ANEXO Il
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Moldeo y macheria
Codigo: FMEF0208
Familia profesional: Fabricacion mecanica
Area profesional: Fundicion
Nivel de cualificacién profesional: 2
Cualificacién profesional de referencia:
FME185_2 Moldeo y macheria (RD 1228/2006, de 27 de octubre)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0588_2: Elaborar moldes y machos para el proceso de fundicion
UCO0587_2: Preparar maquinas e instalaciones de procesos automaticos de fundicion

Competencia general:

Realizar las operaciones de moldeo y macheria para fundicién de aleaciones metdlicas,
controlando los productos obtenidos, asi como la preparacién, puesta a punto,
funcionamiento y mantenimiento de primer nivel de las instalaciones, maquinas y
utillajes; con criterios de calidad, seguridad y respeto al medio ambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Se integra en el departamento de producciéon. Depende organicamente de un mando
intermedio. En determinados casos, puede tener bajo su responsabilidad a operarios
(elaboracion de moldes y machos, operaciones de acabado, u otros) y dependiendo
directamente del responsable de produccion.

Sectores productivos:

Ejerce su actividad en el sector de industrias transformadoras de los metales, pudiendo
desempefar su trabajo en empresas de fundicion relacionadas con: fabricacion de
productos metdlicos, construccion de maquinaria y equipos mecanicos, fabricacién de
piezas para vehiculos automoviles construccion de vehiculos automoéviles y sus piezas,
construccion naval, construcciéon de material de transporte, fabricacion de equipos de
precision, optica y similares.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

7511.001.9 Moldeador manual
7511.001.9 Moldeador mecanico
8311.018.2 Operador de maquinas de moldes o macheria
8311.018.2 Preparador de moldes-macheria
Machero mecanico

Duracién de la formacién asociada: 400 horas.

Relacion de médulos formativos y de unidades formativas

MF0588_2: Procesos de moldeo y macheria (230 horas)

e UFO0172: Técnicas de mezclado de arenas (60 horas)

e UF0173: Aplicacion de procesos de moldeo y macheria (80 horas)

e UFO0174: Obtencion de moldes y machos por procedimientos manuales (90 horas)
MFQ0587_2: Sistemas auxiliares en fundicion (90 horas).

MP0039: Modulo de practicas profesionales no laborales de Moldeo y macheria (80
horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominaciéon: ELABORAR MOLDES Y MACHOS PARA EL PROCESO DE
FUNDICION

Nivel: 2
Codigo: UC0588_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Preparar la mezcla de arena para fabricar moldes y machos, en funcién del
proceso y de las especificaciones técnicas, cumpliendo con las normas de prevencion de
riesgos laborales y medio ambientales.
CR1.1 Los componentes de la arena (arena nueva, arena de retorno, bentonita,
hulla, agua, aglomerantes quimicos, etc.) y sus proporciones se seleccionan en
funciébn de las caracteristicas fisicas que hay que conseguir (resistencia a
compresion, flexion, humedad, permeabilidad, compactibilidad, evolucién de gases,
vida de banco, u otras).
CR1.2 Las caracteristicas de la mezcla se consiguen con los equipos apropiados y
regulando los parametros de mezclado (tiempo de malaxado, energia consumida, u
otros).
CR1.3 Las probetas se preparan y los métodos de ensayo de las arenas se realizan
cumpliendo las especificaciones requeridas.

RP2: Elaborar moldes y machos preparando, programando y controlando las
instalaciones de moldeo y macheria automaticas, para obtener piezas fundidas
cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales y medio ambientales.
CR2.1 ElI montaje de modelos y cajas de machos se realiza utilizando las
herramientas adecuadas, comprobando que su estado es éptimo (estado superficial,
limpieza,...)
CR2.2 Los parametros de fabricacion (vibracién, compresion, tiempo de gaseado,
tiempo de "desmoldeo", tiempo de curado, u otros) que se aplican son los requeridos
por el proceso.
CR2.3 Los moldes o machos se verifican conforme a las caracteristicas (forma,
dimension, estado superficial, dureza, u otras) especificadas en el proceso.
CR2.4 Los moldes y machos se pintan y secan segun el método establecido.
CR2.5 Los moldes se cierran tras comprobar que se han colocado en su interior los
machos y los elementos auxiliares correspondientes (filtros, soportes, manguitos, u
otros).
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CR2.6 Los equipos e instalaciones se mantienen limpios y en correcto estado de
mantenimiento, para evitar la reaccién prematura de los aglomerantes quimicos.

