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DATOS GENERALES DEL CURSO

1. Familia Profesional: INDUSTRIA PESADA Y CONSTRUCCIONES METALICAS

Area Profesional: CONSTRUCCIONES METALICAS

2. Denominaciéon del curso: OPERADOR DE PROCESOS DE ESTIRADO

3. Cadigo: IPMT 40

4. Curso: OCUPACION

5. Objetivo general:

Realizar los procesos de trefilado de alambrén y de calibrado por estirado de alambrén y barras, asi como la
verificacion de la calidad de los productos estirados y el mantenimiento del primer nivel de las instalaciones.

6. Requisitos del profesorado:

6.1. Nivel académico:

Titulacion universitaria (preferentemente Ingeniero Técnico) o, en su defecto, capacitacion profesional
equivalente en la ocupacion relacionada con el curso.

6.2.  Experiencia profesional:
Debera tener tres afios de experiencia en la ocupacion.

6.3.  Nivel pedagdgico:
Sera necesario tener formacién pedagoégica o experiencia docente.

7. Requisitos de acceso del alumno:
7.1.  Nivel académico o de conocimientos generales:

m Certificado de Escolaridad o conocimientos equivalentes.

7.2.  Nivel profesional o técnico:
No se requieren conocimientos técnicos previos.

7.3.  Condiciones fisicas:
Ninguna en especial, salvo aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesion.

8. NuUmero de alumnos:

15 Alumnos.



9. Relacion secuencial de bloques de médulos formativos:
m  Metrologia y Ensayos Aplicados a Estirado.

m  Trefilado de Metales.

m  Calibrado por estirado de Metales.

m  Mantenimiento Basico de Instalaciones.

10. Duracioén:

PrACHICAS. ... ettt e e e e e e aeaaaens 475
(000]41 (=] g1 0 [0 53R (10 1 010 1T 150
V=1 (= (o1 (0] [T 20
[ IKo] 7= T 645 horas

11. Instalaciones:

11.1. Aula de clases tedricas:
m  Superficie: el aula debera tener una superficie minima de 30 m2 para grupos de 15 alumnos (2 m? por
alumno).

m  Mobiliario: el aula estara equipada con mobiliario docente para 15 plazas, ademas de los elementos
auxiliares necesarios.

11.2. Instalaciones para practicas:

Superficie: La necesaria para la realizacién de las précticas.
lluminacion: Natural o artificial

Condiciones ambientales:

o Atmosfera: Normalmente limpia.

o Condiciones Acusticas: Nivel medio.

o Lugar de trabajo: Interiores.

o Temperatura: Ambiente.

Ventilacion: Normal.

Mobiliario: El necesario para realizar las practicas programadas.

El acondicionamiento eléctrico debera cumplir con las normas de baja tension y estar preparado de forma
que permita la realizacion de las practicas.

11.3. Otras instalaciones.
m  Un espacio minimo de 50 m2 para despachos de direccion, sala de profesores y actividades de
coordinacion.
Una secretaria.
Aseos y servicios higiénicos-sanitarios adecuado a la capacidad del centro.
Almacén con una superficie adecuada a los utillajes y herramientas a utilizar.

Los centros deberan reunir las condiciones higiénicas, acUsticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por
la legislacion vigente y disponer de licencia municipal de apertura como Centro de Formacion.



12. Equipo y material:

12.1. [Equipoy maquinaria:

Nota: En cuanto al equipo que no se indica cantidad, se presenta asi para poder adaptarlo a las posibilidades
del centro colaborador o empresa donde se imparta el curso, debido a su alto costo y dificil posibilidad de que
tengan las cantidades que se puedan indicar.

Instalaciéon completa de decapado en cubas.

Horno de recocido.

Generador de atmdsfera controlada.

Horno de patentado.

Instalacién de granallado de barras y rollos.

Empuntadora.

Banco de estirar.

Maquina enderezadora-pulidora.

Méaquina combinada.

Cizalla.

Biseladora.

Maquina de fabricar "Lopins".

Instalacién de control y recuperacion por enderezado de la rectitud de "Lopins".
Maquina de soldadura automética a tope por resistencia.
Esmeriladora.

Trefiladora simple.

Trefiladora multiple.

