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REAL DECRETO 2067/1995, DE 22 DE DICIEMBRE, POR
EL QUE SE ESTABLECE EL CERTIFICADO DE
PROFESIONALIDAD DE LA OCUPACION DE
MATRICERO MOLDISTA.(BOE 08-02-1996)

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por elguestablecen directrices sobre los certificados
de profesionalidad y los correspondientes contanidimimos de formacién profesional
ocupacional, ha instituido y delimitado el marcaoaé deben ajustarse los certificados de
profesionalidad por referencia a sus caractergsfimanales y materiales, a la par que ha definido
reglamentariamente su naturaleza esencial, sUisapo, su alcance y validez territorial, y, entre
otras previsiones, las vias de acceso para suaden

El establecimiento de ciertas reglas uniformaderasientra su razon de ser en la necesidad de
garantizar, respecto a todas las ocupaciones gsidesple certificacion, los objetivos que se
reclaman de los certificados de profesionalidadsiibstancia esos objetivos podrian considerarse
referidos a la puesta en practica de una efectliiga activa de empleo, como ayuda a la
colocacién y a la satisfaccién de la demanda dificaaiones por las empresas, como apoyo a la
planificacion y gestion de los recursos humanosuahquier ambito productivo, como medio de
asegurar un nivel de calidad aceptable y uniforem@dormacion profesional ocupacional,
coherente ademas con la situacion y requerimiatgbsiercado laboral, y, para, por ultimo,
propiciar las mejores coordinacion e integracidineelas ensefianzas y conocimientos adquiridos a
través de la formacién profesional reglada, la foidn profesional ocupacional y la practica
laboral. El Real Decreto 797/1995 concibe ademasiarma de creacion del certificado de
profesionalidad como un acto de Gobierno de ladagiresultante de su potestad reglamentari
acuerdo con su alcance y validez nacionales, petasdo el reparto de competencias, permite la
adecuacion de los contenidos minimos formativasradlidad socigroductiva de cada Comunid
Auténoma competente en formacion profesional odopat, sin perjuicio, en cualquier caso, de la
unidad del sistema por relacion a las cualificagsoprofesionales y de la competencia estatal en la
emanacion de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificadordéegionalidad correspondiente a la ocupacion de
matricero moldista, perteneciente a la familia @sadnal de Industrias de Fabricacion de Equipos
Electromecanicos, y contiene las menciones cordpnas de la referida ocupacion, tales como las
unidades de competencia que conforman su perfiégiamal, y los contenidos minimos de
formacion idoneos para la adquisicién de la commuédeprofesional de la misma ocupacion, junto
con las especificaciones necesarias para el désateda accion formativa; todo ello de acuerdo al
Real Decreto 797/1995, varias veces citado.

En su virtud, en base al articulo 1, apartado PRdal Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo
informe de las Comunidades Autonomas que han decilitraspaso de la gestion de la formacién
profesional ocupacional y del Consejo General delanacid Profesional, a propuesta del Minit
de Trabajo y Seguridad Social y previa deliberadénConsejo de Ministros en su reunién del dia
22 de diciembre de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidadespwndiente a la ocupacion de matricero
moldista, de la familia profesional de Industri@sFdbricacién de Equipos Electromecanicos,
gue tenca caiacter oficial y validez en todo el territorio naced!
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Articulo 2. Especificaciones del certificado defpsionalidad.

1. Los datos generales de la ocupacion y de sil pmfesional figuran en el anexo |I.

2. El itinerario formativo, su duracion y la rel@cide los médulos que lo integran, asi como
las caracteristicas fundamentales de cada unsdedtulos, figuran en el anexo Il, aparta
ly?2.

3. Los requisitos del profesorado y los requisitesacceso del alumnado a los médulos del
itinerario formativo figuran en el anexo Il, apaita3.

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipnaquinaria, herramientas y utillaje
figuran en el anexo Il, apartado 4.

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaj

Las competencias profesionales adquiridas medeamentrato de aprendizaje se acreditaran
por relacion a una, varias o todas las unidadeshgpetencia que conforman el perfil
profesional de la ocupacién, a las que se refigpeesente Real Decreto, segunmbito de I
prestacion laboral pactada que constituya el olojek@ontrato, de conformidad con los
articulos 3.3 y 4.2 del Real Decreto 797/1995,%de. mayo.

Disposicion transitoria Unica. Plazo de adecuad&entros.

Los centros autorizados para dispensar la Formddiesional Ocupacional a travéel Plal
Nacional de Formacién e Insercion Profesional, leetpupor el Real Decreto 631/1993, de 3
de mayo, deberan adecuar la imparticion de lacedplades formativas homologadas a los
requisitos de instalaciones, materiales y equiposgidos en el anexo Il, apartado, 4 de este
Real Decreto, en el plazo de un afio, comunicaridoiediatamente a la Administracion
competente.

Disposicion final primera. Habilitacion normativa.

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad &qeara dictar cuantas disposiciones sean
precisas para desarrollar el presente Real Decreto.

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.

El presente Real Decreto entrara en vigor el djiaiesnte al de su publicacién en el Boletin
Oficial del Estado.

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

El Ministro de Trabajo y Seguridad Social,
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ

ANEXO |
REFERENTE OCUPACIONAL

1. Datos de la ocupén:
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1.1 Denominacién: matricero moldista.

1.2 Familia profesional de: Industrias de fabricaadn de equipos electromecanicos.

2. Perfil profesional de la ocupacion:

2.1 Competencia general: realizar la construccionaelelementos mecanicos complejos,
ajustes de precision, utiles, moldes y matrices,ilitzando herramientas manuales y
maguinas herramientas convencionales y especializasl verificando piezas y conjuntos,
empleando los equipos e instrumentos precisos y &slieciendo la organizacion de los
procesos de fabricacion siguiendo las instruccion@sdicadas en los documentos técnicos,
en condiciones de calidad y seguridad idoneas.

2.2 Unidades de competencia:
1. Organizar, coordinar y determinar los procesesanicos.
2. Preparar y poner a punto maquinas herramiergetgmas mecanicos.
3. Construir herramientas, utiles, moldes y mastice
4. Montar moldes, matrices y otros conjuntos mexmi
5. Control del producto.

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de ejegon:

Unidad de competencia 1: organizar, coordinar y detrminar los procesos mecanicos.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 1.1 Obtener, preparar e interpretar los planoscyiieh@ntos técnicos necesarios, segun
normativa, para poner en marcha los procesos nexsani

1.1.1 Determinando: procesos operativos en fund# tipo de pieza, herramie
y maquinaria disponible, formas y dimensiones dadaa en bruto, dimensiones
finales de la pieza o producto, tolerancias de &oyndimension, signos de
mecanizado (maquina a utilizar, calidad y precisiéas superficies) que
determina la calidad del acabado. tiempo de ejéouci

1.1.2 Seleccionando las maquinas herramientas keamgn las distintas fases.
1.1.3 Seleccionando los dispositivos de sujedi@rramientas de corte, equipc
verificacion y datos tecnolégicos de corte.