RP3: Elaborar moldes y machos por procedimiento manual, para obtener piezas
fundidas cumpliendo con las normas de prevencién de riesgos laborales y medio
ambientales.
CR3.1 El modelo y la caja de machos se seleccionan en funcién del proceso,
comprobando que su estado es 6ptimo (estado superficial, limpieza, u otros) y que se
ajusta a las especificaciones técnicas.
CR3.2 El sistema de llenado y alimentacion (bebederos, mazarotas, etc.) se coloca
segun especificaciones.
CR3.3 Los "semimoldes" se obtienen posicionando los modelos y afiadiendo la
mezcla de arena con aglomerantes quimicos, cumpliendo con los parametros
establecidos (frecuencia de vibracioén, tiempo de atacado, vida de banco, tiempo de
curado, u otros).
CR3.4 Los moldes y machos se pintan y secan segun el método establecido.
CR3.5 Los moldes se cierran tras comprobar que se han colocado en su interior los
machos y los elementos auxiliares (filiros, soportes, manguitos, u otros)
correspondientes.
CR3.6 El transporte y montaje de "semimoldes" y machos se realiza empleando los
medios adecuados.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacién de servicios

Maquinas de moldeo y macheria. Modelos y cajas de machos. Instalaciones de pintado y
secado. Instalaciones de transporte. Utillajes de moldeo y sujecion. Utiles de verificacion.
Sistemas de almacenamiento, silos y cisternas.

Productos o resultado del trabajo
Moldes listos para la colada. Machos para moldes.

Informacion utilizada o generada

Planos del producto que se va a fabricar, de los moldes y machos y de los accesorios del
proceso. Informacion técnica de proveedores. Fichas técnicas de fabricacion.
Procedimientos de moldeo y macheria. Normas de prevencion de riesgos laborales y
medio ambientales.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PREPARAR MAQUINAS E INSTALACIONES DE PROCESOS
AUTOMATICOS DE FUNDICION

Nivel: 2
Codigo: UC0588_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar las maquinas o instalaciones automaticas de fundicion, segun la
documentacion técnica y las caracteristicas del sistema, para asegurar su
funcionamiento, preparando y montando los Utiles de amarre y accesorios requeridos y
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR1.1 Los medios de produccién se preparan interpretando las especificaciones
técnicas del proceso (planos, esquemas, secuencia de operaciones, Utiles
empleados).

CR1.2 El montaje de los utiles se realiza con las herramientas adecuadas, cuidando
la limpieza de los apoyos y el buen estado de conservacién, de acuerdo con
especificaciones técnicas (secuencias, pares de apriete, regulacion).

CR1.3 Los elementos de transporte y elevacion se determinan en funcion de las
caracteristicas del material que hay que transportar y en condiciones de seguridad.

RP2: Operar equipos (PLCs y robots) o instalaciones en funcién del proceso de trabajo,
para automatizar las instalaciones o los equipos cumpliendo la normativa de prevencién
de riesgos laborales y medioambientales.
CR2.1 Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos, velocidades)
se identifican con la interpretacion de la documentacién técnica (planos, proceso,
manuales de uso)
CR2.2 La manipulacién de los PLCs o robots se realiza segin el manual de
funcionamiento en lo referente al montaje de los utillajes y su uso.
CR2.3 Los programas de robots o PLCs, se verifican mediante simulacién o un
primer ciclo en vacio, para garantizar el correcto funcionamiento del sistema.

RP3: Operar los elementos de regulaciéon de las instalaciones automaticas de fundicién
de acuerdo con el proceso establecido y cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales y medioambientales.
CR3.1 Los parametros regulados (velocidad, caudal, fuerza, presion) se ajustan a las
especificaciones técnicas del proceso y estan dentro de los limites tolerables por los
sistemas.
CR3.2 Los movimientos de los elementos regulados (cilindros, pinzas, motores) se
realizan en el menor tiempo posible.
CR3.3 Las variables (velocidad, caudal, fuerza, presion) se verifican utilizando los
instrumentos adecuados y calibrados.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equipos e instalaciones, para
asegurar su operatividad segun el manual de instrucciones, la normativa de prevencién
de riesgos laborales y medioambientales.
CR4.1 Los elementos de medida y control del equipo e instalaciones se verifican en
su funcionamiento.
CR4.2 Los elementos susceptibles de engrase se lubrican con la periodicidad
establecida.
CR4.3 Los elementos averiados o desgastados, se sustituyen tras la observaciéon de
los parametros de funcionamiento de los mismos.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Instalaciones de procesos de fundicion, moldes. Robots y manipuladores. Sistemas de
transporte (carretillas y cintas transportadoras). PLCs. Consolas de programacion. Panel
de control.

Productos o resultado del trabajo
Equipos e instalaciones preparadas para la realizacién de procesos de fundicion.

Informacion utilizada o generada

Planos. Manuales de utilizaciéon de PLCs, robots y manipuladores. Pautas de control.
Procedimientos de fundicion. Normativa de prevenciéon de riesgos laborales y medio
ambientales.
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FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: PROCESOS DE MOLDEO Y MACHERIA
Cédigo: MF0588_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0588_2: Elaborar moldes y machos para el proceso de fundicion
Duracion: 230 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: MEZCLADO DE ARENAS PARA MOLDEO
Coédigo: UF0172

