con ia forma,
dimensiones, tolerancias y acabato supertficial indicados en docu-
mentos técnicos.

Utilizando controles interactivos para el mecanizado de la pieza.
Optimizando el proceso de rmecanizado, teniendo en cuenta el des-
gaste de las herramientas para proceder a su cambio, intreduccién
de correctoras y reajustes.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE FJRCUCION

35

Mecanizar piezas con herramien-
tas manuales y motorizadas para
el ajuste y acabado de .tiies,
moldes y matrices con autono-
mia, calidad y seguridad, siguien-
do las especificaciones técnicas.

3.4.8

349

3.5.1
252

353

354
3.5.5

3.5.6

Realizando el mantenimiento de primer nivel en méaquinas, utiles y
aparatos de control, comunicando al departamente correspondiente
las averias no corregibles a pie de maquina.

Gar?rétizando que las operaciones cumpien las normas de seguridad
y calidad.

Teniendo en cuenta la documentacion técnica para observar el aca-
bado superficial y la calidad de ajuste de las piezas.

Asegurando que los juegos entre elementos (punzdn, matriz, embu-
tidor, moldes) son los adecuados en funcién del material, espesor,
dureza, velocidad de enfriamiento, coeficiente de contraccion.

Estableciendo las diferencias de juegos en funcién del tratamiento
(térmico, recargues duros, cromados) a que se vea sometido el com-
ponente del molde o matriz.

Garantizando la mecanizacién y preparacion de los conductos de refri-
geracion en los moldes.

Optimizando &l uso de las maquinas herramientas manuales y moto-
rizadas, en condiciones de seguridad, con el fin de garantizar la calidad
de la produccién.

Informando sobre aquellas piezas que deben ser sometidas a tra-
tamientos térmicos, superficiales y recargues, antes de proceder a
suU montaje.

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

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE €JECUCION

4.1

4.2

Ensamblar piezas y componen-
tes empleando herramientas
manuales y motorizadas,
siguiendo el orden de montaje
establecide en documentos tac-
niccs, para obtener los (tiles,
moides o matrices requeridos.

Comprobar el funcionamiento de
moldes y matrices en las maqui-
nas correspondientes (prensas,
imaquinas de inyeccidn), obte-
niendo muestras para su veri-
ficacion.

Reajustar y/o reparar moldes y
matrices, utilizando herramien-
tas manuales y motorizadas para
conseguir la correccion de los
defectos observados en las pie-
zas obtenidas.

4.1.1
4.1.2
4.1.3

4.1.4
4.1.5
4.1.6
4.1.7

4.2.1
422
4.2.3
424
425

426
431

43.2
433
434

Interpretando documentos técnicos para identificar los elementos y
Proceso a Sseguir. )
Garantizando el acopio de los elementos que compconen el til, moide
O matriz.

Seleccionando las herramientas manuales y motorizadas precisas para
el montajse y ajuste de los componentes.

Siguiendo el proceso establecido de montaje y atornillado de porta-
moldes y portamatrices.

Asegurando que los conductos de refrigeracién estén dispuestos segtin
especificaciones tdcnicas.

Verificando que la eliminacién de gases se produce adecuadamente
ante el cierre del molde.

Asegurando que la distribucién de los canales del bebedero y la con-
figuracion de ta mazarrota se corresponde a las caracteristicas del
diseflo, maquina inyectora y material a inyectar.

Seleccionando fa prensa en funcién de la potencia y dimensiones del
atil de matriceria.

Observando que el montaje se realiza con las precauciones y seguridad
adecuadas.

Seleccionando la méquina de inyeccién adecuada a la capacidad del
molde y al tipo de producto a moldear.

Observando que la temperatura de! molde antes de iniciar la inyectada
sea la establecida en requerimientos técnicos.

Obteniendo el numero de muestras fiables para detectar errores y

defectos de operaciones anteriores.
Operando seglin normas de seguridad y calidad.

Observando el defecto a corregir para su posterior ajuste o modi-
ficacién.

Asegurando que el proceso de desmontaje se realiza segun proce-
dimientos, con precision y calidad, respetando las normas de seguridad.
Garantizando que las correcciones, modificaciones y reajustes se rea-
lizan en los puntos sefialados con los debidos cuidados.

