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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Fabricacion de troqueles para la produccion de piezas de chapa metalica

Familia Profesional: ~ Fabricacion Mecdnica

Nivel: 3

Cddigo: FME644_3
Estado: BOE
Publicacion: RD 1032/2011

Competencia general

Disefiar y fabricar troqueles para la produccion de piezas de chapa metaélica, asi como ajustar, montary
verificar su funcionalidad, elaborando sus componentes, a partir de especificaciones técnicas del
elemento a conseguir, planificando la produccion, controlando los procesos y productos fabricados,
consiguiendo los criterios de calidad, cumpliendo los planes de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales de la empresa, y la normativa de aplicacion vigente.

Unidades de competencia

UC2155_3: Disefiar troqueles para la obtencion de piezas de chapa metalica

UC2158 3:  Ajustar, montar y verificar la funcionalidad y los componentes de troqueles
UC2157_3: Elaborar componentes de troqueles para la obtencién de piezas de chapa metdlica
UC2156_3: Planificar la fabricacién de troqueles para la obtencion de piezas de chapa metalica

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en las areas de planificacion y produccién de grandes, medianas o
pequefias empresas, publicas y privadas, tanto por cuenta propia como ajena, dedicadas al disefio,
construccion, ajuste y montaje de troqueles para producir piezas por procesado de chapa metdlica,
dependiendo, en su caso, funcional y jerdrquicamente de un superior y pudiendo tener a su cargo
personal de nivel inferior.

Sectores Productivos

Se ubica en el subsector de la industria transformadora de los metales y, principalmente, en las
siguientes actividades econdmicas: Metalurgia. Fabricacién de productos metalicos. Fabricacién por
troquelado.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con cardcter
genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

e Delineante proyectista de troqueles para procesado de chapa

e Montador ajustador de troqueles para procesado de chapa

e Encargado de fabricacion troqueles

e Programador de la produccién de troqueles

Formacion Asociada (630 horas)
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Modulos Formativos

MF2155_3: Disefio de troqueles para la obtencion de piezas de chapa metalica ( 210 horas )

MF2158 3: Ajuste, montaje y verificaciéon de la funcionalidad y de los componentes de troqueles (
180 horas )

MF2157_3: Elaboracién de componentes de troqueles para la obtencidn de piezas de chapa
metalica ( 120 horas)

MF2156_3: Planificacion de la fabricacién de troqueles para la obtencidn de piezas de chapa
metalica ( 120 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Disefar troqueles para la obtencion de piezas de chapa metalica

Nivel:

3

Cédigo:  UC2155 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Obtener la informacidn técnica para el disefio de troqueles a partir del plano de
la pieza y de las especificaciones del pedido del troquel y proponiendo
recomendaciones de mejora al diseio de la misma.

CR1.1 El material que hay que conformar, la forma y dimensiones de la pieza a obtener y las
tolerancias de forma y posicion, el acabado superficial, entre otros, se identifican en el plano de
fabricacion.

CR1.2 Las caracteristicas funcionales del troquel, tipo de produccién, vida util esperada, prensa
prevista para su funcionamiento, entre otros, se identifican en las especificaciones del pedido.
CR1.3 Las formas que plantean dificultades para la conformacién se identifican a partir del
plano de la pieza y de las especificaciones del pedido del troquel.

Determinar la configuracion del troquel para su fabricacién, aportando
soluciones constructivas y definiendo las caracteristicas, disposicidén, dimensiones
y coste de componentes y conjuntos, con la calidad requerida, y cumpliendo las
normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.
CR2.1 La pieza a estampar se redisefa para optimizar el proceso de troquelado y conformado.
CR2.2 El disefio de los troqueles se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas y limitaciones
de los procesos y medios empleados en su fabricacién y su utilizacidn posterior.

CR2.3 Los materiales elegidos para el disefio de los utiles se seleccionan de acuerdo con la vida
util del troquel, acabados de la pieza, costes y calidad establecidos.

CR2.4 Los tratamientos térmicos y superficiales a los que se debe someter el material para
fabricar los componentes del troquel se determinan segun su funcionalidad.

CR2.5 Los conjuntos disefiados se optimizan desde el punto de vista del coste de fabricacion y
su mantenimiento.

CR2.6 El disefio del util se corrige teniendo en cuenta los resultados de los ensayos.

CR2.7 Las especificaciones de homologacion se tienen en cuenta en la definicién del troquel.
CR2.8 El manual de uso y mantenimiento se elabora en el formato especificado.

CR2.9 La configuracion del troquel se determina atendiendo a criterios de calidad y conforme
al plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

Realizar los calculos técnicos para dimensionar los componentes y sistemas del
troquel a partir de datos establecidos en la configuracién del mismo.

CR3.1 Llas solicitaciones de esfuerzo o carga se determinan analizando el fenédmeno que las
provoca.



RP4:

RP5:

TILTO UNION EUROPEA , .
il Fondo Social Europeo Pagina: 4 de 27
4,5 CUALIACACIOMES “El FSE invierte en tu futuro”

CR3.2 La aplicacién del calculo (torsidn, flexidn, cizalladura, compresion, rotura, fluencia, entre
otros) se realiza segun las solicitaciones requeridas.

CR3.3 Los coeficientes de seguridad (rotura, vida, entre otros) que se emplean en la aplicacion
de célculos de elementos son los requeridos por las especificaciones técnicas.

CR3.4 La forma y dimensidon de los elementos que componen los troqueles (estructuras,
elementos de unidn, entre otros) se establecen teniendo en cuenta los resultados de los
calculos obtenidos.

CR3.5 Los elementos normalizados (tornillos, pasadores, chavetas, guias, entre otros) se
seleccionan en funcién de las solicitaciones a los que estan sometidos y las caracteristicas
aportadas por el fabricante.

Disefiar con herramientas informaticas de disefio asistido por ordenador (CAD) el
modelo virtual y los planos para la fabricacidon del troquel y sus componentes.
CR4.1 La fabricacidn, mantenimiento y montaje (accesibilidad, utilizacién de herramientas
normalizadas, facilidad de montaje, posibilidad de automatizacion, entre otros) se tienen en
cuenta en el disefio del troquel.

