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DATOS IDENTIFICATIVOS DE LA UNIDAD FORMATIVA 

UNIDAD FORMATIVA DESARROLLO DE PROCESOS DE FUNDICIÓN 
Duración 90 

Condicionada 

Código  UF0177 

Familia profesional FABRICACIÓN MECÁNICA 

Área Profesional Fundición 

Certificado de profesionalidad Producción en fundición y pulvimetalurgia Nivel 3 

Módulo formativo  Procesos de fundición Duración 180 

Resto de unidades formativas que 
completan el módulo 

Interpretación de planos y aleaciones en fundición 
Duración 

50 

Cálculo de tiempos y costes en fundición 40 

 

Apartado A: REFERENTE DE COMPETENCIA 

 
Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3 de la UC0589_3 :DEFINIR PROCESOS OPERACIONALES DE FUNDICIÓN 

 

Apartado B: ESPECIFICACIÓN DE LAS CAPACIDADES Y CONTENIDOS 

Capacidades y criterios de evaluación 
C1: Desarrollar procesos de fundición, partiendo de los requerimientos del producto, determinando las materias primas, los procedimientos 

de fabricación y, las máquinas y medios de producción que posibiliten la fabricación en condiciones de calidad y rentabilidad, 
cumpliendo con las normas de prevención de riesgos laborales y de medio ambiente. 

CE1.1 Explicar los distintos procedimientos de fundición que intervienen en la fabricación. 
CE1.2 Relacionar las distintas operaciones de fundición con las máquinas, herramientas y utillajes necesarios, determinando el 
tiempo empleado en realizarlas. 
CE1.3 A partir de la fabricación por fundición de un producto, convenientemente caracterizados por medio de planos, 
especificaciones o muestras: 

o Determinar la materia prima: geometría, tipo, cantidad y dimensiones. 
o Identificar las principales fases de fabricación, describiendo las secuencias de trabajo. 
o Descomponer el proceso de fabricación en las fases y operaciones necesarias (moldeo, fusión, colada). 
o Determinar los equipos, maquinaria o instalación necesarios para la ejecución del proceso. 
o Especificar, para cada fase y operación, los medios de trabajo, utillajes, herramientas, útiles de medida y comprobación, 

así como las condiciones de trabajo (tiempo de colada, presión, atmósfera, temperatura, fuerza, etc.) en que debe 
realizarse cada operación. 

o Realizar una propuesta de distribución en planta, disponiendo las siluetas de las máquinas y medios, teniendo en cuenta 
la secuencia productiva, los flujos de materiales, los puestos de trabajo y las normas de seguridad. 

o Determinar los materiales, productos y componentes intermedios necesarios para cada operación. 
o Calcular los tiempos de cada operación y el tiempo unitario, como factor para la estimación de los costes de producción. 
o Identificar y describir los puntos críticos de la fabricación, indicando procedimiento productivo, tolerancias, características 

del producto. 
o Elaborar la "hoja de instrucciones" correspondiente a una fase u operación del proceso, determinando :las tareas y 

movimientos, los útiles y herramientas, los parámetros del proceso, un croquis del utillaje necesario para la ejecución de la 
fase, las "características de calidad" que deben ser controladas, las fases de control, los dispositivos, instrumentos y 
pautas de control 

o Proponer modificaciones en el diseño del producto que, sin menoscabo de su funcionalidad, mejore su fabricabilidad, 
calidad y coste. 

CE1.4 En casos prácticos de fabricación que contengan procesos de fundición, convenientemente caracterizados por los planos de 
conjunto, planos de fabricación, hoja de procesos: 

o Interpretar la información técnica. 
o Seleccionar las herramientas y utillajes adecuados, procediendo a su montaje y regulación. 
o Seleccionar las materias primas. 
o Ajustar las máquinas con los parámetros establecidos para cada operación. 
o Realizar las operaciones de moldeo, machería, fusión, colada, etc. de los procesos de fundición. 
o Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes operaciones. 
o Elaborar un informe que incluya el análisis de las diferencias que se presentan entre el proceso definido y el obtenido, 

identificando las debidas a los utillajes, máquinas o proceso. 
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Contenidos 

1. Procesos de fabricación en fundición 
o Clasificación y aplicaciones de los diferentes procesos de fundición de metales en función del tipo de molde: Moldeo en verde. 

Moldeo químico. En coquilla. Inyectada. Microfusión. Centrífuga. Colada continua. Lost-foam. 
o Principales operaciones para la obtención de piezas fundidas: Fusión. Colada. Solidificación. Extracción o desmoldeo. 

 
2. Operaciones de fusión y colada 

o Las materias primas del proceso de fusión: lingotes, retornos, chatarras, aleaciones, ferroaleaciones y otros aditivos. 
o Tipología de hornos de fusión según el producto a obtener: 

 Eléctrico de inducción 

 Eléctrico de arco. 

 Eléctrico de resistencia. 

 Cubilote. 

 Reverbero. 

 Crisol, etc. 
o Características de los materiales empleados en el revestimiento de hornos y cucharas (ácidos, básicos, neutros, especiales). 
o La preparación de las cargas y la alimentación en los hornos. 
o Ajuste de la composición química del material. 
o Relacionar los medios utilizados en la preparación de las cargas y alimentación de los hornos. 
o Descripción de los parámetros de funcionamiento del horno: regulación. 
o La toma de muestras del caldo: 

 Ajuste de la composición. 