1.1.4 Eligiendo el material adecuado en funciérnpdetiucto a realizar y de los
medios empleados.

1.1.5 Determinando las normas y equipos de segladacuados.

o 1.2 Establecer el proceso de mecanizado, optimizpadinetros, tiempos y costes p
garantizar la calidad y competitividad del producto

1.2.1 Efectuando los célculos necesarios paralestatel procedimiento de
trabajo, en funcion del plano y especificacionesitas.

1.2.2 Utilizando técnicas convencionales y/o sisieae gestion de la produccién
asistida por ordenador.

1.2.3 Adecuando las operaciones de mecanizadmadaina y determinandolas
en funcion del material y de la calidad requerida.

1.2.4 Utilizando el material, herramientas y ujitaatendiendo a la forma 'y
dimensiones de la pieza, para su mecanizacion.

1.2.5 Adecuando las herramientas y utiles par&zezal mecanizado en funcion
del tipo de material, calidad requerida y dispdidbd de los equipos.

1.2.6 Eligiendo las herramientas y Gtiles que pemnél mecanizado en el menor
tiempo y coste posible.

1.2.7 Registrando datos técnicos sobre el proces@bajo, utilizando graficos y
documentos, para su utilizacion en situacionesadacteristicas similares.

o 1.3 Establecer el proceso de montaje de conjunéaanicos (moldes, matrices
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determinando utiles, equipos, fases, operaciomesrhientas, piezas a emplear y
elementos estandar (tornillos, clavijas, juntagjamptimizar los tiempos, costes y
calidad del producto.

= 1.3.1 Interpretando los requerimientos dimensiandéelos planos y otra
documentacion.

1.3.2 Utilizando las especificaciones técnicas iydamativa especifica.

1.3.3 Definiendo los medios auxiliares adecuadasocplantillas y patrones.

1.3.4 Eligiendo las herramientas manuales y meaarfiaves, destornilladores,

limas) que permitan optimizar el montaje.

= 1.3.5 Realizando informes con los resultados ddimantener un registro.

o 1.4 Establecer el proceso de verificacion deterndndas diferentes fases, operaciones
y secuencia de las comprobaciones a realizar gs&gurar que el producto final curnr
los requisitos que demandan las especificacionescss.

= 1.4.1 Observando las normas y requerimientos dgachy tolerancias a aplicar
en la verificacion del producto.

= 1.4.2 Asegurando gue se realiza la comprobacigusyaalo de los instrumentos
de medida.

= 1.4.3 Comprobando que en diferentes fases y opeexia realizar, se utilizan
instrumentos adecuados para la verificacion.

o 1.5 Organizar, coordinar y supervisar las taredesleperarios a su cargo siguiendo las
indicaciones de los documentos técnicos para cairdagnayor eficiencia en las
operaciones a realizar, atendiendo plazos, costabdad.

= 1.5.1 Asignando la ejecucion de las tareas a lesanjps adecuados.

= 1.5.2 Procurando que los operarios conozcan y damias tareas a realizar.

= 1.5.3 Asegurando que los operarios actien segimasode orden, limpieza y
seguridad establecidas.

= 1.5.4 Asegurando gque las mejoras propuestas popkrsrios del equipo son
recogidas y tramitadas.

= 1.5.5 Proponiendo mejoras en la implantacion denigiinas, puestos de trabs
y secuenciacion de tareas que racionalicen el poogéncrementen la
productividad y calidad.

» 1.5.6 Cuidando las relaciones humanas entre lasp&s a su cargo y fomenta
el trabajo en equipo.

= 1.5.7 Informando e instruyendo al personal a sgacaobre innovaciones o
modificaciones técnicas.

o 1.6 Actuar segun los planes y normas de seguridiégiene de la empresa, aplcilos
en los procesos de trabajo, para cumplir con lemativa y legislacién vigente.

= 1.6.1 Observando si en la elaboracién del proceistea operaciones que
encierren peligro de accidente o de insalubridad.

= 1.6.2 Asegurando que llevan a cabo las proteccipmnesdidas de seguridad
necesarias para evitar posibles situaciones dgrpainocividad a los operarios.

Unidad de competencia 2: preparar y poner a punto #quinas herramientas y sistemas
mecanicos.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 2.1 Seleccionar el material, herramientas y Utikxssesarios para el mecanizado de
piezas, considerando las operaciones a realipardé pieza y proceso de mecanizado.
= 2.1.1 Asegurando que las herramientéitgesly accesorios son los adecuados
maquinas y materiales a mecanizar.
= 2.1.2 Adecuando el afilado de las herramientasode @ las condiciones de
mecanizado.
= 2.1.3 Comprobando que los elementos de refrigarakibricacid y maniobra s
encuentran en estado de uso.
o 2.2 Trazar piezas a partir de los planos e infordmai&cnica, utilizando las
herramientas de medén y marcado, para proceder a su mecaniz
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2.2.1 Adecuando los croquis complementarios allsos para facilitar el traza

de las piezas.

2.2.2 Realizando pequefios céalculos para el dekadelltrazado.

2.2.3 Comprobando que se realiza el trazado dieza pon los Utiles adecuados

(gramiles, regla, pie de rey, compas, marmol) yisdgs cotas del plano.

= 2.2.4 Observando que los excedentes de mate@g@istan a las caractsticas de
forma y dimensiones de la pieza a obtener.

o 2.3 Ajustar parametros y herramientas con los maddda maquina, en funcion de las
caracteristicas de la maquina y del proceso deniecho.

= 2.3.1 Adecuando los parametros de mecanizado (ayveelocidad y
profundidad) en funcién del tipo de maquina, Ufif®ceso y material.

= 2.3.2 Garantizando que en la introduccion y requitdellos parametros no se
producen errores.

» 2.3.3 Verificando el ajuste de las herramientaiigoion de la maquina y forma
de la pieza.

o 2.4 Preparar maquinas (convencionales y de CNd@)eglefectuando simulaciones en
vacio, poniendo a punto las maquinas para garamsiaien funcionamiento de las
mismas.

= 2.4.1 Siguiendo las 6rdenes de trabajo recibidaalzando correcciones si fuera
preciso.

= 2.4.2 Asegurando que se realiza la preparaciéasiméquinas convencionales,
ajustando topes, finales de carrera, limites ecidinde las piezas a mecanizar,
herramientas y utiles seleccionados.

= 2.4.3 Desarrollando pruebas de fiabilidad en m&gugonvencionales.

= 2.4.4 Comprobando la rigidez de la fijaciéon deHagamientas y utillajes de
forma que permitan realizar las operaciones de niEm@o en condiciones de
seguridad.

= 2.4.5 Asegurando que la preparacion de la mageimeadiza con motor parado y
siguiendo las normas de seguridad establecidas.