Verificando que las correcciones efectuadas dan como resultado un
producto segun los requisitos senalados en la documentacién técnica.
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Unidad de competencia 5: control del producto.

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

5.1

5.2

5.3

54

Comprobar las caracteristicas de los
productos gue van a ser sometidos
a procesos posteriores (mecanizado,
tratamientos térmicos o superficia-
ies, montaje de 0tiles, moldas vy
matrices), siguiendo las instruccio-
nes recibidas y los procedimientos
establecidos para garantizar las pos-
teriores operaciones.

Realizar el control dimensional de los
componentes y piezas mecanizadas,
empleando los instrumentos vy equi-
pos de medicién adecuados a las for-
mas geomeétricas, tolerancias y gra-
do de acabado, para el correcto mon-
taje de los dtiles, moldes y matrices.

Realizar el control estructural de pro-
ductos mecanicos mediante ensayos
destructivos, para comprobar que las
caracteristicas de los materiales se
ajustan a las indicaciones del fabri-
cante.

Realizar ensayos no destructivos {ul-
trasomidos, particulas magnéticas,
liguidos penetrantes, radiologia) a
los productos empleados en proce-
s0s de mecanizacion o montaje, para
identificar defectos que impidan

alcanzar la calidad requerida.

Cornprobar la funcicnalidad y preci-
sion del conjunto montado en con-
diciones de seguridad, teniendo en
cuenta las especificaciones técnicas
vy cumplimentando les informes con
los resuitados de las comprobacio-
nes realizadas.

5.1.1

5.1.2
5.13

.16

5.2.1

522
5.2.3
5.2.4
5.2.6

5.3.1
532

5.4.1
5.4.2
543
b.4.4
545

5.5.1
b56.2
5.56.3

554

5.6.6

Seleccionando tos aparatos adecuados para realizar el control,
teniendo en cuenta las instrucciones y especificaciones de los
mismaos,

Asegurando que el calibrado de los aparatos de medida y control
es el adecuado para evitar errores de medicién.

Comprobando que las caracteristicas y dimensiones de los mate-
riales ¥’ componentes se ajustan a las especificaciones técnicas
y cotas del plano.

Comprobando que los productos normalizados que se emplean
en moldes y matrices, son los adecuados referente a cantidad y
calidad, y disponibles en el momenito preciso.

Justificando mediante infoime os motivos que llevan al rechazo
de los productos que no cumplan las especificaciones técnicas.

Estabilizando el entorno productivo (o lugar donde se produzca
el control) a las condiciones de humedad y temperatura indicadas
en la informacidn técnica.

Asegurando que se utilizan los aparatos de medida y control ade-
cuados al grado de precision exigida.

Asegurando que el calibrado de los instrumentos evita errores de
medicion.

Verificando que las caracteristicas y dimensiones de las piezas
elaboradas estan dentro de las tolerancias indicadas en el ptano.
Rechazando o enviando a recuperacion las piezas elaboradas que
no cumplan los criterios establecidos.

Garantizando que las probetas se ajustan a las normas establecidas
para el ensayo.

Verificando que los resultados cbienidos en el ensayo se ajustan
a ias prescripciones técnicas.

Asegurando gue el ensayo aplicado sea el adecuado para com-
probar las caracteristicas pretendidas.

Procurando que el equipo a emplear se encuentre ajustado y en
condiciones de uso.

Comprobando que las tablas, patrones y materiales auxiliares son
los indicados. :

Comunicando las anomalias detectadas segun el procedimiento
establecido.

Garantizando que se cumplen las medidas de seguridad durante
la realizacién del ensayo.

Seleccionando los equipos e instramentos que permitan controlar
las caracteristicas de los Utiles, moldes y matrices.

Utilizando los medios adecuados para verificar la ejecucién de los
montajes

Sometiendo los dtiles, meldes y matrices a las pruebas finales
que aseguren su fiabilidad antes de su utilizacion.

Garantizando que el funcicnamiento de los productos obtenidos
con los moldes y matrices cumplen con las especificaciones
establecidas.
Asegurando que los informes de verificacién cumplan las normas
establecidas.
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ANEXO 1
Referente formativo

1. [Rtinerario formativo.
Hinerario formativo de la ocupacion: matricero moldista.