Bascula, flejadora automatica y empaquetadora automatica.
Instalacién de verificacion de defectos internos, con su equipamiento al completo.
Equipamiento para practicas de elementos mecanicos de transmision.
Bancos de trabajo bipersonal con tornillo de ajustador.

Mesas de alumno con Panel de montaje de circuitos eléctricos con sus correspondientes elementos de
control y aparellaje necesarios para la realizacion de las practicas previstas.

Equipamiento para practicas de elementos eléctricos.
Instalacion de aire comprimido.

Panel de montaje de circuitos neumatico y electro-neumaticos.
Entrenadores hidraulicos.

Béasculas de Pesaje.

Proyector de transparencias.

Proyector de diapositivas.

Equipo de video

Pizarra de 2 m. x 1 m. Portatil.

El centro dispondra de todas aquellas instalaciones necesarias para el correcto desarrollo de las practicas
propuestas.

12.2. Herramientas y utillaje:

Manémetro.
Viscosimetro.
Densimetro.
Micrémetro.
Regla.



Utiles de verificacién de dureza.
Tenazas.

Alicates.

Hileras de trefilado.

Hileras de calibrado.
Destornilladores.

Llaves de montaje.

Martillos.

Limas.

12.3. Material de consumo:

Barras y rollosde acero al carbono.
Barras y rollosde acero aleado.
Barras y rollosde acero inoxidable.
Barras y rollosde aluminio.

Barras y rollosde cobre y otros metales no férreos.
Gas.

Aceites lubricantes para maquinaria.
Grasas.

Jabones lubricantes para las hileras.
Plomo.

Agua.

Acidos para decapar.

Cal.

Aceites de proteccion contra la oxidacion.
Granalla.

Fosfato.

Oxalato.

Borax.

Tornillos.

Pernos.

Pasadores.

Chavetas.

Fluido hidraulico.

12.4. Material didactico.

A los alumnos se les proporcionara los medios didacticos y el material escolar, imprescindibles, para el
desarrollo del curso.

12.5. Elementos de proteccion.

En el desarrollo de las practicas se utilizaran los medios necesarios de Seguridad e Higiene en el trabajo y se
observaran las normas legales al respecto.

13. Inclusién de nuevas tecnologias:

Durante el desarrollo del curso se efectuaran visitas a empresas de Trefilado y de Calibrado, donde se
utilicen maquinarias e instalaciones de avanzada tecnologia y con control de procesos por ordenador, con la
finalidad de ver nuevas técnicas empleadas

Al finalizar el curso se totalizaran 40 horas de formacién e informacién entorno a las nuevas tecnologias.



DATOS ESPECIFICOS DEL CURSO

14. Denominacién del médulo n°1:
METROLOGIA Y ENSAYOS APLICADOS A ESTIRADO

15. Objetivo del moédulo:

Manejar con precisién los instrumentos de medida y ensayos no destructivos utilizados en los procesos de
estirado, aplicando las técnicas y conocimientos de medicion, ensayos y calidad.

16. Duracién del médulo:
40 horas.

17. Contenidos formativos del médulo:

A) Précticas

Realizar mediciones y comprobaciones dimensionales mediante cinta métrica, pie de rey y micrometro,
de acuerdo a las dimensiones de las piezas y las tolerancias de sus cotas.

Realizar mediciones y comprobaciones geométricas de forma, perpendicularidad de dos caras, rectitud y
centrado, mediante plantilla de forma, escuadra, transportador de angulos, regla y reloj comparador.

Realizar ensayos de dureza Rockwell, Brinell, Vickers, utilizando las tablas para determinar la dureza.

Realizar ensayos por ultrasonidos sobre productos estirados con grietas o defectos internos,
determinando su existencia y localizando su situacion.

Realizar ensayos por particulas magnéticas sobre piezas con grietas o defectos superficiales, localizando
su situacion.

Hallar tamafios de muestras de control mediante porcentajes porcentuales y por tablas de muestreo.
Cumplimentar informes y gréaficos de control con los datos obtenidos en las mediciones y ensayos.