= 2.4.6 Estableciendo correctamente el orden dedut@on del programa
correspondiente en las maquinas de CNC.

= 2.4.7 Asegurando que los bits de comunicacionDWe, son los adecuados.

= 2.4.8 Asegurando que el «cero pieza» y «cero maguse ajustan a lo
especificado en la documentacion técnica.

= 2.4.9 Simulando trayectorias en vacio para laieadfon del programa
introducido.

= 2.4.10 Observando que los elementos de refrigarakibricacion y maniobra
cumplen las normas establecidas.

o 2.5 Preparar los elementos de verificacidn neaesgpara el control y calidad del
producto, segun especificaciones de documentogtscn

= 2.5.1 Seleccionando los aparatos de medida y domoesarios, que permitan la
verificacion del producto.
= 2.5.2 Comprobando la correcta funcionalidad y fidad de los medios
empleados. 2.5.3 Adaptando los elementos de cantasl exigencias del trabajo.

Unidad de competencia 3: construir herramientas, lles, moldes y matrices.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 3.1 Mecanizar piezas con maquinas-herramientasecmnales por arranque de viruta
para la construccion de utiles, moldes y matriaesndiendo a las especificaciones
técnicas y en condiciones de autonomia, calidayyridad.
= 3.1.1 Interpretando los planos y documentos tésmegesarios para la ejecucion
de la pieza.
» 3.1.2 Adecuando, si fuera preciso, croquis compitan®s que faciliten la
realizacion del trabajo.
= 3.1.3 Comprobando que el montaje de la pieza snéquina se realiza cc
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precisiéon y seguridad.

3.1.4 Garantizando que los sistemas de sujecidm gieza no interfieren en el
proceso de mecanizado establecido.

3.1.5 Asegurando que el mecanizado de la piezeadiea con las formas,
dimensiones, tolerancias y acabado superficiataubs en documentos técnicos.
3.1.6 Asegurando que el refrigerante es el adecadbderramienta y material.
3.1.7 Optimizando el proceso de mecanizado, tenienccuenta el desgaste de
las herramientas, para proceder a su cambio yomdrede recorridos.

3.1.8 Realizando el mantenimiento de primer nimaindquinas, Utiles y aparatos
de control, comunicando al departamento correspotglias averias no
corregibles a pie de maquina.

3.1.9 Garantizando que las operaciones cumplamlasas de seguridad y
calidad.

o 3.2 Construir y afilar herramientas para mecanigaspeciales, utilizando maquinas y
elementos auxiliares.

3.2.1 Seleccionando el material adecuado paranistieacion de la herramienta.
3.2.2 Siguiendo las instrucciones recibidas oreetzesidad concreta de la
operacion a realizar en la construccion o afilagitverramientas.

3.2.3 Comprobando las caracteristicas, formas pusimones de la herramienta
construida con los medios necesarios (proyectpeddes, durometro,
micrémetros, comparadores).

3.2.4 Verificando que el afilado o rectificado deramientas se efe@®iguiend
las normas establecidas.

3.2.5 Aplicando las normas de seguridad para eatteidentes, tipicos en este
tipo de trabajo.

o 3.3 Mecanizar piezas con maquinas por abrasiéagfrekrosion para la construccion
de utiles, moldes y matrices, atendiendo a lascéfggaeiones técnicas en condiciones
de autonomia, calidad y seguridad.

3.3.1 Interpretando planos y/o especificacionesités que permitan identificar
el procedimiento que se debe utilizar y el prodagte hay que obtener.

3.3.2 Adecuando, si fuera preciso, croquis comptean®s que faciliten la
realizacion del trabajo.

3.3.3 Comprobando que el montaje y centrado deeimfy electrodo, se realiza
con precision y seguridad.

3.3.4 Garantizando que los sistemas de sujecidm pieza y electrodo no
interfieran en el proceso de mecanizado establecido

3.3.5 Asegurando que el mecanizado de la piezeadiea con las formas,
dimensiones, tolerancias y acabado superficiataubs en documentos técnicos.
3.3.6 Observando durante el mecanizado, y depetmliéel material a mecaniz
asi como del electrodo o hilo, los pardmetrosmtensidad eléctrica, tensiéon
eléctrica, tiempo de pausa, tiempo de ataque, idaldale penetracion o avance.
3.3.7 Asegurando que el sistema de refrigeracid@ adecuado a la herramienta
y material en procesos de abrasion.

3.3.8 Garantizando que se realiza la eliminaciolosi@roductos de erosion con
el dieléctrico adecuado, evitando la formacién aiéocircuitos.

3.3.9 Realizando el mantenimiento de primer nimeindquinas, Utiles y aparatos
de control, comunicando al departamento correspotelias averias no
corregibles a pie de maquina.

3.3.10 Garantizando el perfilado periédico de lalas para evitar el
embotamiento y pérdida de perfil.

3.3.11 Garantizando que las operaciones cumplamiasas de seguridad y
calidad.

o 3.4 Mecanizar piezas con maquinas comandadas paroaCblumérico (CNC) para la
construccion de utiles, moldes y matrices, ateritienlas especificaciones técnicas y
en condiciones de calidad y seguric
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3.4.1 Interpretando planos y/o documentos técrpeoa ejecutar el trabajo de
mecanizacion por CNC de forma adecuada.
= 3.4.2 Comprobando que el montaje de la pieza sohrpiina se realiza con
precisiéon y seguridad.
= 3.4.3 Garantizando que los sistemas de sujecidm pieza no interfieren en el
proceso de mecanizado establecido.
= 3.4.4 Asegurando que la medicién de las herransgrdea la obtencidn de los
correctores y su posterior introduccion.
» 3.4.5 Verificando que el mecanizado de la piez@akza con la forma,
dimensiones, tolerancias y acabado superficiataubs en documentos técnicos.
= 3.4.6 Utilizando controles interactivos para el amezado de la pieza.
= 3.4.7 Optimizando el proceso de mecanizado, tenienctuenta el desgaste de
las herramientas para proceder a su cambio, intob@lu de correctores y
reajustes.
= 3.4.8 Realizando el mantenimiento de primer nimeinédquinas, Utiles y aparatos
de control, comunicando al departamento correspotelias averias no
corregibles a pie de maquina.
= 3.4.9 Garantizando que las operaciones cumplamlasas de seguridad y
calidad.

o 3.5 Mecanizar piezas con herramientas manualesgrizexas para el ajuste y acabado
de utiles, moldes y matrices con autonomia, caljdseguridad, siguiendo las
especificaciones técnicas.

= 3.5.1 Teniendo en cuenta la documentacion técriagbservar el acabado
superficial y la calidad de ajuste de las piezas.

= 3.5.2 Asegurando que los juegos entre elementoz oy matriz, embutidor,
moldes) son los adecuados en funcion del matespksor, dureza, velocidad de
enfriamiento, coeficiente de contraccion.