MODULOS FORMATIVOS

Organizacién y Pregaracidn y puests a Construccine de piezas
coordinacidn def el pnio de méquinas e complejas, i > Montaje do utilaje, Conirol de calidad de
desarollo de los hervamientas y sistemas molﬁei:]: *“ma"f,'fgg moides y matrices P s productos
Procesos mecanicos mecanicos
Y

MATRICERO MOLDISTA

1.1  Duracidn:

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

Conocimientos précticos, 450 horas, conocimientos

tedricos, 220 horas; evaluaciones, 402 horas; duracidn

total, 710 horas. ‘

1.2 Mddulos que lo componen:

1. Organizacion y coordinacion dei desarrollo de los

procesos mecanicos.

2. Preparscion y puesta a punite de maquinas-herra-

mientas y sistémas mecanicos.

3. Construccion de piezas complejas, ttiles, moldes

y matricas,

2. Mddulos formativos:

Médulo 1: organizacidn y coordinacidn del desarroilo
de los procesos mecénicos (asociada a la unidad de com-
petencia: organizar, coordinar y determinar los procesos
mecanicos).

Obietivo general del madulo: organizar [a elaboracién,
planificacion y control de los procesos, meadios de pro-
duccidn, métodos y costes de las piezas, elementos, con-
juntos mecanicos, moldes y matrices a fabricar, en con-
diciones de calidad y seguridad.

Duracion: 100 horas.

CRITERICS DE EVALUACION

3
OBJETIVOS ESPECIFICOS i

1.1 Analizar la informacion, planos v 1.1.1
docurnentacion técnica para;
detarminar la realizacién y orga-
nizacion de los procesos de tra-
bajo a elaborar

ldentificar, en base a los planos y documentacion técnica: el tipo de
it empleads en un proceso y sus caracteristicas, las piezas que com-
ponen el qtil, elementos normalizados que lo conforman, grado de
precision segun indicaciones de! plano.

Enumerar los procedimientos y tecnologlas a aplicar teniendo en cuenta
las dimensiones, acabado, formas y calidades da las piezas.

1.2 LElsborar ei proceso de mecan-{1.2.1 Seleccionar ios equipos auxiliares y de las maquinas herramientas mas
zado de las piezas y elementos, | adecuadas para el proceso a realizar.
analizando las diferentes fases y; 1.2.2 Describir ias variables gue determinan la capacidad y potencia de una
operaciones que intervienern n macuina herramienta.
el mismo.
13,23  Especidicar la secuencia de operaciones, ias condiciones de trabajo,
| ios parametros y herramientas a utifizar en un proceso de mecanizado.
‘; 1.2.4  Enumerar las caracteristicas de acabado y precision, (tiles de sujecién
; e instrumentos de medicion a utilizar 2n un proceso de mecanizado.
1125 Realizar los croquis que amplien o cempleten la documentacion para
‘ hacer posible la mecanizacion. 4
1.2.6 Confeccionar. ante un supuesto practico, la ficha u hoja de ruta o

fabricacion, que recoja todo el procese de mecanizado, utilizando téc-
nicas convencionales y soportes informaticos.
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ORJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3

14

15

Elaborar el proceso de montaje
determinando los elementos, uti-
les, operaciones y secuencia
mas conveniente para realizar
los montajes de moldes, matri-
ces y conjuntos mecdnicos.

Elaborar el proceso de verifica-
cion del producto final, asegu-
rando que responda a los crite-
rios de calidad establecidos en
la documentacion técnica.

Aplicar los métodos y técnicas
de organizacidn, coordinacion y
supearvision de tareas, actuando
segun los planes de seguridad
e higiene establecidos.

1.3.1

1.3.2
133

1.4.1

1.4.2
1.4.3

JEE ST Y
W =

1.5.5

Identificar, partiendo de la informacién técnica disponible, las herra-
gﬂgntas Y equipo necesario para el montaje de un conjunto mecanico
ado.

Describir secuencialmente las operaciones de un conjunto y las accio-
nes y precauciones a tener en cuenta.

