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Matricería avanzada: Mecanizado, ajuste y puesta a punto de 
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DATOS GENERALES DE La ESPECIALIDAD 

1. Familia Profesional: Fabricación Mecánica  

 Área Profesional: Producción Mecánica 

  

2. Denominación: Matricería avanzada: Mecanizado, Ajuste y Puesta a Punto de Troqueles  

3. Código: FMEM0019OV 

4. Nivel de cualificación:  3 

5. Objetivo general: 

 
El objetivo que las personas, adquieran conocimientos para  ajustar los distintos elementos del troquel, así 
como dar un tratamiento adecuado según el tipo de troquel, material y pieza, que les permita hacer la  
puesta a punto de la pieza. 
  
  
6. REQUISITOS DEL PROFESORADO 

6.1. Titulación de referencia  

• Valorable formación profesional superior en  programación producción fabricación mecánica / medio 
en fabricación mecánica o Certificación Profesional en Diseño y fabricación de troqueles.  

Es requisito ser experto en dicha materia, y tener más de 10 años de experiencia. 

  

 6.2. Experiencia profesional requerida:  

• 10 años o más en su área de especialización, y estar reconocidos a nivel global en la compañía 
como expertos en dicha materia. 

 

6.3.  

   
Se valorará: 

 Capacidad de adaptar la formación a las necesidades, proyectos y retos reales de la empresa 

 Capacidad para trabajar en equipo  
.. 

7.  Número de participantes:  

 
Máximo 25 participantes. 

8. Relación secuencial de módulos formativos: 

Módulo  1 – Ajuste de troqueles 
Módulo  2 – Puesta a Punto de troqueles 
Módulo 3 – Instalaciones de Mecanizado CNC en Automoción 
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9. Duración:  

Horas totales: 200 horas 
Distribución horas: 

 Presencial       200horas 

10. Requisitos mínimos de espacios, instalaciones y equipamiento 

10.1. Espacio formativo:  

Es importante resaltar que las instalaciones en las que se va a llevar cabo la formación, reproduzca una  
troquelería moderna con  idéntico equipamiento, lo cual permitirá aprender los mismos procesos que se 
realizan en una troquelería de Estampación en Frío y Caliente (preparada para ambas) 

Equipamiento: 
Aula convencional: 

 Aula de formación de 75 m² con capacidad suficiente para 30 alumnos. El aula cuenta con 
mobiliario docente móvil (sillas, mesas, pantalla TV, etc.) 

 
Aula Productiva: 

 Una prensa hidráulica de 600tn para tecnologías de estampación en frío y estampación en 
caliente. 

 Un horno 

 Dos brazos robot 

 Una fresadora CNC de alta velocidad y otras máquinas más ligeras como tornos o rectificadoras. 

 18 bancos de trabajo completamente equipados, con herramientas y  conexión eléctrica y 
mecánica. Estos bancos están situados bajo grúas que operan sobre ellos. Además cuentan con 
9 ordenadores (uno por cada dos bancos de trabajo) para la visualización y utilización de software 
de diseño. 

 Dos grúas EOT con capacidad de elevación de 15tn. 
 
El laboratorio de calidad: 

 Máquina de ensayos de tracción. 

 Durómetros. 

 Máquina de medición tridimensional. 

 Microscopio. 

 Pulidora. 

 Sierra de disco para corte de muestras. 

 Calibre manual (digital y analógico). 

 Equipos informáticos.  

 Software específico de la especialidad. 

Recursos materiales para el desarrollo del módulo 1:  

 Línea de prototipos 

 Proyector 

 Manual de instrucciones de prensa y de línea 

 Planos mecánicos generales, eléctricos e hidráulicos 

 Troquel y formatos 

11.Ocupación/es de la clasificación de ocupaciones 

        Código y denominación.  
• 32091102: Encargados de taller de soldadura y/o jefes de equipos de soldadores. 
•  73 Soldadores, chapistas, montadores de estructuras metálicas, herreros, elaboradores de 
herramientas y afines 
• 731 Moldeadores, soldadores, chapistas, montadores de estructuras metálicas y trabajadores 
afines 
• 7312 Soldadores y oxicortadores 
12.1   Contexto profesional (ámbito profesional y sectores productivos en el que se desarrolla la 
actividad) 

SECTOR AUTOMOCIÓN, EN PLANTAS DE ESTAMPACIÓN DONDE ES NECESARIO UNIR 
PIEZAS A TRAVÉS DE SOLDADURA.
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MÓDULOS FORMATIVOS 

 

Módulo nº 1 
 

Denominación: Ajuste de Troqueles 
 

Duración: 80 horas 
  

Contenidos teórico- prácticos generales: 

 UD 1.1 Materiales. (5 horas) 