Duracién: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar las técnicas de mezclado de arenas de moldeo con los aditivos
correspondientes, hasta conseguir las propiedades fisicas establecidas para la mezcla,
cumpliendo con las normas de prevencion de riesgos laborales y medio ambientales.
CE1.1 Describir las distintas instalaciones de preparacion de arenas, identificando
los elementos mecanicos eléctricos, neumaticos e hidraulicos que intervienen en
ellas y su funcién.
CE1.2 Describir los instrumentos de medida y los elementos de control,
relacionandolos con las variables que se deben controlar.
CE1.3 Describir las caracteristicas y la composicion de los distintos tipos de mezcla
de arena, su comportamiento y aplicacion en los procesos de moldeo y macheria.
CE1.4 Identificar los distintos componentes de la arena a partir de las hojas de
areneria: arena nueva, arena de retorno, bentonilla, hulla, resinas y aglomerantes.
CE1.5 Relacionar los defectos mas comunes en la obtencion de mezclas de las
arenas con las causas que los provocan.
CE1.6 Describir los procedimientos de preparacion de las maquinas, equipos e
instalaciones de obtencién de mezclas de arenas.
CE1.7 En un caso practico, debidamente caracterizado, por las especificaciones
técnicas de la arena que se debe conseguir y la cantidad y forma de las piezas que
deben ser realizadas:
- Identificar los productos y aditivos de una mezcla (componentes, porcentajes, u
otros) de arena.
- Calcular la cantidad necesaria de componentes de la arena, en funcién de la
proporcion definida, realizando el pesaje para establecer la correcta composicion.
- Establecer los parametros de operacion (energia, tiempo, temperatura, u otros)
para obtener la mezcla.
- Realizar el mezclado de las arenas y componentes, controlando los sistemas de
puesta en marcha y ajustes de los equipos o instalaciones, en condiciones de
seguridad.

- Seleccionar el utillaje en funcion del moldeo, comprobando su estado (ausencia
de incrustaciones, estado superficial, limpieza, ...) y que se ajusta a las
especificaciones técnicas.

- Extraer una muestra de la mezcla realizada y ensayar las probetas para determinar sus
caracteristicas (permeabilidad, compactibilidad, resistencia a la flexién, forma u otras)

- Determinar la vida de banco de las mezclas para obtener el rendimiento 6ptimo
del proceso.

- Modificar las condiciones iniciales de las variables del proceso (tiempo, energia,
composicion, u otras) en funcién de los resultados obtenidos del analisis y
caracteristicas que se pretendan conseguir.

Contenidos

1. Materlas primas de moldeo y macheria
Arenas de moldeo:
o Arena natural.
o Arena vieja.
o Arena de revestimientos.
o Arena de relleno.
o Arena de moldeo sintética
Componentes de las arenas de moldeo.
Arenas para machos. Caracteristicas (resistentes y permeables a los gases)
Aglomerantes para machos (almidén, aceite, resinas sintéticas, cemento en
polvo.

2. Proceso de elaboracién de arenas de fundicion
Tipos de arenas:
o Aglutinantes.
o Aditivos.
Caracteristicas.
Composicion.
Estructura y composicién.
Calidad de la mezcla.
Analizar la muestra-probeta.
Defectologia

3. Preparamon de las arenas
Procesos de preparacion:
o Machado.

Molienda.

Cribado.

Mezclado.

Almacenamiento.

Malaxado.

Secado.

o Humedecido.

Arenas para machos.

Arenas para moldes.

O O0OO0OO0OO0O0

4. Descripcion y funcionamiento de equipos e instalaciones
Conocimiento de una instalacion de preparacién de arena de moldeo.
Molinos, Trituradores, Malaxadoras, Tamices, Secador de arenas. Tipos, Partes
fundamentales. Descripcién. Funcionamiento.

5. Procedimientos y técnicas de control
Instrumentos de medicién y control.
Procedimientos de medicion y control.
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6. Seguridad y medio ambiente en el mezclado de arenas
- Aplicar las normas de seguridad e higiene al personal de areneria, usando gafas
con blindaje lateral, mascarilla y delantal antiacidos.
- Proteccion del medio ambiente aplicable a las técnicas de mezclado de moldeo y
macheria.
UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: APLICACION DE PROCESOS DE MOLDEO Y MACHERIA
Cadigo: UF0173
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar los diferentes procesos de moldeo y macheria, con el fin de determinar el
proceso mas adecuado que permita la obtencion de la fundicién, teniendo en cuenta las
caracteristicas de las piezas, relacionando sus fases con los medios empleados y los
parametros que se deben controlar.
CE1.1 Describir los distintos procesos de moldeo / macheria, con sus distintas fases
y operaciones y sus aplicaciones mas comunes.
CE1.2 Describir los distintos tipos de maquinas e instalaciones empleados en
moldeo/macheria, identificando las caracteristicas (elementos, érganos de accion,
operaciones, u otros) y su funcionamiento y aplicaciones mas importantes.
CE1.3 Describir los procedimientos de preparacion de maquinas (puesta en marcha
de la maquina de moldeo, los Vvolteadores, instalaciones auxiliares, los
transportadores de moldes y arenas).
CE1.4 Identificar modelos, cajas de moldeo y resto de utillaje, en funcién del molde a
realizar.
CE1.5 Identificar la matriz del macho, y el utillaje necesario, a partir de la hoja de
macheo.
CE1.6 Relacionar los parametros de operacion y control (humedad de arena,
velocidad de disparo, resistencia a la compresién, temperatura del molde u otros.)
con la productividad y la calidad de moldes y machos obtenidas.
CE1.7 Describir las condiciones, normas de seguridad y mecanismos de proteccion
en los procesos, preparacion y mantenimiento de las instalaciones y equipos de
moldeo y macheria.
CE1.8 Identificar y relacionar las distintas herramientas utilizadas en la confeccion de
moldes y machos con cada proceso de moldeo/macheria.
CE1.9 En cada uno de los siguientes procesos de moldeo y macheria (en verde,
quimico, moldeo en coquilla, micro-fusién, "lost-foam", inyeccion de metales, u
otros...) definido el plano de la pieza, las normas aplicables y especificaciones
técnicas:
- Identificar la forma y cotas del modelo.
- Identificar los puntos criticos del molde o macho.
- Establecer las mazarotas, bebederos y canales de alimentacion del molde.
- Identificar los tratamientos que hay que realizar al molde (pintado, recubrimiento,
lubricacion, enfriamiento,...).
- Determinar el proceso de obtencién del molde o macho.
- Describir las instalaciones, utillajes, equipos y medios de trabajo necesarios para
realizar el proceso de moldeo/macheria.