= 3.5.3 Estableciendo las diferencias de juegos reidn del tratamiento (térmico,
recargues duros, cromados) a que se vea sometdmebnente del molde o
matriz.

» 3.5.4 Garantizando la mecanizacion y preparacidosieonductos de
refrigeracion en los moldes.

= 3.5.5 Optimizando el uso de las maquinas herraasemanuales y motorizadas,
en condiciones de seguridad, con el fin de gamanigzcalidad de la produccién.

» 3.5.6 Informando sobre aquellas piezas que debbesoseetidas a tratamientos

térmicos, superficiales y recargues, antes de ges@su montaje.

Unidad de competencia 4: montar moldes, matricesgtros conjuntos mecanicos.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 4.1 Ensamblar piezas y componentes empleando hHer@as manuales y motorizadas,
siguiendo el orden de montaje establecido en dootoséecnicos, para obtener los
Gtiles, moldes o matrices requeridos.
= /4.1.1 Interpretando documentosrieos para identificar los elementos y proc
a sequir.
= 4.1.2 Garantizando el acopio de los elementos gogonen el Gtil, molde o
matriz.
= 4.1.3 Seleccionando las herramientas manuales grixedias precisas para el
montaje y ajuste de los componentes.
= 4.1.4 Siguiendo el proceso establecido de montajemillado de portamoldes y
portamatrices.
= 4.1.5 Asegurando que los conductos de refrigeragsédn dispuestos segun
especificaciones técnicas.
= 4.1.6 Verificando que la eliminacion de gases sdyce adecuadamente ante el
cierre del molde.
4.1.7 Asegurando que la distribon de los canales del bebedero

file://C:\compartida\esp-htm\FMEM30.htn 18/01/200:



FEMI30 - MATRICIEIRO MOLDISTA Pagina8 del18

configuracion de la mazarrota se corresponde ealateristicas del disefio,
maquina inyectora y material a inyectar.

o 4.2 Comprobar el funcionamiento de moldes y mararelas maquinas
correspondientes (prensas, maquinas de inyecabteniendo muestras para su
verificacion.

= 4.2.1 Seleccionando la prensa en funcion de lanpiaey dimensiones del util de
matriceria.
= 4.2.2 Observando que el montaje se realiza copréasuciones y seguridad
adecuadas.

4.2.3 Seleccionando la maquina de inyet@decuada a la capacidad del mol

al tipo de producto a moldear.

= 4.2.4 Observando que la temperatura del molde detesciar la inyectada sea
establecida en requerimientos técnicos.

= 4.2.5 Obteniendo el miero de muestras fiables para detectar errorefegtds di
operaciones anteriores.

= 4.2.6 Operando segun normas de seguridad y calidad.

o 4.3 Reajustar y/o reparar moldes y matrices, alio herramientas manuales y
motorizadas para conseguir la correccion de losatie$ observados en las piezas
obtenidas.

= 4.3.1 Observando el defecto a corregir para steposijuste o modificacion.

= 4.3.2 Asegurando que el proceso de desmontajekeareegun procedimientos,
con precision y calidad, respetando las normaggersiad.

= 4.3.3 Garantizando que las correcciones, modificess y reajustes se realizan en
los puntos sefialados con los debidos cuidados.

= 4.3.4 Verificando que las correcciones efectuadascomo resultado un produ
segun los requisitos sefialados en la documentsataica.

Unidad de competencia 5: control del producto.
REALIZACIONES PROFESIONALES / CRITERIOS DE EJECUQO
o 5.1 Comprobar las caracteristicas de los produpies/an a ser sometidos a procesos
posteriores (mecanizado, tratamientos térmicogerfigiales, montaje de Utiles,
moldes y matrices), siguiendo las instruccione®i@as y los procedimientos
establecidos para garantizar las posteriores apeex:

» 5.1.1 Seleccionando los aparatos adecuados péizares control, teniendo en
cuenta las instrucciones y especificaciones denlesos.

= 5.1.2 Asegurando que el calibrado de los aparaaseatiida y control es el
adecuado para evitar errores de medicion.

= 5.1.3 Comprobando que las caracteristicas y dimpeside los materiales y
componentes se ajustan a las especificacionesasopnicotas del plano.

» 5.1.4 Comprobando que los productos normalizadesgemplean en moldes y
matrices, son los adecuados referente a cantidatidad, y disponibles en el
momento preciso.

» 5.1.5 Justificando mediante informe los motivos ligsan al rechazo de los
productos que no cumplan las especificacionesdasni

o 5.2 Realizar el control dimensional de los compte®g piezas mecanizadas,
empleando los instrumentos y equipos de mediciéowatios a las formas gedneas,
tolerancias y grado de acabado, para el correctdajgode los Utiles, moldes y
matrices.

= 5.2.1 Estabilizando el entorno productivo (o ludande se produzca el control) a
las condiciones de humedad y temperatura indicax#es informacion técnica.

= 5.2.2 Asegurando que se utilizan los aparatos dkdae control adecuados al
grado de precision exigida.

= 5.2.3 Asegurando que el calibrado de los instruaseavita errores de medicion.

= 5.2.4 Verificando que las caracteristicas y dimamess de las piezas elaboradas
esén dentro de las tolerancias indicadas en el ¢
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» 5.2.5 Rechazando o enviando a recuperacion laagpataboradas que no
cumplan los criterios establecidos. 5.3 Realizaoelrol estructural de productos
mecanicos mediante ensayos destructivos, para obampgue las caracteristicas
de los materiales se ajustan a las indicacionefbdetante. / 5.3.1 Garantizando
gue las probetas se ajustan a las normas estasquada el ensayo.

» 5.3.2 Verificando que los resultados obtenidosl@mgayo se ajustan a las
prescripciones técnicas.

o 5.4 Realizar ensayos no destructivos (ultrasonjoixiculas magnéticas, liquidos
penetrantes, radiologia) a los productos emplead@socesos de mecanizacion o
montaje, para identificar defectos que impidanradeala calidad requerida.

= 5.4.1 Asegurando que el ensayo aplicado sea ellade@ara comprobar las
caracteristicas pretendidas.

= 5.4.2 Procurando que el equipo a emplear se enmewggastado y en condiciones
de uso.

= 5.4.3 Comprobando que las tablas, patrones y rakeuxiliares son los
indicados.

= 5.4.4 Comunicando las anomalias detectadas segi@ioceldimiento establecido.

= 5.4.5 Garantizando que se cumplen las medidasgieidad durante la
realizacion del ensayo.

o 5.5 Comprobar la funcionalidad y precision del cotp montado en condiciones de
seguridad, teniendo en cuenta las especificactéeagas y cumplimentando los
informes con los resultados de las comprobacicrsdizadas.

= 5.5.1 Seleccionando los equipos e instrumentoggmitan controlar las

caracteristicas de los utiles, moldes y matrices.