Estimar los tiempos de cada operacién de montaje, sefialando los fac-
tores que intervienen en el mismo, los puntos criticos, medidas y fun-
cionalidad, que pueden afectar a la calidad y coste final.

Describir las operaciones de verificacidon dimensional, caracteristicas
}‘g’siclas y mecanicas, ensayos y pruebas a efectuar con el producto
inal.

Enumerar, ante un montaje dado de una matriz, los pasos y operaciones
a efectuar, para probar su funcionalidad.

Relacionar y describir las caracteristicas de las maquinas (prensas e
inyectoras) a utilizar en la realizaciéon de pruebas finales de moldes
y matrices.

Identificar las tareas asignadas a los operarios a su cargo.

Describir la organizacién de un equipo de trabajo.

identificar las técnicas de supervision de trabajos subcontratados en
el exterior de la empresa.

Relacion y descripcién de los elementos de proteccién mas utilizados
en la fabricacion de moldes y matrices.
identificar factores que intervienen en las relaciones humanas.

Contenidos tedrico-practicos:

. Magquinas herramientas convencionales y de CNC uti-
lizadas en mecénica.

Preparacién del trabajo: documentaciéon especifica,
planos, listas de materiales. :

Métodos de trabajo: documentacion de procesos, nor-
mas utilizadas, especificaciones técnicas de fabricacion,
fichas, cadigos.

Procesos productivos: fases y operaciones de fabri-
cacién de utillajes, moldes y matrices. Analisis de pro-
cesos. Tiempos.

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

Planificacion: programa de fabricacién, lanzamiento,
calculo de necesidades, cargas. técnicas de ejecucion,
preparaciéon y distribucion de trabajos, analisis de pro-
cesos.

Seleccion de los medios de mecanizado: orden de
trabajo. lista base, programa base, hoja de ruta, bono
de trabajo, vale de materiales, bono de herramientas
y utiliajes. :

Anélisis de fases: carga del taller, seguimiento y con-
trol.

Gestion de produccion por ordenador: aplicacién de
técnicas GPAO a la produccion en matriceria.

Técnicas aplicadas a inyeccion, termoconformado,
moldeado, punzonado, embutido, curvado.

Maquinaria para la inyeccidn, termoconformacién,
prensas.

Relaciones humanas: técnicas de comunicacién, moti-
vacion, participacion y direccion.

Normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Organizar la fabricacién de moldes y matrices.

Establecer procesos que intervienen en la fabricacién
de moldes y matrices.

" Determinar las necesidades de madguinas herramien-

tas, Utiles, etc. .

Planificar cargas de trabajo que genera la fabricacién
de moldes o matrices.

Determinar tiempos de fabricacién.

Establecer los procesos de montaje de moldes y
matrices.

Determinar procesos de verificacion.

Realizacién de hojas de ruta, bonos de trabajs, listas
de materiales, herramientas y aparatos de medida.

Modulo 2: preparacidn y puesta a punto de maquinas
herramientas y sistemas mecanicos {asoctada a la unidad
de competencia: preparar y poner a punto maquinas
herramientas y sistemas mecanicos). '

Objetivo general del médulo: preparar los materiales,
maquinas, herramientas y accesorios, realizando traza-
dos preliminares, ajuste de pardmetros, introduccion de
programas, montaje de Utiles, herramientas y puesta a
punto, ejecutando las operaciones con autonomia, des-
treza, calidad y en condiciones de seguridad.

Duracion: 130 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

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

2.1.1
2.1.2

Relacionar las herramientas, (tiles y su clasificacién en funcién de
maquinas, material a mecanizar y grado de precision.

Justificar razonadamente la eleccién de la herramienta a partir de una
gama ordenada en orden a su dureza.
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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 refrigeracion.
2.1.4 Identificar el dtit de sujecion que permita el mayor nimero posible
de operaciones de mecanizado.
2.2 Preparar los materiales que inter-( 2.2.1 Describir los uGtiles de trazado y marcado, relaciondndolos con sus

2.3

2.4

25

vienen en el mecanizado, traza-
do y marcado, teniendo en cuen-
ta los planos e informacién téc-
nica.