- Establecer los parametros (temperatura, presion, tiempo de maduracion, tiempo
de solidificacion,...) del proceso.

- Identificar los materiales (composicion, caracteristicas) con ayuda de tablas.

- Comprobar que el primer molde se ajusta integramente a las caracteristicas
especificadas en cuanto a forma y estado superficial.

C2: Aplicar las técnicas necesarias para la obtencion de machos para su posterior
montaje en los moldes, preparando maquinas, equipos e instalaciones, cumpliendo
especificaciones técnicas y las normas de prevencion de riesgos laborales y medio
ambientales.

CE2.1 Describir las distintas maquinas e instalaciones empleadas en la obtencién de

machos, identificando los elementos (mecanicos, eléctricos, neumaticos e

hidraulicos) que intervienen en ellas y sus funciones.

CE2.2 Describir los instrumentos de medida y control, relacionandolos con las

variables que deben controlar.

CE2.3 Describir los procedimientos de preparacion y puesta a punto de maquinas,

equipos e instalaciones de macheria, relacionando la influencia de los distintos

parametros (presion, temperatura, velocidad de expulsion) con las caracteristicas del
producto.

CE2.4 Enumerar las operaciones de mantenimiento de uso (limpieza, engrase,

refrigeracion, u otras) que requieren las maquinas e instalaciones utilizadas en

macheria.

CE2.5 Con la caja de machos necesaria para la elaboraciéon de una o varias piezas

de fundicién, debidamente caracterizado:

- Verificar el estado de las maquinas y equipos para realizar los machos.

- Operar los mandos y elementos de control de las maquinas y equipos e
instalaciones, ajustando los parametros (tiempo, presion, temperatura, velocidad
de expulsion u otros) para la obtencion de machos en condiciones de seguridad.

- Comprobar que el estado de la matriz de machos esta conforme con las normas
de elaboracion: limpieza, ausencia de incrustaciones, golpes y rayas.

- Verificar que los machos cumplen con las especificaciones requeridas
(resistencia, estado superficial, u otros)

- Comunicar los defectos del macho-prueba, para proceder a la eliminaciéon de la
causa que lo provoca.

- Realizar operaciones de mantenimiento de uso de las maquinas utilizadas
(limpieza, engrase, u otras) y en la caja de machos (filtros).

- Actuar en la correccion de cualquier anomalia del proceso productivo, para
garantizar el funcionamiento y la produccion de la linea de macheo.

Contenidos

1. Procesos de elaboracion de machos en sistemas automaticos

- Principios generales.

- Machos.

- Fabricacion de machos en sistemas automaticos (compactacion de la arena,
extraccion del modelo del molde).

- Herramientas y utiles.

- Ajustar parametros de inyeccion de arena de machos: presién, temperatura y
velocidad de expulsion.

- Documentos técnicos a utilizar.

2. Estado y comprobacion de las matrices de machos
- Limpieza.
- Ausencia de incrustaciones.
- Golpes y rayas.
- Calidad superficial.
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3

3. Instalaciones y equipos del macheo relacionada con la elaboracién de moldes y machos por procedimientos manuales.
- Descripcion. Partes fundamentales. Funcionamiento y regulacion. Mezcladores,
Estufas para machos, Disparadores de machos. Tipos. Caracteristicas. Capacidades y criterios de evaluacion
- Correccion de anomalias del proceso productivo, para garantizar el
funcionamiento y la produccién de la linea de macheo. C1: Aplicar las técnicas necesarias para la obtencion de moldes por procedimientos
- Manipulacién de machos sin brusquedades. manuales, cumpliendo especificaciones técnicas y las normas de prevencién de riesgos
- Mantenimiento de primer nivel. laborales y medio ambientales.
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4. Procesos de elaboracion de moldes en sistemas automaticos
- Procesos de elaboracion. Principios generales.
- Fabricacion de moldes en sistemas automaticos.
- Caracteristicas mecanicas.
- Montaje de machos, montaje de moldes, segun instrucciones de montaje.
- Herramientas y utiles de moldeo.
- Controlar parametros: de moldeo, presion y compactado.
- Apisonado de la arena (por prensado, por vibracién, por proyeccion).
- Estado y comprobacién de moldes y modelos.