5.5.2 Utilizando los medios adecuados para verife&jecucion de los montajes

5.5.3 Sometiendo los utiles, moldes y matrices ptaebas finales que aseguren

su fiabilidad antes de su utilizacion.

5.5.4 Garantizando que el funcionamiento de lodytos obtenidos con los

moldes y matrices cumplen con las especificaciestsblecidas.

5.5.5 Asegurando que los informes de verificaci@mglan las normas

establecidas.

ANEXO Il
REFERENTE FORMATIVO

1. ltinerario formativo.

Itinerario formativo de la ocupacion: matricero dista.
(MODULOS OMITIDOS)

1.1 Duracién:
Conocimientos practicos, 450 horas; conocimiergéddos, 220 horas; evaluaciones,
40 horas; duracion total, 710 horas.

1.2 Modulos que lo componen:
1. Organizacion y coordinacion del desarrollo dedoocesos mecénicos.
2. Preparacion y puesta a punto de maquinas-hemsasiy sistemas mecanicos.
3. Construccién de piezas complejas, Utiles, mojdestrices.
4. Montaje de utillaje, moldes y matric
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5. Control de calidad de los productos.
2. Mddulos formativos:

Modulo 1: organizacion y coordinacion del desarroth de los procesos mecanicos
(asociada a la unidad de competencia: organizar, cadinar y determinar los procesos
mecanicos).
Objetivo general del mddulo: organizar la elabaragcplanificacién y control de los
procesos, medios de produccion, métodos y costlss ggezas, elementos, conjuntos
mecanicos, moldes y matrices a fabricar, en comulés de calidad y seguridad.
Duracién: 100 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 1.1 Analizar la informacion, planos y documentadiemica para determinar la
realizacion y organizacion de los procesos de joabalaborar.
= 1.1.1 Identificar, en base a los planos y docunogimaécnica: el tipo de
atil empleado en un proceso y sus caracterisfi@agpiezas que componen
el util, elementos normalizados que lo conformaiagdg de precision segun
indicaciones del plano.
= 1.1.2 Enumerar los procedimientos y tecnologigsliaaa teniendo en
cuenta las dimensiones, acabado, formas y calidiks piezas.
= 1.2 Elaborar el proceso de mecanizado de las pyegksnentos, analizando las
diferentes fases y operaciones que interviener mnseo.
= 1.2.1 Seleccionar los equipos auxiliares y de laguimas herramientas sma
adecuadas para el proceso a realizar.
» 1.2.2 Describir las variables que determinan lacealad y potencia de una
magquina herramienta.
» 1.2.3 Especificar la secuencia de operacionesplagiciones de trabajo,
los parametros y herramientas a utilizar en unggoce mecanizado.
» 1.2.4 Enumerar las caracteristicas de acabadaisiine, Utiles de sujecion
e instrumentos de medicion a utilizar en un prodeEsmecanizado.
= 1.2.5 Realizar los croquis que amplien o complEtelocumentacion para
hacer posible la mecanizacion.
= 1.2.6 Confeccionar, ante un supuesto practicacheafu hoja de ruta o
fabricacion, que recoja todo el proceso de mecedaijaatilizando técnicas
convencionales y soportes informaticos.
= 1.3 Elaborar el proceso de montaje determinandel&sentos, utiles,
operaciones y secuencia mas conveniente paraaekizmontajes de moldes,
matrices y conjuntos mecanicos.
= 1.3.1 Identificar, partiendo de la informacion téandisponible, las
herramientas y equipo necesario para el montajsma®njunto mecanico
dado.
= 1.3.2 Describir secuencialmente las operacionesdmnjunto y las
acciones y precauciones a tener en cuenta.
= 1.3.3 Estimar los tiempos de cada operacion deajmrefialando los
factores que intervienen en el mismo, los punttikas, medidas y
funcionalidad, que pueden afectar a la calidadsyectinal.
= 1.4 Elaborar el proceso de verificaciéon del proddictal, asegurando que
responda a los criterios de calidad establecidda dacumentacion técnica.
= 1.4.1 Describir las operaciones de verificacionatisional, caracteristicas
fisicas y mecanicas, ensayos y pruebas a efeainal producto final.
= 1.4.2 Enumerar, ante un montaje dado de una miaisipasos y
operaciones a efectuar, para probar su funcioralida
= 1.4.3 Relacionar y describir las caracteristicamslenaquinas (prensas e
inyectoras) a utilizar en la realizon de pruebas finales de molde

file://C:\compartida\esp-htm\FMEM30.htn 18/01/200:



FEMI30 - MATRICIEIRO MOLDISTA Péginall del8

matrices.
1.5 Aplicar los métodos y técnicas de organizaaoonydinacion y supervisnde
tareas, actuando segun los planes de seguridaiktadiestablecidos.
» 1.5.1 Identificar las tareas asignadas a los ojesrarsu cargo.
= 1.5.2 Describir la organizacién de un equipo dedja
» 1.5.3 Identificar las técnicas de supervisite trabajos subcontratados e
exterior de la empresa.
= 1.5.4 Relacién y descripcion de los elementos deepcion mas utilizados
en la fabricacion de moldes y matrices.
= 1.5.5 Identificar factores que intervienen en &aaiones humanas.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

Preparacion del trabajo: documentacion especfileaos, listas de materiales.
Métodos de trabajo: documentacion de procesos,amutilizadas,
especificaciones técnicas de fabricacion, fichégigos.

Procesos productivos: fases y operaciones de &bt de utillajes, moldes y
matrices. Andlisis de procesos. Tiempos.

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

Planificacion: programa de fabricacion, lanzamignédculo de necesidades,
cargas, técnicas de ejecucion, preparacion y lolistion de trabajos, analisis de
procesos.

Seleccién de los medios de mecanizado: orden bajdrdista base, programa
base, hoja de ruta, bono de trabajo, vale de ralsyibono de herramientas y
utillajes.

= Analisis de fases: carga del taller, seguimientontrol.

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

Técnicas aplicadas a inyeccién, termoconformadddeaolo, punzonado,
embutido, curvado.

Maquinaria para la inyeccion, termoconformacioengas.

= Maguinas herramientas convencionales y de CNCauitiis en mecanica.

Relaciones humanas: técnicas de comunicacion, awidiv, participacion y
direccion.

Normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Organizar la fabricacion de moldes y matrices.

Establecer procesos que intervienen en la fabdnate moldes y matrices.
Determinar las necesidades de maquinas herramiéiitas, etc.

Planificar cargas de trabajo que genera la faboade moldes o matrices.
Determinar tiempos de fabricacion.

Establecer los procesos de montaje de moldes ycesmtr

Determinar procesos de verificacion.

Realizacid de hojas de ruta, bonos de trabajo, listas derrakgs, herramientas
aparatos de medida.