B) Contenidos teoricos

Metrologia y Técnicas de medicion:
O Magnitudes fisicas. Sistema métrico decimal. Sistema Inglés. Factores de conversion.

o Concepto y proceso de medida. Patrones de medida. Tolerancias dimensionales, geométricas.
Calculo de los limites de la tolerancia.

o Medicion dimensional. Instrumentos de medida directa. Cinta métrica. Calibres. Pies de rey.
Micrémetros.

o Formas geométricas. Rectitud. Angularidad. Circularidad. Utiles y aparatos empleados.

o Aplicacion a la deteccion de defectos. Errores mas caracteristicos que se dan en el empleo de (tiles.
Ensayos No Destructivos:

o Probetas. Técnicas de obtencion.

0 Ensayos No Destructivos. Durezas: Rockwell, Brinell, Vickers. Tablas de conversion. Particulas
magnéticas. Ultrasonidos. Equipos y maquinas empleados.

o Procedimiento de empleo. Aplicacion a la deteccién de defectos. Errores mas caracteristicos que se
dan en los equipos y maquinas empleados. Preparacion de las piezas antes de ser sometidas a
ensayo.

o Normas de uso, seguridad y almacenamiento de los medios y equipos de Ensayos No Destructivos.
o Control de calidad:

o Terminologiay definiciones de Calidad. Muestreo. Técnicas de recopilacién y presentacion de datos.
Gréficos estadisticos. Criterios de interpretacion de gréaficos de control.

o Pautas de control. Informes de los resultados del control.
o Tipos de control: Variables y atributos.



C) Contenidos relacionados con la profesionalidad

Técnicas de organizacion.

Medios de trabajo.

Técnicas de comunicacién y motivacion.
La calidad total en la empresa.
Orientacion al mercado laboral.



14. Denominacién del médulo n°2:
TREFILADO DE METALES

15. Objetivo del médulo:

Obtener hilo metélico de materiales férreos y no férreos mediante el proceso de trefilado, realizando la
limpieza superficial de los rollos de alambron, regulacion y control de las instalaciones y equipos de recocido,
patentado y trefilado, asi como las operaciones de acabado del alambre obtenido.

16. Duracion del médulo:
200 horas.

17. Contenidos formativos del médulo:

A) Practicas

Realizar mediciones y comprobaciones dimensionales mediante cinta métrica, pie de rey y micrometro,
de acuerdo a las dimensiones de las piezas y las tolerancias de sus cotas.

Realizar mediciones y comprobaciones geométricas de forma, perpendicularidad de dos caras, rectitud y
centrado, mediante plantilla de forma, escuadra, transportador de angulos, regla y reloj comparador.

Realizar ensayos de dureza Rockwell, Brinell, Vickers, utilizando las tablas para determinar la dureza.

Realizar ensayos por ultrasonidos sobre productos estirados con grietas o defectos internos,
determinando su existencia y localizando su situacion.

Realizar ensayos por particulas magnéticas sobre piezas con grietas 0 defectos superficiales,
localizando su situacion.

Hallar tamafios de muestras de control mediante porcentajes porcentuales y por tablas de muestreo.
Cumplimentar informes y graficos de control con los datos obtenidos en las mediciones y ensayos.

B) Contenidos tedricos

Metrologia y Técnicas de medicién:
O Magnitudes fisicas. Sistema métrico decimal. Sistema Inglés. Factores de conversion.

o Concepto y proceso de medida. Patrones de medida. Tolerancias dimensionales, geométricas.
Célculo de los limites de la tolerancia.

O Medicion dimensional. Instrumentos de medida directa. Cinta métrica. Calibres. Pies de rey.
Micrometros.

Formas geométricas. Rectitud. Angularidad. Circularidad. Utiles y aparatos empleados.
Aplicacion a la deteccion de defectos. Errores mas caracteristicos que se dan en el empleo de Utiles.
Ensayos No Destructivos:

Probetas. Técnicas de obtencion.

Ensayos No Destructivos. Durezas: Rockwell, Brinell, Vickers. Tablas de conversién. Particulas
magnéticas. Ultrasonidos. Equipos y maquinas empleados.

o Procedimiento de empleo. Aplicacién a la deteccion de defectos. Errores mas caracteristicos que se
dan en los equipos y maquinas empleados. Preparacion de las piezas antes de ser sometidas a
ensayo.

o Normas de uso, seguridad y almacenamiento de los medios y equipos de Ensayos No Destructivos.
Control de calidad:

O 0o oo o

o Terminologia y definiciones de Calidad. Muestreo. Técnicas de recopilacion y presentacion de datos.
Graéficos estadisticos. Criterios de interpretacion de gréaficos de control.