5. Defectologia
- Defectos de los moldes debido a los procesos de elaboracién.
- Defectos: causas y soluciones (para los desconchones, poros y compactado).
- Defectos a los machos debido a las caracteristicas de las arenas.

6. Instalaciones y equipos de moldeo
- Efectuar la puesta en marcha siguiendo la secuencia especificada.

CE1.1 Describir los medios y herramientas empleados en la obtencién de moldes,

relacionandolos con sus aplicaciones.

CE1.2 Describir los procedimientos de preparacion y puesta a punto de los moldes,

relacionando las distintas variables que intervienen con las caracteristicas del

producto.

CE1.3 Relacionar las posibles incidencias en el proceso de moldeo con las causas

que las producen.

CE1.4 En un caso practico, debidamente caracterizado, y los modelos necesarios de

una o varias piezas de fundicion:

- Verificar el estado de los medios y herramientas empleadas para realizar los
moldes.

- Identificar el modelo de la pieza.

- Colocar los modelos en los utiles de moldeo (caja de moldeo) indicado en las
especificaciones técnicas.

- Posicionar bebederos y mazarotas en las cajas de fundicion del proceso descrito.

- Verter la arena tamizada en la caja de moldeo y compactarla con los
procedimientos y Utiles especificados.

- Equipos: - Realizar el proceso de moldeo mediante el procedimiento descrito, controlando
o Vibradores. los parametros (frecuencia de vibracion, facilitar la evacuaciéon de los gases,...)
o Compactadores. garantizando la calidad del mismo.
o Presas. - Comprobar que el molde-prueba se ajusta a las especificaciones.
o Maquina vibradora. - Tratar los moldes (pintado, secado, endurecido en hornos)
o Maquinas de proyeccidn por centrifugacion. - Colocar machos y otros elementos auxiliares (filtros, soportes, manguitos, u
o Carruseles de moldeo automético: o otros) dentro del molde o coquilla.
o Transportadores de moldes. Tipos. Partes fundamentales. Descripcion. - Montar y desmontar moldes y coquillas utilizando el utillaje y las herramientas

Funcionamiento y regulacion.

7. Moldes y coquillas
- Tipos y caracteristicas.
- Colocacién de semimoldes.
- Cajas de moldeo.
- Sistemas de montajes y desmontajes de moldes (separacién por levantamiento,
separacion por descenso, separacion con placa portamodelos volcable).

8. Seguridad y medio ambiente en el proceso automatico de moldeo y macheria
- Aplicar las normas de seguridad e higiene al personal de macheo automatico,
usando proteccion auditiva y guantes.
- Aplicar las normas de seguridad e higiene al personal de moldeo automatico,
usando gafas con proteccién lateral y guantes.
- Proteccién del medio ambiente aplicable a procesos de moldeo y macheria.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: OBTENCION DE MOLDES Y MACHOS POR PROCEDIMIENTOS
MANUALES

Cédigo: UF0174

Duracién: 90 horas

adecuadas, preparando el molde para su posterior colada.
- Realizar operaciones de limpieza, conservaciéon y almacenamiento de modelos,
coquillas y utillajes.

C2: Aplicar las técnicas necesarias para la obtencién de machos por procedimientos
manuales, cumpliendo especificaciones técnicas y las normas de prevencién de riesgos
laborales y medio ambientales.

CE2.1 Describir los medios y herramientas empleadas para la obtencién de machos.

CE2.2 Describir los procedimientos de preparacion y puesta a punto de los machos.

CE2.3 En un caso practico de obtenciéon de machos por procedimientos manuales:

- Identificar la caja de machos a partir de la orden de fabricacion.

- Comprobar, que la caja de machos esta libre de incrustaciones y defectos.

- Realizar las operaciones alternativas de vertido de arena y compactado de la
misma en la caja de machos con atacadores, espatulas y pisones.

- Manipular los machos sin brusquedades.

- Tratar los machos mediante procesos de pintado a brocha o pistola, secado y
endurecido en estufa, segun las especificaciones técnicas.

Contenidos

Fabricacion de moldes por procedimiento manual
- Procesos de elaboracion.
o Principios generales.
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Colocacion de pernos de bebederos, mazarotas y rebosaderos en la caja de
moldeo. Vertido de las arenas tamizadas.
Caracteristicas mecanicas.
Montaje y desmontaje de moldes.
Tratamientos: procesos de pintado, a brocha o pistola, secado y endurecido en
estufas.
Verificacion de procesos:
o Dimensiones.
o Resistencia.
o Fragilidad.
- Procesos de solidificacion.
Principios Generales.
o Variables.
o Fendmeno de contraccion.
o Influencia de la construccion del molde en la solidificacion.

o

2. Fabricacion de machos por procedimientos manual

- Procesos de elaboracion (matrizado a mano).
o Principios generales.

- Caracteristicas mecanicas.

- Matrizado en caja (modelos en cajas de moldeo) y matrizado en solera (suelo de
taller o fosa).

- Confeccién de machos a mano (utilizacién de modelos y terrajas).