CR4.2 Los planos se realizan aplicando las normas de representacion grafica (formatos de
planos, lineas de dibujo, acotacion, tolerancias, vistas, secciones, entre otros).

CR4.3 Los ajustes y tolerancias se establecen de acuerdo con la funciéon que desempefian las
piezas y el tipo de fabricacién prevista.

CR4.4 El traslado y manipulacién del troquel se determina en funcién de las dimensiones
maximas, los elementos de sujecidn, las protecciones para el transporte, el peso, entre otros.
CR4.5 Los elementos del troquel se representan utilizando formas constructivas
estandarizadas (entallas, estriados, tornillos, entre otros).

CR4.6 La eleccién de elementos comerciales se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas
técnicas de los elementos normalizados descritas por los proveedores (prestaciones,
instrucciones de montaje, productos auxiliares de mantenimiento, entre otros).

Verificar que el desarrollo del proyecto obedece a las especificaciones de disefo,
para asegurar la calidad del producto y el cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y proteccidon del medio ambiente.

CR5.1 El procedimiento de verificacion se realiza contemplando aspectos de calidad del
producto, normativa y reglamentacién especificas, funcionalidad, seguridad, costes, utillajes,
fabricabilidad, materiales, elementos disefiados, planos de conjunto y despiece y manual de uso
y mantenimiento, ademas del AMFE de disefio y su actualizacion.

CR5.2 Los diferentes elementos disefiados responden al objetivo marcado por las
especificaciones técnicas que hay que cumplir.

CR5.3 Las verificaciones mas relevantes que deben realizarse se especifican en las pautas de
control.

CR5.4 El acotado de planos se contrasta con las caracteristicas técnicas y con los planos de
conjunto del producto y se realiza en funcién del proceso de mecanizado al que debe someterse
la superficie.

CR5.5 Las pautas de mecanizado que se establecen aseguran la fabricacion del utillaje segun
las caracteristicas de disefio.

CR5.6 La verificacion del desarrollo del proyecto se determina atendiendo a criterios de calidad
y al plan de prevencidn de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.
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Contexto profesional

Medios de produccidn
Aplicaciones informaticas de CAD/CAE (disefio e ingenieria asistida por ordenador).

Productos y resultados

Informacién para el disefio de troqueles obtenida. Configuracion del troquel determinado.
Dimensionado del troquel calculado. Troqueles de corte y conformado disefados. Verificacion del
desarrollo del proyecto efectuada.

Informacion utilizada o generada

Planos de la pieza a conformar. Modelo CAD de la pieza a conformar. Pedido del troquel. Normas
técnicas de representacion grafica. Normas de construccion del cliente. Planos de fabricacién del
troquel. Modelos CAD de los componentes del troquel. Manual de uso y mantenimiento del troquel.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Ajustar, montar y verificar la funcionalidad y los componentes de troqueles

Nivel:

3

Codigo:  UC2158 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Verificar la forma, dimensiones y acabados superficiales de los componentes del
troquel, para asegurar la calidad de los mismos, segin los procedimientos
establecidos y cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente.

CR1.1 Las piezas a medir se encuentran limpias y aclimatadas.

CR1.2 Los instrumentos se seleccionan en funcion del parametro a verificar conforme a las
especificaciones técnicas del producto.

CR1.3 La calibracién de los elementos de verificacion se comprueba verificando la ficha de
calibracion.

CR1.4 La verificacion se realiza conforme a los procedimientos establecidos en las normas.
CR1.5 La verificacién de la forma, dimensiones y acabados superficiales de los componentes
del troquel se realiza atendiendo a criterios de calidad y conforme al plan de prevencién de
riesgos laborales y de proteccidn medioambiental.

Ajustar los componentes del troquel a las especificaciones y a los requerimientos
funcionales, con la calidad requerida y cumpliendo con las normas de prevencion
de riesgos laborales y proteccidén del medio ambiente.

CR2.1 Las zonas a ajustar, incluidas las cadenas cinematicas, se determinan montando los
componentes del troquel y comprobando su funcionalidad.

CR2.2 Los procedimientos para ajustar los componentes del troquel (proceso, maquinas,
herramientas entre otros) se determinan en funcién de los ajustes que se deben realizar.

CR2.3 Las operaciones manuales de acabado se realizan con las herramientas requeridas al
ajuste a realizar.

CR2.4 Las maquinas de arranque de viruta, de abrasidon y especiales se utilizan segun
procedimientos establecidos.

CR2.5 Las especificaciones y requerimientos funcionales de los componentes del troquel se
verifican durante el proceso de ajuste.

CR2.6 El ajuste de los componentes del troquel se realiza atendiendo a criterios de calidad y
conforme al plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

Montar el troquel ensamblando los componentes, subconjuntos y sistemas,
segun los procedimientos establecidos, empleando las herramientas y utiles
adecuados, con la calidad requerida, y cumpliendo las normas de prevencion de
riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.

CR3.1 Elcentrado o alineado de la pieza se realiza con la precisidn exigida en el proceso.
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CR3.2 Los montajes se realizan con las herramientas adecuadas y respetando el par maximo de
apriete.

CR3.3 Los elementos de transporte y elevacidn se utilizan en funcion de las caracteristicas del
material que hay que transportar.

CR3.4 Las piezas y utiles se mantienen limpias permitiendo el correcto posicionamiento de
éstas.

CR3.5 El montaje del troquel ensamblando los componentes, subconjuntos y sistemas se
realiza atendiendo a criterios de calidad y conforme al plan de prevencién de riesgos laborales y
de proteccién medioambiental.

RP4: Verificar los movimientos de las cadenas cinematicas de los componentes del
troquel, segun los procedimientos establecidos, con la calidad requerida, vy
cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccién del
medio ambiente.

CR4.1 Las cadenas cinematicas de los componentes del troquel se verifican conforme a
especificaciones establecidas en el disefio.

CR4.2 Los diferentes elementos de la cadena cinematica se ajustan al objetivo funcional que
hay que cumplir.

CR4.3 Las verificaciones realizadas se ajustan a lo definido en las pautas de control.

CR4.4 La verificacidon de los movimientos de las cadenas cinematicas de los componentes del
troquel se realiza atendiendo a criterios de calidad y conforme al plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion medioambiental.