0 Pautas de control. Informes de los resultados del control.
o Tipos de control: Variables y atributos.



C) Contenidos relacionados con la profesionalidad

Técnicas de organizacion.

Medios de trabajo.

Técnicas de comunicacion y motivacion.
La calidad total en la empresa.
Orientacién al mercado laboral.



14. Denominacién del médulo n°3:
CALIBRADO POR ESTIRADO DE METALES

15. Objetivo del médulo:

Obtener barras calibradas mediante los procesos de calibrado por estirado de rollos y barras, efectuando la
limpieza superficial de los mismos, regulacion y control de las instalaciones y equipos de calibrado, obtencion
de "Lopines" y el acabado de los productos obtenidos.

16. Duracion del médulo:
225 horas.

17. Contenidos formativos del médulo:

A) Practicas

Realizar el granallado de rollos y barras de acero al carbono.

Realizar el granallado de rollos y barras de acero aleado.

Realizar el granallado de rollos y barras de acero inoxidable.

Realizar el granallado de rollos y barras de metales no férreos.

Realizar el decapado y acondicionamiento superficial de rollos y barras de acero al carbono.
Realizar el decapado y acondicionamiento superficial de rollos y barras de acero aleado.
Realizar el decapado y acondicionamiento superficial de rollos y barras de acero inoxidable.
Realizar el decapado y acondicionamiento superficial de rollos y barras de metales no férreos.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en maquina combinada de rollos de acero al carbono y
aleado, realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en maquina combinada de rollos de acero inoxidable,
realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en maquina combinada de rollos de metales no férreos,
realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en banco de estirar de barras de acero al carbono y aleado,
realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en banco de estirar de barras de acero inoxidable,
realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Efectuar el proceso de calibrado por estirado en banco de estirar de barras de metales no férreos,
realizando el control dimensional y superficial de las barras obtenidas.

Realizar el enderezado-pulido de barras de acero al carbono y aleado, y la verificacion dimensional y
ensayos no destructivos a los productos calibrados por estirado y el relleno de la documentacion
asociada al proceso.

Realizar el enderezado-pulido de barras de acero inoxidable, y la verificacion dimensional y ensayos no
destructivos a los productos calibrados por estirado y el relleno de la documentacion asociada al proceso.

Realizar el enderezado-pulido de barras de metales no férros, y la verificacién dimensional y ensayos no
destructivos a los productos calibrados por estirado y el relleno de la documentacion asociada al proceso.

Realizar la fabricacion de "lopins" de acero al carbono y aleado, realizando el control dimensional y
superficial de las barras obtenidas.

Realizar la fabricacion de "lopins" de acero inoxidable, realizando el control dimensional y superficial de
las barras obtenidas.

Biselar barras de acero: al carbono, aleado e inoxidable, y de metales no férreos.

10



B) Contenidos tedricos

Proceso de Calibrado por Estirado:

0

Principios generales. Descripcién. Partes fundamentales.

Conocimiento de materiales:

0

Caracteristicas de los materiales para ser estirados en frio. Manipulacién de los materiales calibrados
por estirado. Materiales calibrados por estirado de uso industrial. Criterios de deformabilidad en el
calibrado por estirado.

Instalaciones y Técnicas de limpieza superficial:

0

Principios generales. Importancia de la limpieza de la superficie en el trefilado. Clases de limpieza de

superficies.

Granallado: Proceso de granallado. Instalaciones de granallado. Preparacion de la instalacion. Tipos

de granalladoras. Funcionamiento y manejo. Regulacién. Averias mas frecuentes y su resolucion.

Decapado quimico:

e Descripcién de acidos utilizados en los procesos de decapado. Conceptos de solubilidad y
concentracion, asi como de las variables que las afectan. Accién de estos acidos sobre distintos
metales. Importancia del decapado en el trefilado.

e Descripcién de equipos e instalaciones de decapado. Operaciones de puesta a punto y
preparacion de los diferentes equipos e instalaciones.

e Variables que se deben controlar en el proceso. Sistemas de identificacion de los materiales en
los procesos.

Documentos técnicos a utilizar.

Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen durante: los procesos de decapado y de
granallado, operaciones de manutencién, almacenamiento y transporte de las sustancias quimicas
utilizadas en el decapado. Medidas y medios de proteccion que se deben adoptar para la prevencion
de riesgos.

Instalaciones y Técnicas de Calibrado por Estirado:

O
O

O o o o

Principios de calibrado por estirado: Proceso.

Instalaciones de calibrado por estirado. Tipos: maquina combinada y banco de estirar.
Funcionamiento y regulacion. Sistemas y sustancias de lubrificacién. Funcionamiento. Regulacion.
Hileras para calibrar por estirado. Maquinaria auxiliar en calibrado. Funcionamiento y regulacion.

Medios de manipulacion y transporte. Semiautomaticos. Automaticos.
Defectos mas comunes en calibrado por estirado: Defectos superficiales e internos.
Documentos técnicos a utilizar.

Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen durante: el proceso de calibrado, operaciones
de manutencion de la instalacion y transporte de materiales. Medidas y medios de proteccién que se
deben adoptar para la prevencién de riesgos.

Proceso para obtener "Lopines":

O
O

Principios generales : Concepto de "Lopin". Proceso de obtencion.

Maquinaria empleada. Partes. Utillajes. Funcionamiento. Operaciones de puesta a punto y
regulacion. Averias mas frecuentes y reparacién de estas.

Documentos técnicos a utilizar.

Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen : durante el proceso de obtencion de "lopins”,
operaciones de manutencion de la instalacion y transporte de materiales. Medidas y medios de
proteccién que se deben adoptar para la prevencion de riesgos.

Instalaciones y Técnicas de Acabado del calibrado por estirado:

O
O

Procesos de acabado : Principios generales. Descripcion. Partes fundamentales.

Proceso de enderezado-pulido: Maquinaria empleada. Partes. Utillajes. Operaciones de puesta a
punto. Funcionamiento y manejo. Regulacién. Averias mas frecuentes y reparacion de éstas.

Medios empleados en el acabado : Basculas, Flejadoras y empaquetadoras. Control y regulacion.
Documentos técnicos a utilizar.
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o Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen durante : el proceso de acabado, operaciones
de manutencion de la instalacion y transporte de materiales. Medidas y medios de proteccién que se
deben adoptar para la prevencién de riesgos.

C) Contenidos relacionados con la profesionalidad

Técnicas de organizacion.

Medios de trabajo.

Técnicas de comunicacion y motivacion.
La calidad total en la empresa.
Orientacién al mercado laboral.

12



14. Denominacién del médulo n°4:
MANTENIMIENTO BASICO DE INSTALACIONES

15. Objetivo del médulo:

Realizar el engrase y lubricacion, localizar y reparar las averias sencillas de tipo eléctro-oleo-neumatico y
mecanico en los equipos a su cargo.

16. Duracién del médulo:
180 horas.

17. Contenidos formativos del médulo:

A) Précticas

Realizar la lubricacion de las instalaciones segun los distintos sistemas: por anillo, por bafio de aceite, por
bomba de aceite; identificando los puntos de engrase, eligiendo el lubricante adecuado, comprobando
niveles y presiones.

Montar y desmontar elementos mecanicos sencillos: ejes, acoplamientos, engranajes y elementos de
union.

Montar y desmontar sistemas cinematicos de cadena.

Montar y desmontar circuitos eléctricos sencillos segin esquemas dados.

Realizar comprobaciones eléctricas de tension, resistencia e intensidad

Localizar averias y sustituir componentes en averias eléctricas simuladas:

o fallo en la alimentacion general del cuadro.

o fallo en el arranque de motores.

O interrupcion en una secuencia del proceso.

o fallo en el mando de las maquinas.

Montar y desmontar circuitos neumaticos de mando y pilotaje diversos de cilindros de simple y doble
efecto.

Realizar cambios de componentes neumaticos en instalaciones de maquinas:

o filtros.

O mangueras.

o valvulas.

Localizar averias y sustituir componentes en averias neumaticas sencillas simuladas:
o falta de presién en un punto.

o fugas de aire.

o fallos en el pilotaje de valvulas.

Montar y desmontar circuitos hidraulicos de mando y pilotaje diversos de cilindros de simple y doble
efecto.