 UD 1.2 Estudio de troquel: visualización de planos y despiece. (5horas) 

 UD 1.3 Aparatos de medida y Herramientas de manipulación. (10 horas) 

 UC 1.4.Montaje de los elementos, procesos Avanzados de Matricería  (40 horas) 

 UC 1.5.Montaje y mantenimiento sistemas hidráulicos y neumáticos. (20h) 
 

UD 1.1 Materiales  

Objetivo: 

 
Desarrollar un conocimiento básico de los materiales que se utilizan en el ajuste y puesta a punto de 
troqueles, que permita desarrollar una capacidad crítica a la hora de  elegir herramienta o electrodo a 
utilizar 
  

Duración del módulo 
5 horas 
 

Contenido Teórico-Práctico: 

 Conocimiento de los materiales más comunes (férricos, aceros y fundiciones). 

 Propiedades que les confieren los elementos de aleación, aplicaciones. 

 Aplicaciones específicas de los materiales utilizados en el troquel. 

 Interpretar listas de materiales. 

 Tratamientos superficiales en el troquel, a través de la identificación de las piedras que se 
emplean en troquelería, e identificación de las aplicaciones más comunes en función del mapa de 
durezas. 

 Especificación de los electrodos utilizados para cada material, proceso de elaboración de la 
soldadura y condiciones de la ejecución (temperatura, tiempo de enfriamiento y medios de 
enfriamiento). 

 Tipo de electrodos a utilizar en soldadura, en función del material. 

 Elementos medioambientales y condiciones de seguridad en la elaboración de soldadura. 

 

UD 1.2  Estudio de troquel, visualización de planos y despiece  
 

Objetivo: 
Adquirir un conocimiento sobre las partes del troquel, así sobre los elementos del troquel y su 
cinemática en general. 

 

Duración del módulo: 
5 horas 

 

Contenido Formativo del Módulo: 

 Uso de plano pieza, método plan, proyectos, despieces, planos de mecanizado, listas de 
materiales, tablas de holguras de corte, tolerancias de ajustes entre elementos. 

 Identificación de elementos (Bases, machos y pisadores, estándares, etc.), así como la 
comprensión de su función operativa de los elementos.  

 Posibilidad manipulativa de elementos: Materiales estándares y no estándares. 

 Comprensión de la cinemática: sincronización de elementos, interferencias 

 Tolerancias y rugosidades de elementos  según  función operativa 
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UD 1.3 Aparatos de medida y Herramientas de manipulación. 

 

Objetivo: 
Desarrollar el conocimiento de habilidades manuales consideradas “artesanales”, que permitan un la 
obtención de una pieza en calidad a nivel de aspecto y geométrica, a través de los aparatos de 
medida manual de calidad (previos al departamento de control de calidad). 

 

Duración del módulo: 
10 horas 

 

 

Contenido Formativo del Módulo: 
Aparatos de medida. 

 Uso de calibres, cintas métricas, galgas, micrómetros, comparadores, sondas, etc. 
o Herramientas y elementos de manipulación manuales y no manuales: 

 Herramientas:  
o Uso de rotaflex, rotalin, amoladoras, piedras de amoladora y de mano, fresas, 

esmeriladoras, rasquetas, plantillas varias, etc 
o Elementos de manipulación::Uso de grúas, prensas de preparación,, carretones, 

cáncamos, grilletes, traspalet,  etc  
  

 Tornillos y pasadores (taladro y roscado). 
o Ajustar Chavetas, calas de ajuste (rectificado y esmerilado). 
o Ajustar columnas y casquillos en su alojamiento; lijado y marmoleado de asientos, con 

rasqueta o rotalin en función de la dureza del material.  
o Limado de Superficies: 
o Limado de Superficies Planas 
o Limado de Superficies no Planas. 
o Tipos de Limas 
o Idoneidad de utilización 

 Rotaflex: 
o Aprender a cruzar la piedra debidamente.  
o Elección y utilización de fresas y piedras rotaflex según trabajo a realizar. 
o Seguridad e instalación y recambio. 
o Normas de protección. 

 Piedras: 
o Pulir superficies a grado de acabado requerido. 
o Verificar la continuidad de la superficie en conformadores. 
o Tipos de piedras 
o Idoneidad de utilización. 

 

 Escuadrado en cuchillas. 

 Afilado de corte. 

 Escuadrar cuchillas. 

 Ajustar cuchillas de retal y de corte. 

 Posicionar tacos teniendo en cuenta las creces de mecanizado 

 Ajustes y ensamblajes. 

 Galgear holguras de corte. 

 Ajustar tacos conformadores macho-matriz 

 Pulido: 
o Pulido de superficies planas. 
o Pulido de superficies no planas. 
o Pulido de radios. 