RP5: Verificar la estanqueidad de los sistemas hidraulicos y de los circuitos de
circulacion de liquido refrigerante del troquel, segun los procedimientos
establecidos, con la calidad requerida, y cumpliendo las normas de prevencién de
riesgos laborales y protecciéon del medio ambiente.

CR5.1 Los circuitos hidraulicos se verifican conforme a especificaciones establecidas en el
disefo.

CR5.2 Los elementos de los sistemas hidraulicos se ajustan al objetivo funcional establecido.
CR5.3 Las verificaciones realizadas se ajustan a lo definido en las pautas de control.

CR5.4 La verificacion de la estanqueidad de los sistemas hidrdulicos y de los circuitos de

circulacion de liquido refrigerante del troquel se realiza atendiendo a criterios de calidad y
conforme al plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

RP6: Verificar el funcionamiento del troquel en las pruebas operativas, analizando los
defectos en las piezas producidas y estableciendo las medidas correctivas para su
resolucién, segun los procedimientos establecidos, con la calidad requerida, y
cumpliendo las normas de prevencidon de riesgos laborales y proteccion del
medio ambiente.

CR6.1 Las piezas fabricadas con el troquel se corresponden con las especificaciones técnicas de
la pieza a fabricar.

CR6.2 Las verificaciones de la pieza realizadas se ajustan a lo definido en las pautas de control.
CR6.3 Las medidas correctivas se establecen de acuerdo a los defectos observados en las
piezas producidas y en el funcionamiento del troquel durante las pruebas en maquina.
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CR6.4 La verificacién del funcionamiento del troquel se realiza atendiendo a criterios de
calidad y conforme al plan de prevencidn de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Aplicaciones informaticas de control de calidad y metrologia dimensional. Mdaquinas y utiles de
metrologia dimensional (Maquina de medir por coordenadas, proyector de perfiles, durémetro,
rugosimetro, pies de rey, micrometros, perfildmetros, entre otros). Prensas de estampacion. Sistemas
de visidn artificial.

Productos y resultados

Forma, dimensiones y acabados superficiales de los componentes del troquel verificados. Componentes
del troquel ajustados a las especificaciones y a los requerimientos funcionales. Componentes del
troquel montados. Componentes del troquel verificados.

Informacion utilizada o generada

Planos de fabricacion del troquel. Normas técnicas de representacion gréafica. Pautas de control para
cada uno de los componentes del troquel. Instrucciones del proceso. Instrucciones de mantenimiento
de uso. Normativa de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Informes de medicidn y
control de los componentes del troquel. Informes de medicidn y control de las piezas producidas por el
troquel. Informes de las pruebas de funcionamiento del troquel.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Elaborar componentes de troqueles para la obtencion de piezas de chapa
metalica

Nivel:

3

Codigo: UC2157 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Montar las piezas sobre el utillaje, para el mecanizado de componentes de los
troqueles, empleando las herramientas y utiles adecuados, con la calidad
requerida, y cumpliendo las normas de prevencién de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente.

CR1.1 Los utiles de sujecidén se seleccionan garantizando el amarre de la pieza en funcién de la
forma, dimensiones y proceso de mecanizado y sin dafar la pieza.

CR1.2 Elcentrado o alineado de la pieza se realiza con la precision exigida en el proceso.

CR1.3 Los montajes se realizan con las herramientas requeridas y respetando el par maximo de
apriete.

CR1.4 El traslado y manipulacién de las piezas se realiza con los medios especificados en

funcién de las dimensiones maximas, los elementos de sujecién, las protecciones para el
transporte, el peso, entre otros.

CR1.5 Las piezas y utiles se mantienen limpias permitiendo el correcto posicionamiento de
éstas.

CR1.6 El montaje de las piezas sobre el utillaje se realiza atendiendo a criterios de calidad y
conforme al plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

Preparar la mdquina para mecanizar los componentes del troquel, a partir de la
orden de fabricacion y en funcidon del proceso, con la calidad requerida y
cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales y protecciéon de
medio ambiente.

CR2.1 Los utillajes de amarre se montan y alinean en la maquina teniendo en cuenta las
instrucciones de la maquina y la calidad de la pieza a obtener.

CR2.2 El programa CNC se carga con los periféricos especificos o se transfieren a través de la
red de comunicacion.

CR2.3 Los decalajes de las herramientas se introducen el programa de CNC.

CR2.4 Llas operaciones de preparacion de la maquina se realizan teniendo en cuenta la

normativa vigente, los criterios de calidad y el plan de prevencién de riesgos laborales y de
proteccién medioambiental.

Mecanizar los componentes del troquel con maquinas herramientas,
convencionales y CNC, por arranque de viruta y procedimientos especiales, con la
calidad requerida y cumpliendo con las normas de prevenciéon de riesgos
laborales y proteccién del medio ambiente.



ERpm Mo UNION EUROPEA o
EEEE NATICHAL Fondo Social Europeo Pagina: 10 de 27
BEEE 0F A5 CUALRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

CR3.1 Los parametros de mecanizado (velocidad, avance, profundidad, entre otros) se adecuan
en funcién de la maquina, proceso, material de la pieza y la herramienta utilizada.

CR3.2 Las referencias de posicionado de las herramientas se establecen atendiendo a la
posicion relativa de éstas con respecto a la pieza.

CR3.3 El desgaste de las herramientas se tiene en cuenta para proceder a su cambio vy
correccion de recorridos.

CR3.4 La pieza obtenida se ajusta a las tolerancias de fabricacién.

CR3.5 Las labores de mantenimiento de primer nivel previstas para las maquinas, instalaciones
o equipos se efecttian segun las fichas de mantenimiento.

CR3.6 La mecanizacion de los componentes del troquel se realiza atendiendo a criterios de
calidad y conforme al plan de prevencidn de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Periféricos de comunicacion de CNC. Herramientas de montaje. Mdquinas-herramienta CNC vy
convencionales de mecanizado por arranque de viruta y procesos especiales (Torno, fresadora, taladro,
electroerosion por penetracion, electroerosién por hilo, rectificadora plana, rectificadora universal,
entre otras). Sistemas de amarre estandar y utillajes especificos. Herramientas de corte. Elementos de
transporte y manutencion. Herramientas manuales. Elementos de medicién y control.