Mddulo 2: preparacion y puesta a punto de maquinakerramientas y sistemas megacos
(asociada a la unidad de competencia: preparar y p@r a punto maquinas herramientas
y sistemas mecanicos).
Objetivo general del modulo: preparar los matesiateaquinas, herramientas y
accesorios, realizando trazados preliminares,afsparametros, introduccion de
programas, montaje de Utiles, herramientas y paegtato, ejecutando las operaciones
con autonomia, destreza, calidad y en condicioaesgduridad.
Duracién: 130 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar las operaciones a realizar, tipo @z3s y Utiles para el mecanizado,
relaciorandolo con las 1aquinas, herramientas y condiciones de mecani:
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2.1.1 Relacionar las herramientas, utiles y sufidasion en funcion de
maquinas, material a mecanizar y grado de precision
2.1.2 Justificar razonadamente la eleccién detaiméenta a partir de una
gama ordenada en orden a su dureza.
= 2.1.3 Enumerar las operaciones a realizar paragairsun aporte contint
de liquido de refrigeracion.
2.1.4 Identificar el util de sujecion que permitan@yor nimero posible de
operaciones de mecanizado.
= 2.2 Preparar los materiales que intervienen ereebmizado, trazado y marcado,
teniendo en cuenta los planos e informacién técnica
= 2.2.1 Describir los utiles de trazado y marcadiacienandolos con sus
aplicaciones.
= 2.2.2 Realizar ante un supuesto practico: Croquigptementarios que
faciliten el trazado, trazado previo al mecanizadbculos
complementarios para el desarrollo del trazado.
= 2.3 Aplicar las técnicas necesarias para ajustanpetros y herramientas en
funcién de las caracteristicas de la maquina paeeso de mecanizado.
= 2.3.1 Discriminar los distintos parametros querinémen en maquinas
convencionales por arranque de viruta, abrasidactreerosion.
= 2.3.2 Exponer los distintos sistemas de sujecidmalizados para el
arrastre de la herramienta.
= 2.3.3 Realizar el ajuste de los pardmetros neosspaira el mecanizado de
una pieza dada.
» 2.4 Realizar la preparacion de maquinas convenlgsiyade CNC, asegurando el
correcto montaje de herramientas, Utiles y piezas.
= 2.4.1 Describir secuenciadamente las operacionealiaar para la
introduccién en la maquina del programa de CNC.
= 2.4.2 Diferenciar las operaciones previas a lacaain de herramientas «
maquinas convencionales y de CNC.
= 2.4.3 Describir los parametros eléctricos a regatanna maquina de
electroerosion por penetracion.
» 2.4.4 Realizar, ante un supuesto practico de ttagias en vacio, la
comprobacion del programa de CNC introducido.
= 2.5 Efectuar la preparacion de los elementos déoasmion necesarios en funcio
de las piezas y la precision requerida para ekabdél proceso de mecanizado.
= 2.5.1 Enumerar los componentes o0 aparatos de mgdé&lse utilizan en la
verificacion de una pieza dada.
= 2.5.2 Describir los procedimientos para el ajugpeigsta a cero de los
equipos de verificacion.
= 2.5.3 Describir el manejo y cuidados a tener cerajmaratos de
verificacion.
CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:
= Interpretacidén de planos y croquizado: proyeccianesgjonales, vistas,
acotacion, secciones, normalizacion, conjuntosspigees, signos superficiales
de acabado, ajustes y tolerancias.
= Trigonometria aplicada: mediciones indirectas, mtiten de datos de programas
de CNC.
= Trazados complejos: técnicas, Utiles e instrumentos
= Magnitudes fisicas mecanicas: fuerza, presiénajoalpotencia, conversion de
unidades.
= Elementos y conjuntos de maquinas: mecanismosgneactinematicas.
= Herramientas: tipos, caracteristicas y aplicaciones
= Sistemas de fabricacién mecénica de piezas urstasaries: automatizacion,
equipos y tecnologias, fabricacion flexible.
= Méquinas-herramientas convencionales: tipos, caristicas y aplicacione
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= Maguinas comandadas por CNC: tipos, caracterisfiegdicaciones.

= Digitalizacion: aplicaciones en la construcciomuades y matrices.

= Parametros de mecanizado con maquinas de CNCipta8nor célculo e
introduccion.

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

= Determinacion de los croquis de piezas obtenidasig#ano de conjunto.

= Determinacion de los materiales y dimensiones atobrecesarios para la
fabricacion de moldes o matrices.

= Seleccion de maquinaria, herramientas y utillaje.

= Adecuacion y puesta a punto de maquinas herrarsiezdavencionales y de
CNC.

Médulo 3: construccion de piezas complejas, Gtilespoldes y matrices (asociada a la
unidad de competencia: construir herramientas, utiés, moldes y matrices).
Objetivo general del mddulo: realizar operacionesngcanizado de piezas y
componentes utilizando las herramientas manuatedquinas adecuadas a cada
operacion, en condiciones de autonomia, calidayyredad segun especificaciones
técnicas.
Duracion: 230 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 3.1 Utilizar diestramente maquinas herramientaseacionales por arranque de
viruta para la construccion de utiles, moldes yrives.

» 3.1.1 Identificar a partir de la interpretacionuheplano y del proceso de
mecanizado establecido: formas, dimensiones, tateaay acabados
superficiales de las piezas a mecanizar, maquihasrgmientas necesarias
para ejecutar el proceso.

= 3.1.2 Describir las tecnologias de corte, formadéwiruta y fenbmeno de
desgaste en las herramientas.

» 3.1.3 Realizar, a partir de un caso practico: éaidicacion de las
operaciones, la seleccion de maquinas, matertaesgmientas e
instrumentos de medida y verificacion, el célcula yntroduccion de
parametros, la construccion, el afilado y reglagéndrramientas, la
ejecucion del proceso de mecanizado en el tientpblesido, el control
dimensional y superficial de la pieza construida.

= 3.2 Operar diestramente con maquinas herramientaspasion y electroerosion
para la construccion de Utiles, moldes y matrices.

= 3.2.1 Identificar, a partir de la interpretacionpdi@nos y documentos, los
tiles, maquinas y herramientas a emplear.

» 3.2.2 Describir las caractsticas de las muelas: grano, dureza, aglome
dimensiones y forma geométrica.

» 3.2.3 Seleccionar y montar una muela, en funcibmaéerial a mecanizar
y del grado de acabado.

= 3.2.4 Seleccionar y exponer el sistema de refrig@naen funcion de los
materiales a emplear.

= 3.2.5 Describir las diferencias de uso entre latederosion por penetracio
o por hilo.

= 3.2.6 Describir los criterios de seleccion de lesteodos de cobre o
grafito.

= 3.2.7 Obtener, ante un supuesto practico de mexmizor electroerosion:
minimo desgaste del electrodo, maxima velocidagetetracion, acabado
de calidad.