Aplicar las técnicas necesarias
para ajustar parametros y herra-
mientas en funcién de las carac-
teristicas de la maquina y del
proceso de mecanizado.

Realizar la preparacién de maqui-
nas convencionales y de CNC,
asegurando el correcto montaje
de herramientas, Utiles y piezas.

Efectuar la preparacion de los
elementos de verificacién nece-
sarios en funcién de las piezas
y la precisidn requerida para el
control del proceso de meca-
nizado. '

2.2.2

2.3.1
2.3.2

233

2.4.1
2.4.2
2.4.3
2.4.4

2.5.1
252
253

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 arrangue de viruta, abrasion y electroerosion.

Exponer los distintos sistemas de sujecién normalizados para el arrastre
de la herramienta.

Realizar el ajuste de los pardmetros necesarios para e mecanizado
de una pieza dada.

Describir secuenciadamente las operaciones a realizar para la intro-
duccién en la maquina del programa de CNC.

Diferenciar las operaciones previas a la colocacion de herramientas
enh maquinas convencionales y de CNC.

Describir los parametros eléctricos a regular en una maquina de elec-
troerosion por penetracidn. )

Realizar, ante un supuesto practico de trayectorias en vacio, la com-
probacion del programa de CNC introducido.

Enumerar los componentes o aparatos de medida que se utilizan en
la verificacidn de una pieza dada. .

Describir los procedimientos para el ajuste y puesta a cero de los
equipos de verificacion.

Describir el manejo y cuidados a tener con los aparatos de verificacion.

Contenidos tedrico-practicos:

Parametros de mecanizado con maquinas de CNC:
descripcidn, calculo e introduccién,

Interpretacién de planos y croguizado: proyecciones
ortogonales, vistas, acotacion, secciones, normalizacién,
conjuntos y despieces, signos superficiales de acabado,
ajustes y tolerancias.

Trigonometria aplicada: mediciones indirectas, obten-
cion de datos de programas de CNC.

Trazados complejos; técnicas, Gtiles e instrumentos.

Magnitudes fisicas mecanicas: fuerza, presién, traba-
jo, potencia, conversion de unidades,

Elementos y conjuntos de maquinas: mecanismos y
cadenas cinematicas.

Herramientas: tipos, caracteristicas y aplicaciones.

Sistemas de fabricacion mecénica de piezas unitarias
y series: automatizacidn, equipos y tecnologias, fabri-
cacion flexible. '

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

Magquinas comandadas por CNC: tipos, caracteristicas
y aplicaciones.

Digitalizacién: aplicaciones en la construccién de mol-
des y matrices.

Métodos y tiempos: mejora de métodos, medida de
tiempos (cronometraje y MTM).

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

Determinacion de los materiales y dimensiones en

. bruto necesarios para la fabricacion de moldes o matri-

ces.
Seleccion de maquinaria, herramientas y utillaje.

Adecuacion y puesta a punto de maquinas herramien-
tas, convencionales y de CNC.

Modulo 3: construccién de piezas complejas, tiles,
moldes y matrices (asociada a la unidad de competencia:
construir herramientas, Gtiles, moldes y matrices).

Objetivo general del médulo: realizar operacignes de
mecanizado de piezas y componentes utilizando las
herramientas manuales y mdaquinas adecuadas a cada
operacion, en condiciones de autonomia, calidad y segu-
ridad segln especificaciones técnicas.

Duracién: 230 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERICS DE EVALUACION

3.1

Utilizar diestramente maquinas
herramientas convencionales
por arranque de viruta para la
construccion de Gtiles, moldes y
matrices.

3.1.1

Identificar a partir de la interpretacion 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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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIDS DE EVALUACION

32

3.3

3.4

Operar diestramente con maqui-
nas herramientas por abrasion y
electroerosion para fa construc-
cidn de udtiles, moldes y matrices.

Operar diestramente con maqui-
nas comandadas por CNC para
la construccion de piezas y com-
ponentes de UOtiles, moldes y
matrices.

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

3.1.2
3.1.3

3.21
3.2.2
3.23
324
325

3.2.6
3.2.7

3.3.1
3.3.2

3.33
3.34
3.35
3.36

3.4.1
342

Describir las tecnologias de corte, formacidén de viruta y fenémeno
de desgaste en las herramientas.