- Operaciones de vertido de arena y compactacion de arena en la caja de machos.

- Manipulacién cuidada evitando brusquedades.

- Colocacion de los machos en el interior de los moldes.

- Tratamiento de los machos: procesos de pintado, a brocha o pistola, secado y
endurecido en estufas.

- Estado y comprobacion de las cajas y matrices de machos.

- Documentos técnicos a utilizar.

3. Defectologia
Defectos en moldes: libres de incrustaciones, rayas y limpieza.
Defectos en machos: la caja de machos libre de incrustaciones, rayas u otros
dafios fisicos.
Defectos debidos a las caracteristicas de las arenas.

4. Instalaciones y equipos

- Funcionamiento:
o Tolvas.
o Mezcladoras.
o Amasadoras.

- Estufas

- Tipos, Caracteristicas, Descripcion, Partes fundamentales, Funcionamiento y
regulacion.

5. Verificacién en procesos de moldeo y macheo
- Instrumentos de verificacion:
o Reglas de contraccion.
o Niveles.

6. Seguridad y medio ambiente en procesos manuales de moldeo y macheria
- Prevencion de Riesgos Laborales aplicable a procesos manuales de moldeo y
macheria.
- Riesgos higiénicos y medidas a adoptar en las distintas maquinas.
- Elementos contaminantes: polvo de arenas, agentes quimicos.
- Proteccion del Medio Ambiente aplicable a procesos manuales de moldeo y
macheria.

Orientaciones metodolégicas

Formacién a distancia:

Duracion total en horas de N°® de horas maximas
Unidades formativas | . . susceptibles de formacién a
as unidades formativas . h
distancia
Unidad formativa 1 - UF0172 60 30
Unidad formativa 2 - UF0173 80 40
Unidad formativa 3 - UF0174 90 50

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este moédulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacién que asegure la formacion minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

Comunicacion en lengua castellana
Competencia matematica.
Competencias basicas en tecnologia.
Competencia digital.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: SISTEMAS AUXILIARES EN FUNDICION

Cadigo: MF0587_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0587_2: Preparar maquinas e instalaciones de procesos automaticos de fundicién
Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Asociar los procesos auxiliares de fundicién (alimentacién de piezas, herramientas,
vaciado/llenado de depésitos, evacuacion de residuos), con las técnicas y medios tanto
manuales como automaticos, en condiciones de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

CE1.1 Describir las técnicas de manipulacioén, transporte, almacenamiento u otras,

utilizadas en los procesos de fusion.

CE1.2 Interpretar la informacion técnica que conlleva un proceso.

CE1.3 Identificar los elementos utilizados en la automatizacion de los procesos de

fundicion.
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CE1.4 Describir los medios utilizados para la automatizacién de alimentacion de las

maquinas (robots, manipuladores u otros) explicando la funcién de:

- Elementos estructurales.

- Cadenas cinematicas.

- Compresores, bombas hidraulicas.

- Elementos de control.

- Actuadores (motores, cilindros, pinzas u otros).

- Captadores de informacion.

CE1.5 En un proceso de fundicion en el que se incluyen fases de seleccion de

materiales, alimentacion de maquinas, procesado y almacenaje:

- Elaborar diagramas de flujo en un proceso de fundicién.

- Hacer el disefio de un sistema elemental de seguridad del proceso.

- Realizar un listado de los medios necesarios para un determinado proceso de
fundicién.

- Elaborar un informe con la valoracién de la solucion adoptada.

C2: Adaptar programas de control para sistemas automaticos de alimentacién de piezas
y operaciones auxiliares de fundicién (manipulacién y refrigeracion, mantenimiento de
fluidos u otros), en condiciones de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE2.1 Obtener de la interpretacion de la documentacion técnica las especificaciones
del programa (desplazamientos, velocidades, fuerzas de amarre...).
CE2.2 Asociar las funciones caracteristicas de los lenguajes de PLCs y robots con
las operaciones que hay que realizar con los equipos auxiliares de fundicion.
CE2.3 Explicar los sistemas de transmisién y almacenamiento de informacion
utilizados en la programacion de PLCs y robots.
CE2.4 Adaptar programas de control para sistemas automaticos de alimentacion de
magquinas, en los que se utilicen PLCs y robots:
- Establecer la secuencia de movimientos, sin colisiones, teniendo en cuenta las
normas de seguridad personal y de equipos.
- Identificar las variables que se van a controlar (presion, fuerza, velocidad u otras).
- Realizar los diagramas de flujo correspondientes.
- Realizar el programa de control del PLC y el robot.