Productos y resultados
Piezas sobre el utillaje para el mecanizado de componentes de los troqueles montadas. Maquina para
mecanizar los componentes del troquel preparada. Componentes del troquel mecanizados.

Informacion utilizada o generada

Planos de fabricacion del troquel. Normas técnicas de representacion grafica. Programas CNC para las
operaciones de mecanizado de los componentes del troquel. Plan de procesos y plan de operaciones
para la fabricacidn de cada uno de los componentes del troquel. Pautas de control para cada uno de los
componentes del troquel. Catdlogos de material y herramientas. Instrucciones del proceso.
Instrucciones de mantenimiento de uso. Caracteristicas de los refrigerantes y lubricantes. Normativa de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Planificar la fabricacion de troqueles para la obtencién de piezas de chapa
metalica

Nivel:

3

Codigo: UC2156 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Definir el proceso de fabricacion de los componentes del troquel, asi como su
posterior montaje, estableciendo la secuencia de operaciones a efectuar y los
medios de produccidn necesarios, asegurando su viabilidad, con la calidad
requerida, y cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente.

CR1.1 El plan de fabricacidon recoge los medios disponibles, asi como las necesidades de
externalizacion.

CR1.2 Las pautas para asegurar la fabricacion del utillaje se establecen seguin los plazos
establecidos.

CR1.3 Las operaciones de mecanizado de cada componente se adecuan a las especificaciones
del plano y a los medios disponibles.

CR1.4 Las operaciones se ajustan a los tiempos establecidos en el plan de fabricacion.

CR1.5 El proceso de fabricacion de los componentes del troquel se determina atendiendo a
criterios de calidad y conforme al plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién
medioambiental.

Programar la utilizacion de los recursos (materias primas, madaquinas,
herramientas, tratamientos, utillaje, personal, entre otros) para la elaboracién de
los componentes de troquel y su posterior montaje, con la calidad requerida, y
cumpliendo las normas de prevencidon de riesgos laborales y proteccion del
medio ambiente.

CR2.1 La utilizacion de los recursos individuales se optimiza para mejorar la rentabilidad.
CR2.2 Los potenciales écuellos de botellaé se identifican en el proceso de fabricacién del
troquel y se toman las medidas necesarias para cumplir con los plazos establecidos.

CR2.3 Las tareas externalizadas se programan en funcién de los plazos establecidos y la
capacidad de produccién.

CR2.4 La programacion de la utilizacién de los recursos se determina atendiendo a criterios de
calidad y conforme al plan de prevencidn de riesgos laborales y de proteccion medioambiental.

Elaborar los programas CNC con las herramientas informaticas CAM para la
fabricacion de los componentes del troquel.

CR3.1 El orden cronoldgico de las operaciones, las herramientas utilizada, los parametros de
operacion, y las trayectorias se establecen en el programa de CNC.
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CR3.2 La programacién de la maquina se realiza en funcién del tipo de mecanizado, tipo de
herramienta, velocidad de trabajo, esfuerzos y tipo de material mecanizado.

CR3.3 Latrayectoria de la herramienta se adecua a la estrategia de mecanizado.

CR3.4 En la simulacidn del programa o la prueba en maquina se comprueba que el mecanizado
es viable y se desarrolla en la secuencia légica.

Contexto profesional

Medios de produccidn
Aplicaciones informaticas CAD-CAM. Aplicaciones informaticas de planificacion.

Productos y resultados
Proceso de fabricacién de los componentes del troquel definido. Utilizacidn de los recursos programada.
Programas CNC elaborados con herramientas informaticas CAM.

Informacion utilizada o generada

Planos de fabricacién del troquel. Normas técnicas de representacion grafica. Modelos CAD de los
componentes del troquel. Programas CNC para las operaciones de mecanizado de los componentes del
troquel. Plan de procesos y plan de operaciones para la fabricacion de cada uno de los componentes del
troquel. Pautas de control para cada uno de los componentes del troquel.
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MODULO FORMATIVO 1
Disefo de troqueles para la obtencidn de piezas de chapa metalica

Nivel: 3

Cddigo: MF2155_3

Asociado a la UC:  UC2155_3 - Disefiar troqueles para la obtencion de piezas de chapa metdlica
Duracion (horas): 210

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1l: Interpretar informacidon técnica para el disefio de troqueles identificando las
formas, material y caracteristicas de piezas a obtener por estampacion.
CE1.1 Identificar en los planos de piezas las caracteristicas de forma, dimensiones y acabados
gue influyan en el disefio del troquel.
CE1.2 Identificar en pedidos de troqueles la vida util o prensa prevista, entre otras
caracteristicas que influyen en el disefio del troquel.
CE1.3 Identificar formas que pueden presentar dificultades para la conformacién de piezas.
CE1.4 Identificar el material de la pieza a estampar.

C2: Analizar las caracteristicas de los troqueles para definir su forma, dimensiones,

soluciones constructivas y coste.

CE2.1 Identificar el comportamiento de la chapa en el proceso de estampacién (troquelado,
plegado, embuticidn, entre otros).

CE2.2 Describir los tipos de troqueles en funcién de las formas a estampar y el tipo de prensa.
CE2.3 Identificar formas de la pieza que pueden dificultar o impedir su obtencidn por procesos
de estampacioén.

CE2.4 Identificar los costes de fabricacion del troquel.

CE2.5 Describir las operaciones del mantenimiento de troqueles.

CE2.6 Relacionar los materiales y sus tratamientos térmicos, superficiales y recubrimientos
necesarios con las funciones de los componentes del troquel.

CE2.7 Describir los ensayos que se aplican en el troquelado y conformado.

CE2.8 Identificar los contenidos de los manuales de uso y mantenimiento de troqueles.

CE2.9 Describir los elementos estandarizados de troqueles.

CE2.10 En un supuesto practico de definicion de un troquel convenientemente caracterizado
por la documentacién técnica del pedido de una pieza de chapa metalica:

- Determinar la secuencia de operaciones a realizar sobre la chapa para obtener la pieza
troquelada.