= 3.3 Operar diestramente con maquinas comandad&Nfpara la construccién
de piezas y componentes de utiles, moldes y matrice

= 3.3.1 Describir las operaciones de mecanizado &0 & partir de [
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interpretacion de planos e informacién técnicabidai.
3.3.2 Determinar los correctores de las herramsemtatilizar.
= 3.3.3 Introducir, a partir de un caso practicorectores y su reajuste ante
el desgaste de herramientas.
3.3.4 Exponer las diferencias existentes entreoutral convencional y un
control interactivo (conversacional).
3.3.5 Describir y comprobar las operaciones de emamiento a llevar a
cabo antes de la puesta en marcha de la maquina.
3.3.6 Exponer los distintos sistemas de introdurcdil programa en los
Controles numéricos.
3.4 Utilizar diestramente las herramientas manualestorizadas para el
mecanizado, ajuste y acabado de piezas y companente
= 3.4.1 Confeccionar un listado que recoja las hamatas y equipo de
comprobacion a utilizar en funcién del materiatrias y tipo de operacion.
= 3.4.2 Realizar, a partir de un caso practico: llecegn de los accesorios a
utilizar con una herramienta motorizada, el acalyaplolido de un molde
complejo, la verificacion del juego entre machoatniz en funcién del
material a cortar, la comprobacion de que la dudezlas piezas tratadas se
corresponde con las prescripciones técnicas.

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:

Materiales: tipos, caracteristicas metalograficas.

Tratamientos térmicos: temple, recocido, propiedade

Productos y métodos empleados para el acabaddisigheclases, tipos y
utilizacion.

Revestimientos y acabados superficiales: cromattarado, cementado. Otros
acabados.

= Tecnologia de corte: herramientas, tipos, caratieas, angulos de corte.

Herramientas manuales para el mecanizado: tipesgteaisticas segun dureza,
aplicaciones.

Herramientas manuales motorizadas: tipos, caratiter$ y aplicaciones,
accesorios y herramientas utilizadas.

Méaquinas herramientas convencionales: tecnolodiméeanizado, precision,
potencia y manejo.

Maquinas de abrasion y electroerosion: descrip@plhcaciones, célculos
tecnoldgicos, cadena cinematica.

Maquinas de mecanizacion con CNC: controles maseaups y sus
caracteristicas.

Instrumentos y equipos de comprobacion: aparateatcos, electronicos y
mecanicos.

Construccioén de piezas para moldes o0 matrices med@ocesos mecanicos con
maquinas herramientas convencionales

= Construccién de herramientas para mecanizadosiakgsec

Realizacion de mecanizados por abrasion y elecisaar.
Construccion de piezas para moldes o matrices miedéh mecanizado con torno
o fresadora de CNC.

= Construccion de utillajes con maquinas de CNC oencionales.

Realizacion de mecanizados, ajustes y acabaddsecaamientas manuales o
motorizadas en las piezas que forman los Utilesjesg/ matrices.
Determinacion de los tratamientos térmicos a qbemnlsometerse las piezas
construidas.

= Mantenimiento de primer nivel de maquinaria y eqsip

Normas y equipos de seguridad e higiene en eljtraba

Modulo 4: montaje de utillaje, moldes y matriceso@ada a la unidad de
competencia: montar moldes, matrices y otros céofumecanicos).

Objetivo general del édulo: realizar operaciones de montaje de matrinedges
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y Gtiles, comprobando su funcionalidad en las mé#agicorrespondientes,
reajustando y reparando congu#as y herramientas manuales o motorizade
condiciones de autonomia, calidad y seguridad.
= Duracién: 150 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 4.1 Utilizar diestramente herramientas y accesqawa el montaje de
Gtiles, moldes y matrices.
= 4.1.1 Clasificar y caracterizar las herramientaannales y
motorizadas) de montaje.
= 4.1.2 Describir el orden de montaje de: un moldegeccion, una
matriz progresiva, un Gtil de embuticién.
= 4.1.3 Confeccionar un listado de los equipos y riaés necesarios
para realizar el bruiiido de un molde.
= 4.2 Aplicar las técnicas especificas para la cobguion del
funcionamiento de utiles, moldes y matrices.
= 4.2.1 Determinar, ante un supuesto practico dematdz progresiva
de dimensiones dadas: dimensiones de la maquitengi® de corte,
esfuerzo de expulsion.
= 4.2.2 Realizar calculos para determinar: la capacdel molde, las
caracteristicas de la maquina de inyeccion, la ¢eatpra de
funcionamiento del molde teniendo en cuenta el nahi inyectar.
= 4.2.3 Explicar las diferencias existentes entiesitle extrusion y de
embuticion.
= 4.2.4 Relacionar las diferencias observadas emlgstras obtenidas
con las especificadas en documentos técnicos.
= 4.3 Efectuar las operaciones de reajuste y/o rejgerde utiles, moldes y
matrices para la correccidn de los defectos obdesvan las muestras.
= 4.3.1 Describir la muestra obtenida, analizandeongogeométrica,
defectos dimensionales, acabados superficialeabash pliegues y
ondulaciones indebidas.
= 4.3.2 Describir y proponer acciones correctoraa pabsanar la
defectologia observada en las piezas-muestra.
= 4.3.3 Ejecutar, ante una defectologia concretaypasaciones de
reajustado y/o reparacion necesarias.
CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:
= Planos de montaje: conjuntos, subconjuntos, despiec
= Técnicas de ajuste: tolerancias, juegos, dilatasipoontracciones.
= Elementos de moldes y matrices: expulsores, meuasisopes,
extractores, punzones, estampas, boquillas, plesss sufrideras,
portamatrices, portamoldes.
= Componentes normalizados: placas, columnas, mutkesllos, fijas,
rodamientos, engrasadores, arandelas, reteness juatordaje.
= Herramientas y accesorios para el montaje: llavezas, destornilladores.
= Troqueles o matrices: progresivos, multiples, cdwotas, dobladores,
embutidores.
= Formas de conformado: por corte, doblado y emhiutidbeformacion
plastica de los metales.
= Conformado por moldeo: técnicas, velocidad.
= Técnicas constructivas y de montaje de matricagrago de matriz y
punzones, juegos, holguras.
= Técnicas constructivas y de montaje de moldes:lasgie desmoldeo,
postizos, correderas, particiones, mecanismoscates.
= Maquinaria: prensas de simple y doble efecto, meadr hidraulicas,
maquinas de inyeccion, extrusion.
= Montaje y ajuste con herramientas manuales y naatdas dditiles,
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moldes y matrices.

= Realizacion de pruebas de funcionamiento de laggeatmontandolas en
prensas y obteniendo muestras de control.

= Realizacion de pruebas de funcionamiento de losl@spimontando éstas
en maquinas de inyeccion, extrusion, soplado, etc.

= Realizacion y puesta a punto de moldes y matregsistando o reparando
los defectos observados en las muestras de control.