C3: Operar los distintos 6rganos (neumaticos, hidraulicos, eléctricos, programables u
otros) que intervienen en la manipulacion, transporte u otros, actuando sobre los
elementos de regulacion y realizar el mantenimiento de primer nivel, en condiciones de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE3.1 Identificar las variables regulables en los procesos auxiliares de fundicién
(fuerza, presion, velocidad u otras).
CE3.2 Relacionar los elementos (neumaticos, hidraulicos, eléctricos) con las
variables que regulan.
CE3.3 Describir las técnicas de regulacion y verificacion de las variables (fuerza,
presion, velocidad u otras).
CE3.4 Ejecutar el montaje y desmontaje de actuadotes (hidraulicos, neumaticos,
eléctricos) de una forma ordenada y utilizando los medios adecuados, de un sistema
automatico de manipulacion.
CE3.5 En un proceso de manipulacién, transporte y alimentacion de piezas, debidamente
caracterizado, en el que existen actuadores hidraulicos, neumaticos y eléctricos:
- Regular las variables (fuerza, presién, velocidad u otras) para las diferentes
maniobras de un manipulador.
- Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
(manoémetros, reglas, tacometros, dinamdmetros u otros).
- Realizar el mantenimiento de primer nivel en los sistemas de manipulacion,
transporte y alimentacion.
- Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcion de las
solicitudes a las que estén sometidos.
- Predecir los riesgos que surgen al operar con 6rganos (eléctricos, hidraulicos,
neumaticos).

C4: Realizar el control de respuesta de un sistema automatizado, comprobando las
trayectorias asi como el sincronismo de movimientos, realizando las mediciones
necesarias y cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

CE4.1 Describir las unidades de medida.

CEA4.2 Explicar los aparatos de medicion.

CE4.3 Utilizar con destreza los instrumentos de medida y verificacion.

CE4.4 En un proceso de fundicion con un sistema automatizado, realizar el control

de respuesta, teniendo en cuenta:

- Identificar las variables que hay que controlar en las fases de manipulacion de
piezas, operaciones de fundicién, etc., en la que intervengan elementos
neumaticos, eléctricos, programables y robots.

- Medir las magnitudes de las diferentes variables ante distintas solicitaciones de
un sistema de manipulacion.

- Regular los elementos de control, para que el proceso se desarrolle dentro de las
tolerancias dadas.

- Verificar las trayectorias de los elementos méviles y proceder a su modificacion,
en caso necesario.

- Optimizar las trayectorias evitando desplazamientos innecesarios.

Contenidos

1. Medios de manipulacion, transporte y almacenamiento en fundicién
- Semiautomaticos (electro-neumo-hidraulicos).
- Utillajes necesarios para la sujecién de piezas y herramientas.
- Automaticos (manipuladores, robots).
- Técnicas de manipulacion, transporte, almacenamiento:
o Descripcion.
o Interpretacién técnica de productos o planos.
o lIdentificacion de elementos.
o Conocimiento de las fases de seleccion de materiales, alimentaciéon de
magquinas, almacenaje...

2. Programacion de sistemas automaticos de fundicion
- Automatizacion:
o Principios generales de automatizacion.
o Componentes de un sistema automatizado.
o Tipos de control.
o Procesos continuos y procesos secuenciales.
o Herramientas, equipo y materiales utilizados en el montaje y mantenimiento
de automatismos.
- Robots:
Tipos, diferencias, caracteristicas, funciones, aplicaciones.
Dispositivos de introduccién y gestion de datos.
Partes que componen una instalacién robotizada.
Lenguajes de programacion (funciones, parametros, diagramas de flujo).
Verificacién de trayectorias.
Optimizacion de trayectorias.
utébmatas programables (PLCs):
Caracteristicas. tipos. Partes que los componen. Aplicaciones.
Uso de la consola de programacion.
Lenguajes de programacion (funciones, variables, parametros, diagramas de
flujo).
Grafcet o diagrama de mando.
Esquema de contactos.
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Sistemas de transmisiéon y almacenamiento de informacion.

Modificacion de programas a partir de fallos detectados.

Calibracién de equipos.

Simulacién de procesos.

Realizacion del programa simulado: mediante ordenador, ciclo en vacio, primera
pieza.

Regulacién y puesta a punto de sistemas automatizados de fundicion
- Neumadtica:
o Fundamentos. Leyes basicas y propiedades de los gases. Aire comprimido.

o Componentes neumaticos. Campo de aplicacion.

o Anadlisis del funcionamiento del sistema. Variables a regular.

o Aparatos de medida.

o Interpretacién de esquemas neumaticos. Simbologia. Normas.
- Hidraulica:

o Fundamentos. Leyes basicas y propiedades de los liquidos.Fluidos

hidraulicos.

o Componentes hidraulicos. Campo de aplicacion.

o Elementos de mando hidraulico.

o Anadlisis del funcionamiento del sistema. Variables a regular.

o Aparatos de medida.

o Interpretacién de esquemas hidraulicos. Simbologia. Normas.
- Electricidad:

o Fundamentos. Unidades de medida.

o Componentes eléctricos.

o Maquinas eléctricas.

o Motores de corriente continua y corriente alterna.

o Cuadros eléctricos. Interpretacion y normalizacion.

o Aparatos de medida.

o Interpretacion de esquemas eléctricos. Simbologia.

o Elementos de sefializacion y proteccion. Tipos y caracteristicas.

- Organos de regulacion neumaticos, hidraulicos y eléctricos.

- Parametros de control (velocidad, recorrido, tiempo).

- Utiles de verificacion (presostato, caudalimetro).

- Accionamientos de correccion (estranguladores, limitadores de potencia,
limitadores de caudal).

- Operaciones de puesta a punto y preparacion.

- Procedimientos de calibracion.