- Seleccionar el tipo de troquel en funcién de la pieza a obtener por estampaciéon y la prensa a
utilizar.

- Determinar los elementos comerciales estandarizados a utilizar en el troquel.

- Seleccionar los materiales y tratamientos a realizar en los componentes del troquel.

- Determinar los ensayos a realizar en el troquel.

- Estimar los costes de fabricacién del troquel.

- Determinar las acciones de mantenimiento del troquel.
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Realizar los cdlculos necesarios para el dimensionado de los componentes del
troquel realizando los calculos a partir de los datos técnicos de la pieza y del
troquel.

CE3.1 Identificar las solicitaciones mecanicas a las que estdn sometidos los elementos del
troquel.

CE3.2 Calcular los esfuerzos aplicados sobre los componentes de troqueles en funcién de las
solicitaciones a las que estan sometidos.

CE3.3 Determinar coeficientes de seguridad aplicados en el dimensionado de los componentes
de un troquel.

CE3.4 Dimensionar elementos de troquel en funcién de los resultados de los cdlculos de
esfuerzos.

CE3.5 Calcular las necesidades de refrigeracién del troquel.

CE3.6 Seleccionar elementos normalizados en funcidn de sus caracteristicas y las solicitaciones
determinadas.

CE3.7 Seleccionar materiales segun la funcionalidad del componente disefiado.

CE3.8 Optimizar costes y mantenimiento del troquel actuando sobre el disefio.

CE3.9 En un supuesto practico de dimensionado de un troquel convenientemente caracterizado
por la documentacién técnica del pedido de una pieza de chapa metalica:

- Identificar las solicitaciones mecanicas que afectan a cada uno de los componentes del troquel.
- Calcular los esfuerzos a los que se somete cada componente.

- Dimensionar cada componente aplicando los debidos coeficientes de seguridad.-- Seleccionar
los elementos normalizados utilizando catdlogos comerciales.

Diseiar troqueles con la ayuda de aplicaciones informaticas CAD para obtener los
planos de fabricaciéon y montaje.

CE4.1 Identificar las normas de representacién gréafica usadas para el disefio de troqueles.
CEA4.2 Determinar ajustes y tolerancias de componentes de troqueles de acuerdo a su funcion.
CEA4.3 Relacionar la accesibilidad, montaje, mantenimiento y fabricabilidad de troqueles con las
caracteristicas del disefio de sus componentes.

CE4.4 Explicar los elementos necesarios que se deben incluir en el disefio de troqueles para su
transporte y manipulacidn, incluyendo las protecciones.

CEA4.5 Identificar los elementos y formas estandarizadas usados en la fabricacion de troqueles.
CEA4.6 Describir las pautas de control que se utilizan para la fabricacion de troqueles.

CEA4.7 En un supuesto practico de disefio de un troquel convenientemente caracterizado por la
documentacion técnica y a partir de la definicion del mismo y del dimensionado de sus
componentes:

- Dibujar los planos de fabricacién y montaje del troquel utilizando herramientas informaticas de
representacion grafica 3D.

- Acotar cada uno de los componentes aplicando la normativa de representacion grafica

- Establecer las pautas de control para la fabricacién del troquel.

Aplicar técnicas de verificacion del disefio de troqueles para asegurar la calidad
del producto y el cumplimiento de las normas de prevencidon de riesgos laborales
y proteccién ambiental.

CE5.1 Describir los procedimientos de verificacién del disefo de troqueles.

CE5.2 Explicar el AMFE al disefio de troqueles.
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CES5.3 Relacionar las especificaciones técnicas con las calidades de los elementos diseifados.

CE5.4 En un caso practico de verificacion de un disefo de troquel para la fabricacién de una

pieza de chapa metalica:

- Comprobar que el disefio del troquel contiene toda la informacién para su fabricacion,

montaje, uso y mantenimiento.

- Identificar los grupos funcionales del troquel.

- Buscar histdricos de problemas acaecidos con troqueles o componentes similares.
- Realizar un arbol de fallos.

- Determinar la gravedad de cada fallo, la probabilidad de que ocurra y la probabilidad de no

deteccidn para poder calcular el valor de prioridad de riesgo.
- Determinar las causas de los fallos.
- Proponer soluciones a los problemas detectados.

trabajo
C2 respecto a CE2.10; C3 respecto a CE3.9; C4 respecto a CE4.7; C5 respecto a CE5.4.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos

1

Documentacidn técnica para la fabricacion de troqueles
Interpretacién de planos.

Hojas de pedido de troqueles.

Catalogos de componentes normalizados de troqueles.

Normas de disefo y fabricacion de troqueles.

Manuales de uso y mantenimiento para troqueles.

Definicidon de troqueles

Condicionantes del proceso de conformado de piezas de chapa metalica.

Tipos y caracteristicas funcionales de los troqueles.

Parametros de disefio.

Materiales utilizados en la fabricacién de troqueles y piezas troqueladas y conformadas.
Tratamientos térmicos para troqueles y piezas troqueladas y conformadas.
Mantenimiento de troqueles.

Homologacién de troqueles.

Elementos estandarizados para troqueles.

Cdlculos para dimensionar los componentes del troquel
Solicitaciones mecanicas en troqueles.

Coeficientes de seguridad en troquelado.

Refrigeracion de troqueles.

Seleccién de elementos y materiales usando catalogos.

Costes de disefio y fabricacién de troqueles.
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4 Diseno de troqueles
Normas de representacion grafica propias del troquelado.
Ajustes y tolerancias.
Mantenimiento.
Elementos de proteccidon, manipulacion y transporte.
Pautas de control.

5 Verificacidon del disefio de troqueles
Procedimientos de verificacion del disefio de troqueles.
AMFE de disefio.

Andlisis y resolucidn de defectos en piezas troqueladas.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el disefio de troqueles para la obtencion
de piezas de chapa metalica, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero/a Técnico/a, titulacion de grado equivalente o de otras de superior
nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Ajuste, montaje y verificacion de la funcionalidad y de los componentes de

troqueles
Nivel: 3
Cédigo: MF2158_3

Asociado a la UC:  UC2158 3 - Ajustar, montar y verificar la funcionalidad y los componentes de

troqueles

Duracion (horas): 180

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1:

C2:

Aplicar técnicas de verificacion del troquel asegurando que cumplen las
especificaciones y cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccion ambiental.