Realizar el cambio de componentes hidraulicos en instalaciones de maquinaria:

o filtros.

O racores.

o vélvulas.

o completar niveles.

Localizar averias y sustituir componentes en averias hidraulicas sencillas simuladas:
o falta de presién en un punto.

o fugas de fluido hidraulico.

o fallos en el pilotaje de valvulas.

13



B) Contenidos tedricos

Mantenimiento:

O Mantenimiento de maquinaria e instalaciones. Mantenimiento organizado. Mantenimiento de primer
nivel.

o El mantenimiento preventivo. Ficha de registro de la accién del mantenimiento preventivo.

O Mantenimiento correctivo. Hoja del proceso de parte de averias y asistencias para su reparacion.
Sistemas de medida.

O Sistema métrico decimal. Sistema inglés. Unidades de: velocidad, fuerza, presion, temperatura.
Lubricacion.

o Clasificacion: Liquidos, grasas y sélidos. Aditivos. Eleccion del lubricante. Lubricantes. Efectos de la
temperatura y humedad.

O Sistemas de engrase. Engrasadores: por anillo y camara de grasa, por bafio de aceite, por bomba de
aceite, de alimentacién continua y discontinua, con recuperacion de aceite. Herramientas de
aplicacion. Filtros y niveles. Mandmetros. Viscosimetros. Densimetros.

o Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen en los trabajos de lubricaciéon. Manipulacién
de sustancias peligrosas. Medidas que se deben tomar para la prevencion de riesgos. Prendas de
proteccion.

Montaje mecénico.
O Interpretacién basica de planos de elementos mecénicos.

o Elementos de maquinas. Ejes y arboles, engranajes, acoplamientos. cojinetes y rodamientos,
soportes. Mecanismos de movimiento circular.

o Elementos de union. Tornillos: tipos, prisioneros, autorroscantes, esparragos. Tuercas. Arandelas.
Pernos: de articulacion, de anclaje. Pasadores: cilindricos, cénicos, de seguridad. Chavetas:
transversales, longitudinales, lengletas.

O Herramientas manuales de montaje. Destornillador, alicates, matrtillo, llaves fijas y otras. Elementos
auxiliares de montaje.

o Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos que existen en los montajes mecanicos. Medidas que se
deben tomar para la prevencion de riesgos. Prendas de proteccion.

Electricidad.

0 Produccién de energia eléctrica: corriente continua y alterna. Dinamo y alternador. Unidades de
intensidad, tensién y resistencia. Ley de Ohm. Componentes eléctricos: resistencia, bobina, lamparas
incandescentes, fluorescentes. Clasificacion de maquinas eléctricas : generadores, receptores,
transformadores.

o Aparellaje eléctrico y dispositivos de proteccion: Interruptores, fusibles, relés, contactores térmicos,
interruptores magnetotérmicos y diferenciales.

O Interpretacion de esquemas eléctricos. Simbologia. Esquemas unifilares.

o Motores de corriente continua y alterna: Elementos constructivos, principio de funcionamiento,
arranque. Transformadores : Tensién, intensidad, elementos constructivos, principio de
funcionamiento.

O Medicion de corriente alterna y continua: Transformadores, amperimetro, voltimetro, shunt.
Convertidores de corriente alterna a continua: puente de diodos. Averias de sistemas eléctricos.
Método de localizacion de averias de componentes eléctricos.

0 Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos eléctricos. Medidas que se deben tomar para la
prevencion de riesgos eléctricos. Trabajos en instalaciones eléctricas. Prendas de proteccion.

Accionamientos neumaticos.

o El aire comprimido: Principios fundamentales. Produccién de aire comprimido: compresores
volumétricos y turbocompresores. Elementos de preparacion del aire: regulador, refrigerador,
desecador, lubricador. Presién. Aparatos de medida, Manémetro.

o Componentes neumaticos: juntas, cilindros de simple y doble efecto, reguladores de caudal, valvulas:
distribuidoras, de asiento, antirretorno, de escape rapido.

O Interpretacion de esquemas neumaticos. Simbologia. Normas.

o Averias mas frecuentes en los sistemas neumaticos. Normas de localizacién de averias en
componentes y sistemas neumaticos. Control y eliminacién de fugas.
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Seguridad: Normas de seguridad. Riesgos en trabajos de reparaciones neumaticas. Medidas que se
deben tomar para la prevencion de riesgos. Prendas de proteccion.