 Soldadura: 
o Soldadura 
o Tipos de soldadura 
o Protecciones 
o Soldadura de electrodos: tipos para cada material y condiciones de ejecución (prácticas) 
o Recargar con soldadura y ajustar. 
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UD 1.4. Montaje de los elementos, procesos Avanzados de Matricería 
 

Objetivo: 
Realizar de forma autónoma el ensamble y ajuste de las diferentes piezas mecanizadas y distintos 
elementos en el troquel, y dar los últimos ajustes antes de ponerlo a punto en prensa sacar pieza en 
medida y calidad de aspecto.   
 

Duración del módulo: 
40 horas 
 

Contenido Teórico-práctico: 

 Ensamble. 

 Fijación de elementos. 

 Mecanizados. 

 Preparación para prensa de retoque: o preparación. 

 Prensas de retoque o 'preparación. 

 Tareas de preparación para prensa de puesta a punto.  

 Tareas de correcciones geometría y aspecto. 

 Terminación de útiles. 

 Soldadura. 

 Ensamble 
o Conocimiento de elementos indispensables a ensamblar en cada uno de los 

subconjuntos, así como grado de acabado o ajuste de ellos. 
o Ajuste de elementos: Carros, tacos, cuchillas, pisadores, etc.  
o Recursos de verificación; azul , galgas, pie de rey, etc. 
o Definir elementos a montar en cada  fase de mecanizado: desbaste, semiacabado y 

acabado. 

 Fijación de elementos 
o Tamaño de fijación: Dimensionabilidad adecuada a pesos y a esfuerzos.  
o Realización de barrenados , roscados y escariados en función de la operatividad y grado 

de precisión. 

 Mecanizados 
o Tipos de mecanizado grados de acabado  y tolerancia requerida en función de la  

operatividad del mecanizado. 
o Capacidad de análisis para decidir la conveniencia o no de un mecanizado o, por el 

contrario, la acción manual. Aprovechamiento de recursos. 
o Elección del orden de montaje de elementos , en función de las capacidades maquina; 

Interferencias de cabezal y herramientas, interferencias entre elementos, etc.  
 

UD 1.5. Montaje y mantenimiento sistemas hidráulicos y neumáticos. 

Objetivos: 

 
Realizar el Montaje y mantenimiento de sistemas neumáticos e hidráulicos. 
Interpretar correctamente los esquemas. 
Determinar los elementos que lo componen. 
Conocer las medidas normalizadas. 
Conocer los elementos sellantes adecuados a cada aplicación. 
Efectuar montajes electro-neumáticos y electrohidráulicos con los sistemas de captación y de 
seguridad que requiera.  
 

Duración del módulo: 
20 horas 

 

Contenido Formativo del Módulo: 
• Conceptos fundamentales de presión, caudal, velocidad, sección potencia así como 

frecuencia, intensidad, tensión resistencia, campo; requeridos en una instalación aplicados a 
elementos de trabajo, elementos de distribución y elementos de captación. 

• Sistema de medición de estos parámetros. 
• Elementos normalizados en instalaciones rígidas y flexibles. 
• Circuitos electro-neumático y electrohidráulicos. 
• Análisis del funcionamiento y localización de averías. 
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Módulo nº 2 
 

Denominación: Puesta  a Punto de Troqueles  
 

Duración: 80 horas 
 
Relación de unidades didácticas 
 

 UD 2.1 Aspectos técnicos de ingeniería. (10 h) 

 UD 2.2 Puesta a Punto. (40h) 

 UD 2.3 Interpretación de resultados dimensionales y de aspecto (20 h) 

 UD 2.4. Mantemiento de troqueles   (10 h) 
 

 

UD 2.1  Aspectos técnicos de ingeniería 

Objetivo: 
Visualizar e interpretar las simulaciones y poderlas aplicar en el trabajo del día a día. 

 

Duración del módulo: 10 horas 

 

Contenido Formativo del Módulo: 
o Interpretación del informe de prensas  

 Datos de la pieza chapa 
 Datos del formato  
 Datos de la prensa de producción ( presiones trabajo , prensa producion  
 Interpretación  de la simulación ( análisis  visualizador de autoform) 

   Adelgazamientos  

 Estiramientos  

 Aspecto 

 Tragada de chapa  
 Analisis de springback , deformaciones  

 Conocimiento de los referenciales de pieza  

 Analisis del springback  
 Deformaciones 

 Flecha  

 Sprinback  

 Mapa de pegadas  

  

UD 2.2   Puesta a Punto: 

Objetivo: 
Desarrollar el conocimiento y poner en práctica el montaje del troquel la prensa, sabiendo 
interpretar para ello los documentos de simulación de proceso derivados de la ingeniería 
y realizando los reglajes en prensa derivados para ello. 