CE1.1 Describir las condiciones ambientales y de limpieza que deben cumplir el espacio donde
se mide, los instrumentos de verificacidn y la pieza.

CE1.2 Relacionar los instrumentos de verificacién con los parametros a verificar.

CE1.3 Explicar los errores que se producen al verificar debidos al instrumento o proceso y forma
de corregirlos.

CE1.4 Describir los procedimientos de verificacion.

CE1.5 Explicar los usos y mantenimiento de instrumentos de verificacion.

CE1.6 En un caso practico de verificacion de un componente de un troquel:

- Comprobar las condiciones climaticas del laboratorio.

- Manipular el componente asegurando no danarlo.

- Seleccionar los utiles de verificacidon en funcién de las caracteristicas a verificar.

- Comprobar que la calibracién de los Utiles y maquinas de verificacién es vigente.

- Utilizar los utiles y maquinas de verificacidn segun los protocolos establecidos.

- Manipular los duatiles y mdquinas de verificacion asegurando su perfecto estado de
conservacion.

- Registrar las medidas realizadas en el soporte especificado.

- Establecer las medidas correctoras para resolver las desviaciones detectadas.

- Manipular la pieza e instrumentos de verificacién siguiendo las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccién ambiental necesarias.

Realizar operaciones de ajuste de componentes del troquel segun
especificaciones de disefo, cumpliendo con las normas de prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental.

CE2.1 Identificar los componentes de troqueles que requieren ajuste en base a su
funcionalidad.

CE2.2 Relacionar los defectos en las piezas estampadas con las operaciones de ajuste
necesarias en el troquel para su eliminacién.

CE2.3 Describir los procedimientos de ajuste de troqueles.
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CE2.4 Describir los procesos manuales de ajuste y acabado de troqueles.

CE2.5 Identificar los medios adecuados para la manipulacién de piezas teniendo en cuenta la
forma, peso y dimensiones.

CE2.6 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccién ambiental en el ajuste de troqueles.

CE2.7 En un caso practico de ajuste de un troquel:

- Determinar las partes del troquel que deben ser sometidas a procesos de ajuste

- Establecer las operaciones manuales o en maquina a realiza para ajustar el troquel.

- Realizar las operaciones de ajuste manual o mecanico aplicando los procesos establecidos.

- Utilizar las maquinas y herramientas requeridas en cada operacién.

- Verificar el cumplimiento de las especificaciones y requerimientos funcionales de los
componentes del troquel

- Manipular la pieza herramientas y maquinas siguiendo las normas de prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental necesarias.

Realizar operaciones de montaje de troqueles utilizando los equipos y medios
necesarios, a partir de documentacion y especificaciones técnicas y cumpliendo
con las normas de prevencidn de riesgos laborales y proteccién ambiental.

CE3.1 Describir los procedimientos para el montaje de troqueles.

CE3.2 Relacionar las herramientas de montaje de troqueles con su aplicacién.

CE3.3 Identificar los medios adecuados para la manipulacién de piezas teniendo en cuenta la
forma, peso y dimensiones.

CE3.4 Describir las condiciones de limpieza de las piezas, Utiles y herramientas para su uso y
conservacion.

CE3.5 Describir los procedimientos de verificacién del cumplimiento de las especificaciones y
requerimientos funcionales de los componentes del troquel.

CE3.6 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental en el montaje de troqueles.

CE3.7 En un caso practico de montaje de un troquel:

- Ensamblar los diferentes componentes del troquel centrandolos y alineandolos.

- Realizar las operaciones de montaje.

- Utilizar las herramientas especificas para cada operacién.

- Apretar los tornillos y tuercas con el par especificado.

- Verificar el correcto funcionamiento de las cadenas cinematicas del troquel.

- Verificar los circuitos hidraulicos conforme a las especificaciones del disefio.

- Manipular las piezas, herramientas y maquinas siguiendo las medidas de prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental necesarias.

Aplicar técnicas de verificaciéon de la funcionalidad de los componentes y
sistemas del troquel segln los requerimientos del diseio.

CEA4.1 Relacionar los tipos de prensas con los tipos de troquel que pueden usar.

CEA4.2 Describir procedimientos de montaje y regulacion de troqueles en prensa (recorrido,
alimentacién, cadencia, entre otros).

CEA4.3 Describir los procedimientos de verificacion de las piezas obtenidas con el troquel.

CEA4.4 Relacionar los defectos que se obtienen por estampacidn con las posibles causas que los
originan.

CEA4.5 Relacionar las causas de los defectos con las acciones para su correccion.
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CE4.6 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccion ambiental en la verificacién de la funcionalidad de troqueles.
CE4.7 En un caso practico de verificacion de la funcionalidad de un troquel:

- Montar el troquel en la prensa de estampacion.

- Ajustar los pardmetros de funcionamiento de la prensa.

- Estampar una pieza de prueba.

- Verificar la pieza obtenida.

- Determinar los pardmetros a corregir en funcién de los defectos observados en la pieza.

- Modificar los parametros de maquina necesarios.

- Realizar propuestas de modificacion del disefio del troquel.

- Manipular piezas, troqueles y maquinas siguiendo las normas de prevencién de riesgos
laborales y proteccién ambiental necesarias.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
C1 respecto a CEL1.6; C2 respecto a CE2.7; C3 respecto a CE3.7; C4 respecto a CE4.7.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos

1 Verificacion de la funcionalidad y de los componentes de los troqueles
Procedimientos de verificacion de piezas en laboratorio de metrologia.
Verificacidon dimensional, superficial y de forma.

Ensayos destructivos y no destructivos para troqueles.
Instrumentos de verificacion.
Normas de verificacion.

2 Ajustey montaje de troqueles
Montaje de troqueles.
Verificacidon de cadenas cinematicas del troquel.
Verificacidn de circuitos hidraulicos del troquel.
Procedimientos de ajuste.
Operaciones manuales de ajuste de componentes de troqueles.
Operaciones manuales de acabado de componentes de troqueles.
Operaciones de ajuste y acabado por mecanizado.