Accionamientos hidraulicos.

0

0

Fluidos hidraulicos y sus caracteristicas: viscosidad, indice de viscosidad. Depésito de aceite. Filtros.
Manométros. Reguladores.

Componentes hidraulicos : Juntas, cilindros de simple y doble efecto, valvulas: de distribucion,
antirretorno, de caudal fijo y variable, pilotadas, de control de presion y de control de caudal, motores
hidraulicos, bombas. Tuberias de conduccion. Limitadores de presion.

.nterpretacion de esquemas hidraulicos. Simbologia. Normas.

Averias mas frecuentes en los sistemas hidraulicos. Normas de localizacibn de averias en
componentes y sistemas hidraulicos. Control y eliminacién de fugas.

Seguridad:Normas de seguridad. Riesgos en trabajos de reparaciones hidraulicas. Medidas que se
deben tomar para la prevencion de riesgos. Prendas de proteccion.

Accionamientos electro-neumaticos y electro-hidraulicos.

O
O
O

Componentes.

Interpretacion de circuitos electro-oleo-neumaticos. Simbologia.

Mando de un cilindro de simple efecto mediante pulsador. Doble efecto. Mando desde dos puntos
distintos. Montaje en serie. Control de velocidad. Mando indirecto de cilindros de simple y doble

efecto. Regulacion de caudales de entrada y salida. Regulacion de presion. Normas de montaje y
conexionado.

C) Contenidos relacionados con la profesionalidad

Técnicas de organizacion.

Medios de trabajo.

Técnicas de comunicacién y motivacion.
La calidad total en la empresa.
Orientacion al mercado laboral.

15



	DATOS GENERALES DEL CURSO
	1.	Familia Profesional: 	INDUSTRIA PESADA Y CONSTRUCCIONES METÁLICAS
	Área Profesional:	CONSTRUCCIONES METÁLICAS
	2.	Denominación del curso: 	OPERADOR DE PROCESOS DE ESTIRADO
	3.	Código: 	IPMT 40
	4.	Curso: 	OCUPACIÓN
	5.	Objetivo general:
	6.	Requisitos del profesorado:
	6.1.	Nivel académico:
	6.2.	Experiencia profesional:
	6.3.	Nivel pedagógico:

	7.	Requisitos de acceso del alumno:
	7.1.	Nivel académico o de conocimientos generales:
	7.2.	Nivel profesional o técnico:
	7.3.	Condiciones físicas:

	8.	Número de alumnos:
	9.	Relación secuencial de bloques de módulos formativos:
	10.	Duración:
	11.	Instalaciones:
	11.1.	Aula de clases teóricas:
	11.2.	Instalaciones para prácticas:
	11.3.	Otras instalaciones.

	12.	Equipo y material:
	12.1.	Equipo y maquinaria:
	12.2.	Herramientas y utillaje:
	12.3.	Material de consumo:
	12.4.	Material didáctico.
	12.5.	Elementos de protección.

	13.	Inclusión de nuevas tecnologías:

	DATOS ESPECÍFICOS DEL CURSO
	14.	Denominación del módulo nº1:
	15.	Objetivo del módulo:
	16.	Duración del módulo:
	17.	Contenidos formativos del módulo:
	A) 	Prácticas
	B) 	Contenidos teóricos
	C) 	Contenidos relacionados con la profesionalidad

	14.	Denominación del módulo nº2:
	15.	Objetivo del módulo:
	16.	Duración del módulo:
	17.	Contenidos formativos del módulo:
	A) 	Prácticas
	B) 	Contenidos teóricos
	C) 	Contenidos relacionados con la profesionalidad

	14.	Denominación del módulo nº3:
	15.	Objetivo del módulo:
	16.	Duración del módulo:
	17.	Contenidos formativos del módulo:
	A) 	Prácticas
	B) 	Contenidos teóricos
	C) 	Contenidos relacionados con la profesionalidad

	14.	Denominación del módulo nº4:
	15.	Objetivo del módulo:
	16.	Duración del módulo:
	17.	Contenidos formativos del módulo:
	A) 	Prácticas
	B) 	Contenidos teóricos
	C) 	Contenidos relacionados con la profesionalidad