Mdédulo 5: control de calidad de los productos (as@ada a la unidad de competencia:
control del producto).
Objetivo general del modulo: realizar las operagsode control de calidad de los
materiales, tiles, moldes, matrices y productos obtenidoscaptio los procedimient:
establecidos y utilizando los instrumentos y maagiiespecificadas en la
documentacion técnica.
Duracion: 100 horas.
OBJETIVOS ESPECIFICOS / CRITERIOS DE EVALUACION
= 5.1 Aplicar las técnicas y métodos idoneos par#rclam las caracteristicas
geomeétricas, dimensionales y superficiales delymtad
= 5.1.1 Describir los instrumentos de medida y comirés usuales en la
comprobacion de utiles.
= 5.1.2 Confeccionar un listado con las operacioneslzar para el
calibrado de los instrumentos de medida.
= 5.1.3 Determinar, ante un supuesto practico, logeg de control mas
adecuados entre los disponibles.
= 5.2. Utilizar medios y equipos de ensayos no deistas en materiales en brutc
piezas mecanizadas para garantizar la bondad atigio acabado.
» 5.2.1 Enumerar los ensayos no destructivos masassua
= 5.2.2 Seleccionar los diferentes ensayos no déistveen funcion de las
caracteristicas a controlar.
= 5.2.3 Describir la técnica operativa de realizadérensayos no
destructivos.
= 5.3 Operar con medios y equipos de ensayos dasusigiara comprobar las
caracteristicas y comportamiento mecanico de ldsna&es empleados.
= 5.3.1 Enumerar los ensayos destructivos mas usuales
= 5.3.2 Seleccionar los diferentes ensayos destngcén funcién de las
caracteristicas a controlar.
= 5.3.3 Describir la técnica operativa de realizadérensayos destructivos.
= 5.3.4 Cumplimentar informes de calidad respetaadmbrmas y formatos
establecidos.
= 5.4 Analizar la calidad del producto y elaborapinfes de valores proponiendo
medidas correctoras.
= 5.4.1 Describir los defectos tipicos que preselasupiezas mecanizadas.
= 5.4.2 Realizar un grafico o histograma represesttate las variaciones
dimensionales de las cotas criticas verificadoras.
» 5.4.3 Justificar con razonamientos técnicos la eidopde una determinada
propuesta de mejora.
CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS:
= Sistemas de medicién: mecanica, eléctrica, elecadneumatica, optica.
= Equipos de medicion: proyectos de perfiles, rugesionregla de senos, maquina
de medicion por coordenadas asistida por ordenador.
= Técnicas de ensayos: destructivas y no destructgagpos de ensayo a la
traccion, compresion, flexion, fatiga, dureza, nwageafia, radiologia, liquidos
penetrantes, ultrasonidos.
= Equipos especiales para la medicion y comprobat@dmecargues, cromados.
» Probetas: tipos, caracisticas y aplicaciones. Normasécnicas de obtenén.
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Programas informéticos de control de calidad: tipasacteristicas, aplicacion.

Comprobaciéon dimensional de piezas y conjuntos ambeli

instrumentos de medicion, neumaticos, electrénicesmaticos opticos.

Realizacion de los controles en los productos gusometan a tratamientos

térmicos o superficiales.

= Comprobacion de las caracteristicas de los produgte van a ser sometidos a
procesos de elaboracién de moldes y matrices.

= Realizacion de ensayos destructivos para el coastalictural de los materiales
recepcionados.

= Realizacion de ensayos no destructivos para licarion de los productos
elaborados adaptando el ensayo a los requerimientos

= Comprobacion de la funcionalidad de los utiles,dasly matrices.

3. Requisitos personales:

3.1 Requisitos del profesorado:
Nivel académico: titulacion universitaria (prefel@mente Ingenieria técnica o similar)
0 capacitacion profesional equivalente en la oddpaelacionada con el curso.
Experiencia profesional: tres afios de experientia ecupacion.
Nivel pedagdgico: formacion metodologica o expearigmocente.
3.2. Requisitos de acceso del alumnado:
Nivel académico y experiencia profesional:
= a) EGB o similar, con experiencia laboral en et@eo
= b) FP1 Metal/Mecanica o equivalente, o
= C¢) FPO (Montador ajustador, Operador de maquineaireenta y Mantenedor de
instalaciones mecanicas).
Condiciones fisicas: agudeza visual, destrezaatligiestreza manual y ausencia de
limitaciones que impidan el desarrollo de la adid objeto del curso.

4. Requisitos materiales:

4.1 Instalaciones:
Aula de clases tedricas:
Superficie aproximada de 2 metros cuadrados panrau
Equipada con mobiliario docente para aproximadaeng&hiplazas, ademas de los
elementos auxiliares.
Instalaciones para practicas:
Superficie en funcion del nimero de alumnos e lasitanes (minimo 100 metros
cuadrados).
lluminacién natural o artificial (600 a 1.000 lux).
Ventilacién normal, con temperatura ambiente ad#gua
Instalacién eléctrica: debera disponer de la paesudiciente y cumplir las normas de
baja tension preparada de forma que permita leaeadn de las practicas.
Otras instalaciones:
Aseos y servicios higiénico-sanitarios en nimeexaddo a la capacidad del centro.
Almaceén con ventilacion, estanterias y armarioa parramientas.
Toma de agua y aire comprimido.
Las aulas y talleres deberan reunir las condicibigénicas, acsticas, de habitabilide
y de seguridad exigidas por la legislacién vigente.

4.2 Equipo y maquinaria:
Bancos de ajuste con tornillo.
Maquinas herramientas por arranque de viruta: &rinesadoras, taladradoras, sierras.
Maguinas especiales de mecanizado: rectificadorastreéroon.
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Méaquinas auxiliares: electroesmeriladoras, afiladpprensas, hornos.

Maquinas herramienta con control de CNC: tornaséddora.

Equipo informatico: ordenador con impresora, plofbeogramas de gestion de la
produccion, calidad, proyectos. Instrumentos yagide verificacid y control: pies d
rey, cintas métricas, micrometros, gramiles, galgakbres, niveles de precision,
rugosimetros, durémetros, proyectores de perfilenparadores, durometro, liquidos
penetrantes, ultrasonidos, microscopios metalagysii

4.3 Herramientas y utillaje:
Sistemas de amarre estandar y utillajes especifitogiazas, platos, plaquetas,
portabrocas.
Herramientas de corte, conformado y especialesabrdresas, mandriles, brochas,
escariadores.
Accesorios estandar y especiales para el mecanizadivapuntos, portapinzas,
aparatos divisores.
Otras herramientas: limas, muelas, machos de raseatillos, llaves fijas (planas,
estrella y de tubo).

4.4 Material de consumo:
Aceros, fundiciones, latones, bronces, aluminiagyacrilatos, polimeros fluorados
(teflon).
Aceites de engrase, aceites refrigerantes, grtas,de esmeril.
Hojas de sierra de mano, hojas de sierra altemativ
Material de proteccion y seguridad: gafas, botaantes.
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