3 Pruebay verificacion del troquelado
Montaje de troquel en prensa.
Puesta a punto de prensa.
Estampacion de piezas.
Verificacidn de piezas.
Andlisis y correccidn de defectos en piezas troqueladas.
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Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Laboratorio de metrologia y ensayo de 100 m?.

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Taller de mecanizado de 120 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

20 de 27

1. Domino de los conocimientos y las técnicas relacionados con el ajuste, montaje y verificacién de la
funcionalidad y de los componentes de troqueles, que se acreditara mediante una de las formas

siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero/a Técnico/a, titulacion de grado equivalente o de otras de superior

nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Elaboracién de componentes de troqueles para la obtencién de piezas de chapa

metalica
Nivel: 3
Cddigo: MF2157 3

Asociado a la UC:  UC2157_3 - Elaborar componentes de troqueles para la obtencion de piezas de

chapa metdlica

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1:

C2:

Realizar operaciones de preparacion de maquinas para el mecanizado de
componentes de troqueles, utilizando los equipos y medios necesarios a partir de
documentacién y especificaciones técnicas.

CE1.1 Describir los sistemas de amarre de pieza para el mecanizado.

CE1.2 Explicar los procedimientos del montaje y alineado de los utillajes.

CE1.3 Explicar los procesos de centrado y alineado de la pieza en el utillaje de amarre y
magquina.

CE1.4 Describir las condiciones de limpieza de las piezas, Utiles y herramientas para su uso y
conservacion.

CE1.5 Identificar los medios adecuados para la manipulacién de piezas teniendo en cuenta la
forma, peso y dimensiones.

CE1.6 Describir los sistemas de carga de programas CNC en el control de la maquina.

CE1.7 En un caso practico de preparacion de la maquina herramienta para el mecanizado de un
componente de troquel:

- Amarrar la pieza en la maquina.

- Medir la herramienta e introducir los decalajes en al maquina.

- Montar las herramientas de corte en la maquina

- Centrar y alinear el util y la pieza con los diferentes ejes de la maquina.

- Cargar el programa de CNC en la maquina.

- Realizar una simulacién en vacio del proceso de mecanizado.

- Corregir los parametros de mecanizado en funcién de la maquina y el acabado a obtener.

- Comprobar el desgaste de la herramienta y corregir los decalajes en el CNC.

Operar maquinas-herramienta para el mecanizado de componentes de troqueles
por arranque de viruta, cumpliendo las especificaciones del proceso vy
obteniendo la calidad requerida.

CE2.1 Explicar el uso de las maquinas-herramienta por arranque de viruta utilizadas en la
mecanizacion de piezas de troquel.

CE2.2 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencidn de
riesgos laborales y proteccién ambiental.
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CE2.3 Explicar los procesos de verificacion de componentes de troquel mecanizado por
arranque de viruta.

CE2.4 |dentificar las acciones a realizar en el mantenimiento de usuario de las maquinas-
herramienta por arranque de viruta.

CE2.5 Describir los efectos del mecanizado en la generacion de tensiones residuales.

CE2.6 En un caso practico de mecanizado por arranque de viruta de un componente de un
troquel:

- Realizar las operaciones de mecanizado por arranque de viruta siguiendo la hoja de proceso.

- Comprobar el centrado y alineacion de la pieza en cada nueva atada.

- Mecanizar el componente del troquel.

- Verificar las dimensiones y la forma de la pieza antes de moverla del util de fijacidn.

- Manipular la pieza y la maquina-herramienta de arranque de viruta siguiendo las medidas de
prevencion de riesgos laborales y proteccidn ambiental necesarias.

Operar maquinas-herramienta para el mecanizado de componentes de troqueles
por abrasidon, cumpliendo las especificaciones del proceso y obteniendo la
calidad requerida.

CE3.1 Explicar el uso de las maquinas-herramienta de abrasion utilizadas en la mecanizacién de
piezas de troquel.

CE3.2 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccién ambiental.

CE3.3 Explicar los procesos de verificacion de componentes de troquel mecanizados por
abrasioén.

CE3.4 |dentificar las acciones a realizar en el mantenimiento de usuario de las maquinas-
herramienta de abrasion.

CE3.5 En un caso practico de mecanizado por abrasion de un componente de troquel:

- Realizar las operaciones de mecanizado por abrasion siguiendo la hoja de proceso.

- Comprobar el centrado y alineacion de la pieza en cada nueva atada.

- Rectificar la pieza del troquel.

- Verificar las dimensiones y la forma de la pieza antes de moverla del util de fijacién.

- Manipular la pieza y la maquina siguiendo las medidas de prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental necesarias.

Operar maquinas-herramienta para el mecanizado de componentes de troqueles
por electroerosién, cumpliendo las especificaciones del proceso y obteniendo la
calidad requerida.

CEA4.1 Explicar el uso de las maquinas-herramienta de electroerosion utilizadas en la
mecanizacion de piezas de troquel.

CE4.2 Describir los comportamientos necesarios para cumplir con las normas de prevencién de
riesgos laborales y proteccién ambiental.

CEA4.3 Explicar los procesos de verificacion de componentes de troquel mecanizados por
electroerosion

CE4.4 \dentificar las acciones a realizar en el mantenimiento de usuario de las maquinas-
herramienta de electroerosion.

CE4.5 En un caso practico de mecanizado por electroerosion de un componente de troquel:

- Realizar las operaciones de electroerosionado siguiendo la hoja de proceso.

- Comprobar el centrado y alineacion de la pieza en cada nueva atada.

- Electroerosionar la pieza del troquel.
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- Verificar las dimensiones y la forma de la pieza antes de moverla del util de fijacion.
- Manipular la pieza y la maquina siguiendo las medidas de prevencion de riesgos laborales y
proteccién ambiental necesarias.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
Clrespecto a CE1.7; C2 respecto a CE2.6; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.5

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos

1 Mecanizado por arranque de viruta
Sistemas de amarre.
Montaje, alineado y centrado de piezas y utiles de amarre.
Medios de manipulacién de piezas.
Transferencia de programas CNC a mdaquina.
M4dquinas de mecanizado por arranque de viruta.
Normas de Prevencidn de Riesgos Laborales y proteccién del Medio Ambiente.
Mantenimiento de usuario.
Métodos de relajacion de tensiones.