Realizar, a partir de un caso practico: la identificacién de las opera-
ciones, la seleccidn de maqguinas, materiales, herramientas e instru-
mentos de medida y verificacion, el cadlculo y la introduccion de para-
metros, la construccion, el afilado y reglaje de herramientas, la ejecucion
del proceso de mecanizado en el tiempo establecido, el control dimen-
sional y superficial de la pieza construida.

Identificar, a partir de la interpretacién de planos y documentos, los
dtiles, maquinas y herramientas a emplear.

Describir las caracteristicas de las muelas: grano, dureza. aglomerante,
dimensiones y forma geométrica.

Seleccionar y montar una muela, en funcién del material a mecanizar
y del grado de acabado.

Seleccionar y exponer el sistema de refrigeracion en funcion de los
materizles a emplear.

Describir las diferencias de uso entre la electroerosién por penetracion -
o por hilo.

Describir los criterios de selecciéon de los electrodos de cobre o grafito.
Obtener, ante un supuesto practico de mecanizado por electroerosion:
minimo desgaste del electrodo, maxima velocidad de penetracién, aca-
bado de calidad.

Describir las operaciones de mecanizado con CNC a partir de la inter-
pretacion de planos e informacién técnica recibida.
Determinar los correctores de las herramientas a utilizar.

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

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

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

Exponer los distintos sistemas de introduccién del programa en los
Controlés numéricos.

Confeccionar un listado que reccja las herramientas y equipo de com-
probacién a utilizar en funcion del material, formas y tipo de operacién.
Realizar, & partir de un caso practico: la seleccion de los accesorios
a utilizar con una herramienta motorizada, el acabado y pulido de un
molde complejo, la verificacidon del juego entre macho y matriz en
funcion del material a cortar, la comprobacién de que la dureza de
las piezas tratadas se corresponde con las prescripciones técnicas.

Contenidos tedrico-practicos:

Materiales: tipos, caracteristicas metalograficas.
Tratamientos térmicos: temple, recocido, propieda-

Instrumentos vy equipos de comprobacién:. aparatos
neumaticos, electronicos y mecanicos.

Construccion de piezas para moldes o matrices

mediante procesos mecénicos cen macquinas herramien-

des.

Productos y métodos empleados para el acabado
superficial: clases, tipos y utilizacién.

Revestimientos y acabados superficiales: cromado,
nitrurado, cementado. Otros acabados.

Tecnologia de corte: herramientas, tipos, caracteris-
ticas, angulos de corte.

Herramientas manuales para el mecanizado: tipos,
caracteristicas segun dureza, aplicaciones.

Herramientas manuales motorizadas: tipos, caracte-
risticas y aplicaciones, accesorios y herramientas utili-
zadas.

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

Manuinas de abrasion y electroerosién: descripcion, |

aplicactones, calculos tecnoldgicos, cadena cinematica.
Maquinas de mecanizacion con CNC: controles mas
empleados y sus caracteristicas.

tas convencionales

Construccion de herramientas para mecanizados
especiales.

Realizacién de mecanizados por abrasion y electro-
erosion.

Construccion de piezas para moldes o matrices
mediante el mecanizado con torno o fresadora de CNC.

Construccion de utiilajes con maquinas de CNC o
convencionales.

Realizacion de mecanizados, ajustes y acabados con
herramientas manuales o motorizadas en las piezas gue
forman los dtiles, moldes y matrices.

Determinacidn de los tratamienios térmicos a que
deben someterse las piezas consatruidas.

Mantenimiento de primer nivel ds magquinaria y equi-
pos.

b Normas y equipos de seguridad & higizne en el tra-
ajo.
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Modulo 4: montaje de utillaje, moldes y matrices (aso-
ciada a la unidad de competencia: montar moides, matri-
ces y otros conjuntos mecanicos).

Objetivo general dei medulo: realizar operaciones de
montaje de rnatrices, moldes y Gtiles, comprobando su

funcionalidad en las maquinas correspondientes, reajus-
tando y reparando con maquinas y herramientas manua-
les c motorizadas, en condiciones de autonomia, calidad
y seguridad. '

Duracidn: 150 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DC EVALUACION

4.1

4.2

4.3

Utilizar diestramente herramian-
tas y accesorios para i montaje
de Gtiies, moldas y matrices.