 Temperatura mediante adición de elementos de aleación. 
o Tratamiento del caldo antes de la colada (inoculación, nodulización, modificado) y efectos sobre las aleaciones. 
o Características y aplicaciones de los sistemas de colada: bebederos, canal de colada o distribución, mazarotas, respiradores, etc. 
o Las cucharas de colada y lingoteras. 
o Elementos de transporte y manutención: Electroimanes. Pinzas. Grúas. Carretillas. 
o Los riesgos laborales asociados a las operaciones de fusión y colada. 
o Los riesgos medioambientales asociados a las operaciones de fusión y colada. 

 
3. Operaciones de moldeo y machería 

o Composición de las arenas de moldeo y machería. Características conseguidas en función de los porcentajes de las mismas. 
o Proceso de preparación de las arenas: Machado. Molienda. Cribado. Mezclado etc. 
o Parámetros a controlar en el mezclado (humedad arena, tiempo de malaxado, energía consumida, etc.). Toma de muestras. 

Defectos. 
o Descripción de equipos e instalaciones de preparación de arenas: Molinos. Trituradores. Malaxadores. Tamices, etc. 
o Fabricación de moldes y machos por procedimiento manual: Los modelos, cajas de moldeo y matrices de machos. Montaje de 

utillajes. Herramientas y útiles de moldeo y machería. 
o Las instalaciones y máquinas automáticas para obtención de machos. 
o Mezcladores, disparadoras de machos. 
o Ajuste de parámetros (tiempo de fraguado, tiempo de gaseado, temperatura, etc.) 
o Las instalaciones y máquinas automáticas para obtención de moldes: Vibradores. Compactadores. Carruseles de moldeo 

automático. 
o Ajuste de parámetros (tiempo de desmoldeo, tiempo de curado, etc.) 
o Los modelos, cajas de moldeo y matrices de machos en instalaciones automáticas. 
o Montaje de utillajes en instalaciones automáticas. 
o Herramientas y útiles de moldeo y machería. 
o Verificación del estado de los moldes y machos: defectos en los mismos debidos a las características de la arena. 
o El proceso de solidificación del molde: 

 Fenómeno de la contracción. 

 Influencia de la construcción del molde en la solidificación. 

 Defectos. 
o Tratamiento de moldes y machos: secado, pintado, etc. 
o Los riesgos laborales asociados a las operaciones de moldeo y machería. 
o Los riesgos medioambientales asociados a las operaciones de moldeo y machería. 

 
4. Operaciones de desmoldeo y acabado 

o El proceso de desmoldeo manual: Herramientas. Tipos de cajas. 
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o El proceso de desmoldeo automático: Desmoldeadoras. Ajuste de parámetros. 
o Las operaciones de desmazarotado: Pinza de desmazarotado. 
o El proceso de limpieza superficial: Granalladoras. Chorreadoras. 
o Las operaciones de desbarbado: Martillos, cortafríos, cinceles neumáticos, sierras, sopletes, etc. 
o Los riesgos laborales asociados a las operaciones de desmoldeo y acabado. 
o Los riesgos medioambientales asociados a las operaciones de desmoldeo y acabado. 

 
5. Operaciones de mantenimiento 

o El mantenimiento del refractario en el proceso de fusión. 
o El mantenimiento en las máquinas y equipos de los procesos de fundición. 
o Los riesgos laborales asociados a las operaciones de mantenimiento. 
o Los riesgos medioambientales asociados a las operaciones de mantenimiento. 

 
6. Operaciones de verificación y control 

o El uso de instrumentos de medida en las operaciones de fusión y colada: Caudalimetros. Pirómetros. Espectrómetros, etc. 
o Utilización de elementos de verificación y control en las operaciones de fusión y colada. 
o Utilización de elementos de verificación y control en procesos de moldeo y macheo: Reglas de contracción, niveles. 

 
7. Defectos en la fundición 

o Los defectos provocados por la contracción: Rechupes. 
o Tensiones internas: roturas, grietas y deformaciones. 
o Los defectos debidos al desprendimiento de gases. 
o Los defectos debidos a la colabilidad. 
o Otros: segregaciones, inclusiones, etc. 

 
8. Estudio del proceso de fabricación por fundición 

o Identificación de materias primas o productos de partida. 
o Ordenación de fases y operaciones para obtener el producto. 
o Fijación de las condiciones y parámetros de trabajo para cada operación. 
o Especificación de las máquinas, equipos o instalaciones necesarios. 
o Determinación de los medios de trabajo, utillajes, herramientas. 
o Cálculo del tiempo para cada operación. 
o Realización de propuestas de distribución en planta. 
o Especificaciones para el control de calidad: tolerancias, características a controlar. 
o Útiles de medida y comprobación: pautas de control. 

 

Apartado C: REQUISITOS Y CONDICIONES 

Criterios de acceso 
Deberá cumplir alguno de los requisitos siguientes: 
– Estar en posesión del título de Bachiller 
– Estar en posesión de algún certificado de profesionalidad de nivel 3. 
– Estar en posesión de un certificado de profesionalidad de nivel 2 de la misma familia y área profesional 
– Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado superior o haber superado las correspondientes pruebas 

de acceso a ciclos de grado superior 
– Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 años y/o de 45 años 
– Tener, de acuerdo con la normativa que se establezca, los conocimientos formativos o profesionales suficientes que permitan cursar 

con aprovechamiento la formación 

 
Se debe haber superado la UF0175: Interpretación de planos y aleaciones en fundición y UF0176: Cálculo de tiempos y costes 
en fundición 
 
En relación con las exigencias de los formadores o de las formadoras, instalaciones y equipamientos se atenderá las exigencias solicitadas 
para el propio certificado de profesionalidad: Producción en fundición y pulvimetalurgia.              

 