2 Mecanizado por abrasion
Sistemas de amarre.
Montaje, alineado y centrado de piezas y utiles de amarre.
Medios de manipulacidn de piezas.
Transferencia de programas CNC a maquina.
Maquinas de mecanizado por abrasion.
Normas de Prevencidn de Riesgos Laborales y proteccién del Medio Ambiente.
Mantenimiento de usuario.

3 Mecanizado por electroerosion
Sistemas de amarre.
Montaje, alineado y centrado de piezas y utiles de amarre.
Medios de manipulacién de piezas.
Transferencia de programas CNC a maquina.
Maquinas de mecanizado por electroerosién por penetracion e hilo.
Normas de Prevencidn de Riesgos Laborales y proteccion del Medio Ambiente.
Mantenimiento de usuario.

4 Verificacion de piezas en maquina
Preparacion de las superficies a verificar.
Instrumentos de verificacidn utilizados en maquina herramienta.
Procedimientos de verificacion dimensional, superficial y geométrica.
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Medicién con sondas en maquina.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Taller de abrasidn, electroerosion y procedimientos especiales de 120 m?2.
Taller de mecanizado de 120 m?

Taller de CNC de 60 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

24 de 27

1. Domino de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracién de componentes de
troqueles para la obtencién de piezas de chapa metadlica, que se acreditard mediante una de las formas

siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero/a Técnico/a, titulacion de grado equivalente o de otras de superior

nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Planificacidon de la fabricacion de troqueles para la obtencidon de piezas de chapa
metalica

Nivel: 3

Codigo: MF2156_3

Asociado a la UC:  UC2156_3 - Planificar la fabricacion de troqueles para la obtencion de piezas de
chapa metdlica

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Analizar la documentacién técnica del troquel relativa al proceso de mecanizado
de los componentes para su posterior fabricacidon y montaje.
CE1.1 Relacionar los mecanizados necesarios con las caracteristicas del producto.
CE1.2 Determinar el plan de fabricacion.
CE1.3 Describir los medios necesarios para la fabricacién del troquel.
CE1.4 Identificar el camino critico para la fabricacién del troquel.
CE1.5 Describir las operaciones de mecanizado en troqueles.
CE1.6 Describir los procesos de relajacion de las tensiones residuales del mecanizado.
CE1.7 Elaborar hojas de proceso para la fabricacién de componentes de troquelado.

C2: Determinar las fases del proceso de montaje de los componentes del troquel en
funcion de la forma y caracteristicas del mismo.
CE2.1 Determinar el plan de montaje de los componentes fabricados.
CE2.2 Describir los medios necesarios para el montaje del troquel.
CE2.3 Describir las operaciones de montaje de troqueles.
CE2.4 Elaborar hojas de proceso para el montaje de troqueles.
CE2.5 Describir la importancia del orden en la secuencia de montaje del troquel.
CE2.6 Identificar el camino critico en el montaje del troquel.

C3: Elaborar programas de fabricacion del troquel y su montaje, a partir de Ia
documentacidn técnica, en funcidn de los recursos disponibles.
CE3.1 Relacionar los recursos necesarios con la rentabilidad del producto.
CE3.2 Explicar los diagramas de procesos identificando los cuellos de botella.
CE3.3 Elaborar y clasificar la documentacién necesaria para la programacién de la produccién.
CE3.4 Programar los procesos externalizados con el fin de tener los recursos externos a
disposicion en el momento requerido.
CE3.5 Planificar la logistica necesaria para el transporte de componentes.
CE3.6 En un supuesto practico convenientemente caracterizado por la documentacion técnica
del troquel para la fabricacidn de una pieza de chapa metalica y los recursos disponibles en una
empresa:
- Identificar los procesos a realizar en las propias instalaciones y los que se externalizan.
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- Seleccionar las maquinas utiles y herramientas para fabricar cada uno de los componentes.
- Determinar el flujo de materiales, tanto materias primas como materiales semielaborados.
- Determinar los cuellos de botella para minimizar su impacto en la globalidad del proceso.

- Elaborar la documentacion técnica de la programacién de la produccion.

C4: Elaborar programas de CNC para el mecanizado de componentes de troqueles
utilizando aplicaciones informaticas CAM.
CEA4.1 Relacionar estrategias de mecanizado con las formas y calidades mecanizables.
CEA4.2 Explicar las opciones para optimizar los tiempos de fabricaciéon actuando sobre las
estrategias de mecanizado.
CE4.3 Explicar el postprocesado de programas CAM para obtener el programa de CNC.
CE4.4 Describir el analisis de viabilidad del mecanizado mediante los procesos de simulacion.
CE4.5 En un caso practico de elaboracién de programas CAM para el mecanizado de un
componente de un troquel:
- Importar el disefio 3D a una aplicacién informatica CAM.
- Analizar las formas del componente.
- Determinar la estrategia de mecanizado que obtenga el acabado superficial requerido con el
minimo uso de recursos.
- Postprocesar el resultado del programa CAM para obtener un programa de CNC vy revisar el
resultado.
- Simular el programa CNC y optimizarlo.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a CE4.5.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos

1 Procesos de fabricacion de troqueles
Plan de fabricacién.
Medios de fabricacion.
Externalizacion de procesos.
Operaciones de mecanizado.
Hojas de proceso.
Parametros de mecanizado.
Procesos de relajacion de tensiones residuales.

2 Programacion de la produccién de troqueles
Rentabilidad del producto.
Diagramas de proceso (GANTT, PERT, entre otros).
Documentacién de programacion de la produccién.
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Logistica.

3 CAMyCNC
Estrategias de mecanizado.
Optimizacién de tiempos.
Programacion CAM.
Programacion CNC.
Postprocesado.
Simulacién de programas de mecanizado.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Domino de los conocimientos y las técnicas relacionados con la planificacion de la fabricacién de
troqueles para la obtencién de piezas de chapa metadlica, que se acreditard mediante una de las formas
siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero/a Técnico/a, titulacion de grado equivalente o de otras de superior
nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.