Aplicar las técnicas especificas
para la comprcbacion de! funcic-
namienio de utiles, maoldes y
matrices.

Efectuar las operaciones de rea-
juste y/o remaracién de dtiles,
moldes y matrices para la correc-
cion de los defectos observados
en las muestras.

411
4.1.2
4.1.3

4.2.1

4.2.2

4.2.3
4.2.4

4.3.1

432
433

Clasificar y caracterizar las herramientas {manuales y motorizadas) de
montaje.

Describir el orden de montaje de: un molde de inyeccién, una matriz
progresiva, un Util te embuticidn.

Confeccionar un listado de los equipos y materiales necesarios para
realizar el brufiido de un molde.

Determinar, ante un supuesto practico de una matriz progresiva de
dimensiones dadas; dimensiones de la maquina, potencia de corte,
esfuerzo de expulsion.

Realizar célculos para determinar: la capacidad del molde, las carac-
teristicas de la maquina de inyeccion, la temperatura de funcionamierto
del molde teniendo en cuenta el material a inyectar.

Explicar las diferencias existentes entre (tiles de extrusién y de
embuticion, .

Relacionar las diferencias observadas en las muestras obtenidas con
las especificadas en documentos técnicos.

Describir la muestra obtenida, analizando: forma geométrica, 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/0 reparacidn necesarias.

Contenidos tedrico-practicos:

Planos de montaje: conjuntos, subconjuntos, des-

pieces.

Técnicas de ajuste: tolerancias, juegos, dilataciones,

contracciones.

Técnicas constructivas y de montaje de moldes: 4ngu-
los de desmoldeo, postizos, correderas, particiones,
mecanismos extractores.

Magquinaria: prensas de simple y doble efecta, meca-
nicas e hidraulicas, maquinas de inyeccion, extrusién.

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

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

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

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

Troqueles o matrices: progresivos, multiples, corta-
dores, dobladores, embutidores,

Formas de conformado: por corte, doblado y embu-
ticion. Deformacién plastica de los metales.

Conformado por moldeo: técnicas, velocidad.

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

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

Realizacion de pruebas de funcionamiento de los mol-
des, montando éstas en maquinas de inyeccion, extru-
sién, soplado, etc.

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

Médédulo 6: control de calidad de los productos (aso-
ciada a la unidad de competencia: control del producto).

Objetivo general del médulo: realizar las operaciones
de control de calidad de los materiales, utiles, moldes,
matrices y preductos obtenidos, aplicando los procedi-
mientos establecides y utilizando los instrumentos y
magquinas especificadas en la documentacién técnica.

Duracién: 100 horas.

' OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

Aplicar las técnicas y métodos
idéneos para controlar las carac-
teristicas geomeétricas, dimensio-
nales y superficiales del produc-
1o.

5.1.1
5.1.2
5.1.3

Describir los instrumentos de medida y control mas usuales en la com-
probacién de (tiles.

Confeccionar un listado con las operaciones a realizar para el calibrado
de los instrumentos de medida.

Determinar, ante un supuesto practico, los equipos de contro! mas
adecuados entre los disponibles.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

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

5.3 Operar con medios y equipos de
ensayos destructivos para com-

probar las caracteristicas y com-

portamiento mecanico de los|{5.3.3

materiales empleados.

h.4 Analizar la calidad del producto
y elaborar informes de valores
proponiendo medidas correcto-

ras.

Enumerar los ensayos no destructivos mas usuales.

Seleccionar los diferentes ensayos no destructivos en funcion de las
caracteristicas a controlar.

Describir 1a técnica operativa de realizacion de ensayos no destructivos.

Enumerar los ensayos destructivos mas usuales.

Seleccionar los diferentes ensayos destructivos en funcion de las carac-
teristicas a controlar.

Describir la técnica operativa de realizacién de ensayos destructivos.

Cumplimentar informes de calidad respetando las normas y formatos
establecidos.

Describir los defectos tipicos que presentan las piezas mecanizadas.
Realizar un grafico o histograma representativo de las variaciones
dimensionales de las cotas criticas vernificadoras.