 

Duración del módulo: 40 horas 

 

Contenidos teórico-prácticos: 

 1. Montaje de troquel en prensa. 
o Montaje en prensa 
o Directrices de la  simulación referentes a tipo de prensa y parámetros para el montaje. 

 2. Reglajes de parámetros de prensa. 
o Reglaje de parámetros prensa: Presiones  y carreras de trabajo. 

 3. Marmoleos varios. 
o Práctica de marmoleo (habilidad manual), para alcanzar pieza (Un 80% de pegada 

correcta). 

 4. Puesta a punto de útil para obtención de pieza representativa para correcciones 
o Procedimiento para obtención de primera pieza embutida. 
o Control de calidad de primera pieza embutida (para producción seriada). 
o Puntos a respectar en el proceso de embutición.   
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 5.- Control de pieza embutida- defectos y acciones (DO.PRO.39). 
 

o PAP interior-validación de pieza válida para correcciones en prensas.  
  

o Agujeros de Coordinación   
  

 6. Correcciones. 
o Medición de Pieza  

  
o Optimización de pieza realizada por control  

  
o Optimización de pieza realizada por control 

  
o Ciclo Repetitivo hasta alcanzar la calidad especificada.  

   
 

 7. Puntos a tener en cuenta 
o Tabla de holguras de corte”   (cuchillas y punzadoras).  
o Tratamiento térmicos”  

 

UD 2.3  Interpretación de resultados dimensionales y de aspecto (20 h). 

Objetivo: 
Adquirir los conocimientos para  interpretar el resultado obtenido y plantear mejoras de aspecto. 

o “Analizar piezas de estampación determinando la importancia de los defectos y la 
tipología de los mismos A,B, C. 

o Medir, analizar e interpretar resultados en chapa de forma dimensional y de aspecto para 
luego poder identificar la tipología de defectos y poder definir la corrección a llevar a 
cabo. 

Duración del módulo: 
20 horas 

Contenido Formativo del Módulo: 

 Interpretación de Resultado Dimensional. 

 Interpretación de Resultado de aspecto. 

 Verificación de piezas. 

 Interpretación de resultados en chapa dimensionales y de aspecto. 

 Identificación de la tipología de defectos. 

 Análisis y corrección de defectos en las  piezas estampadas: Prognosis. 

 Verificación de estiramientos pieza. 

 Piezas de piel. 

 

UD 2.4  Mantenimiento de troqueles   (10 h) 

Objetivo: 
Saber realizar de forma autónoma el mantenimiento preventivo y  correctivo de un troquel en 
funcionamiento, en una planta de estampación. 

Duración del módulo: 
10 horas 

Contenido Formativo del Módulo: 
• Mantenimiento preventivo y correctivo de troqueles. 
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Módulo nº 3 
 

Denominación: Instalaciones de Mecanizado CNC en Automoción  
 

Duración: 40 horas 
 

Objetivos / Resultados de aprendizaje: 
 
Adquirir la capacidad para  utilizar de forma autónoma y mantener de forma básica la máquina. 
 

Contenidos teórico- prácticos generales: 
 

 Conocimientos máquina. Impartidor: ATP 
- Elementos Básicos:  

o 1 Conocimiento general de la máquina.  
o 2. Mantenimiento general.  
o 3. Cambio de gamas y velocidad. 
o 4. Explicación armario eléctrico. 

- Manejo de la máquina. 
o 1  Manejo.  
o 2. Montaje y desmontaje accesorios. 
o 3. Parámetros que afectan al funcionamiento. 

 Operaciones CNC- Heidenhain. Impartidor: Salesianos Deusto. 
- Preparación máquina. 

Operación 1: Ejes. 
o Nomenclatura de ejes. 
o  2. Sistema de Coordenadas, ejes cartesianos.  
o 3. Coordenadas absolutas, coordenadas incrementales, coordenadas máquina.  
o 4. Desplazamiento en rápido y en avance de trabajo. 
o  5. Puesta en marcha del cabezal y programación de revoluciones. 

Operación 2: Centrado de pieza y herramienta. 
o 1. Ajuste de cero piezas.  
o 2 Tablas de ajuste de diferentes ceros pieza 
o 3. Tablas de ajuste de herramientas.  
o 4. Funciones auxiliares.  
o 5. Funciones de programación 

- Programas y ejecución 
Operación 3: Ciclos de Mecanizado. 
Operación 4: Manipulación de Programa.  

o 1. Edición de Programas. 
o 2. Creación de un programa nuevo. 
o 3. Modificación de un programa.  
o 4. Borrado de un programa. 
o  5. Borrado de una línea de programa. 
o  6. Ejecución de un programa. 
o  7. Interrupción de un programa. 

 
 
 

 