Justificar con razonamientos técnicos la adopcion de una determinada
propuesta de mejora.

Contenidos tedrico-practicos:

Sistemas de medicidon: mecanica, eléctrica, electrs-
nica, neumatica, éptica.

Equipos de medicion: proyectos de perfiles, rugosi-
metro, regla de senos, maguina de medicion por coor-
denadas asistida por ordenador.

Técnicas de ensayos: destructivas y no destructivas,
equipos de ensayo a la traccion, compresién, flexion,
fatiga, dureza, matalografia, radiologia, liquidos penetran-
tes, ultrasonidos.

Equipos especiales para la medicién y comprobacion
de: recargues, cromados.

Probetas: tipos, caracteristicas y aplicaciones. Normas
¥ técnicas de obtencion.

Programas informaticos de control de calidad: tipos,
caracteristicas, aplicacion.

Comprcbacion dimensional de piezas y conjuntos
mediante instrumentos de medicion, neumaticos, elec-
tronicos, neumaticos opticos.

Realizacion de los controles en los productos que
se sometan a tratamientos térmicos o superficiales.

Comprobacion de las caracteristicas de los productos
que van a ser sometidos a procesos de elaboracion de
moldes y matrices,

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

Realizacion de ensayos no destructivos para la veri-
ficacion de los productos elaborados adaptando el ensa-
yo a los requerimientos.

Comprobacion de la funcionalidad de los dtiles, mol-
des y matrices.

3. Requisitos personales:
3.1 Requisitos del profesorado:

Nivel académico; titulacion universitaria (preferente-
mente Ingenieria técnica o similar) o capacitacion pro-
fesional equivalente en la ocupacion relacionada con el
CUrso. :

Experiencia profesional: tres afos de experiencia en
la ocupacidn.

Nivel pedagdgico: formacién metodolégica o expe-
riencia docente.

3.2. Requisitos de acceso del alumnado:
Nivel académico y experiencia profesional:

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

b) FP1 Metal/Mecanica o equivalente, o

¢} FPO {Montador ajustador, Operador de maqui-
na—l')lerramienta 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 tedricas:

Superficie aproximada de 2 metros cuadrados por
alumnao. :

Eqguipada con mobiliario docente para aproximada-
mente 15 plazas, ademas de los elementos auxifiares.

Instalaciones para practicas:

Superficie en funcidn del nimero de alumnos e ins-
talaciones (minimo 100 metros cuadrados).

lluminacion natural o artificial (600 a 1.000 lux).

\:;entilacic')n normal, con temperatura ambiente ade-
cuada.

Instalacion eléctrica: debera disponer de la potencia
suficiente y cumplir las normas de baja tensién preparada
de forma gue permita la realizacion de las practicas.

Otras instalaciones:

Aseos y servicios higiénico-sanitarios en nimero ade-
cuado a la capacidad del centro.

Almacén con ventilacion, estanterias y armarios para
herramientas.

Toma de agua y aire comprimido.

Las aulas y talleres deberan reunir las condiciones
higiénicas, acusticas, de habitabilidad y de seguridad exi-
gidas por la legislacion 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.

Maguinas especiales de mecanizado: rectificadoras,
electroerosion. :

Maquinas auxiliares: electroesmeriladoras, afiladoras,
prensas, hornos.

Maquinas herramienta con control de CNC: tornos,
fresadora. -

Equipo informatico: ordenador con impresora, plotter,
programas de gestién de la produccion, calidad, pro-
vectos. Instrumentos y equipos de verificacién y control:
pies de rey, cintas métricas, micrémetros, gramiles, gal-
gas, calibres, niveles de precision, rugosimetros, duré-
metros, proyectores de perfiles, comparadores, duréme-
tro, liquidos penetrantes, ultrasonidos, microscopios
metalograficos.

4.3 Herramientas vy utillaje:

Sistemas de amarre estandar y utillajes especfficos:
mordazas, platos, plaguetas, portabrocas.

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

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

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

4.4 Material de consumo:

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

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

Hojas de sierra de mano, hojas de sierra alternativa.

Material de proteccion y seguridad: gafas, botas,
guantes. .