Mantenimiento:
- Funciones de mantenimiento.
- Tipos de mantenimiento:
o ElI mantenimiento preventivo. Ficha de registro de la accion del
mantenimiento preventivo.
o Mantenimiento correctivo. Hoja del proceso de parte de averias y asistencias
para su reparacion.
- Mantenimiento de primer nivel de maquinas e instalaciones automatizadas.
- Mantenimiento de primer nivel de equipos neumaticos, hidraulicos y eléctricos.
- Averias mas frecuentes.
- Normas de localizacion de averias.

Seguridad y medio ambiente en fundicion

- Normas sobre prevencion de riesgos laborales aplicables en sistemas auxiliares.
- Normas sobre proteccion del medio ambiente aplicable en sistemas auxiliares.

- Equipos de proteccién individual.

Orientaciones metodoldgicas

Formacioén a distancia:

Numero de horas totales N° de horas maximas
Médulo formativo del médulo susceptibles de formacion a
distancia
Médulo formativo - MF0587_2 90 60

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefialados a
continuacién que asegure la formacién minima necesaria para cursar el médulo con
aprovechamiento:

Comunicacioén en lengua castellana.
Competencia matematica.
Competencias basicas en tecnologia.
Competencia digital.

M()DULOI DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE MOLDEO Y
MACHERIA

Caédigo: MP0039
Duracién: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar diferentes procesos de moldeo y macheria (en verde, quimico,
moldeo en coquilla, micro-fusion, “lost-foam”, inyeccién de metales, u otros), con el fin
de determinar el proceso mas adecuado que permita la obtencion de la fundicion,
teniendo en cuenta las caracteristicas de las piezas, relacionando sus fases con los
medios empleados y los parametros que se deben controlar.

CE1.1 Identificar la forma y cotas del moldeo

CE1.2 Identificar los puntos criticos del molde o macheo.

CE1.3 Establecer las mazarotas, bebederos y canales de alimentacion de molde.

CE1.4 Identificar los tratamientos que hay que realizar al molde (pintado,

recubrimiento, lubricacion, enfriamiento,....).

CE1.5 Determinar el proceso de obtencion del molde o macho.

CE1.6 Identificar y conocer en el moldeo en coquilla, el proceso de colada vertical,

colada centrifuga, colada a presion.

CE1.7 Describir las instalaciones, equipos y medios de trabajo necesarios para

realizar el proceso de moldeo/macheria.

CE1.8 Establecer los parametros (temperatura, presion, tiempo de maduracion,

tiempo de solidificacion,...) del proceso.

CE1.9 Identificar los materiales (composicion, caracteristicas) con ayuda de tablas.

C2: Aplicar  técnicas de mezclado de arenas de moldeo con los aditivos
correspondientes, hasta conseguir las propiedades fisicas establecidas para la
mezcla y obtener las piezas, cumpliendo con las normas de prevencién de riesgos
laborales y medio ambientales.
CEZ2.1 Identificar los productos y aditivos de una mezcla (componentes, porcentajes,
u otros) de arena.
CE2.2 Calcular la cantidad necesaria de componentes de la arena, en funcién de la
proporcion definida, realizando el pesaje para establecer la correcta composicion.
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CE2.3 Establecer los parametros de operacién (energia, tiempo, temperatura, u
otros) para obtener la mezcla.

CE2.4 Participar en el mezclado de las arenas y componentes, controlando los
sistemas de puesta en marcha y ajustes de los equipos o instalaciones, en
condiciones de seguridad.

CE2.5 Conseguir las propiedades de la arena (plasticidad, permeabilidad,
refractabilidad,...) seleccionando los equipos y regulando los parametros de
mezclado (mezclador, tiempo de malaxado,...).

CEZ2.6 Extraer una muestra de la mezcla realizada y participar en el ensayo de las
probetas para determinar sus caracteristicas (permeabilidad, compactibilidad,
resistencia a la flexion, u otras)

CE2.7 Ayudar en la modificacion de las condiciones iniciales de las variables del
proceso (tiempo, energia, composicién, u otras) en funcion de los resultados
obtenidos del analisis y caracteristicas que se pretendan conseguir.

CE2.8 Participar en la obtencién del rendimiento 6ptimo del proceso a través de la
vida de banco.

CE4.7 Participar en el montaje y desmontaje de moldes y coquillas utilizando el
utillaje y las herramientas adecuadas, preparando el molde para su posterior colada.
CE4.8 Identificar las operaciones de limpieza, conservacion y almacenamiento de
modelos, coquillas y utillajes.

CEA4.9 Identificar la caja de machos a partir de la orden de fabricacion.

CE4.10 Comprobar que la caja de machos esta libre de incrustaciones y defectos.
CE4.11 Participar en las operaciones alternativas de vertido de arena y compactado
en la caja de machos.

CE4.12 Manipular los machos sin brusquedades.

CE4.13 Tratar los machos mediante procesos de pintado, secado y endurecido en
estufa, seguln las especificaciones técnicas.

C5: Participar en los procesos auxiliares de fundicion (seleccion de materiales,
alimentacion de piezas, herramientas, vaciado/llenado de depoésitos, evacuacion de
residuos, almacenaje), con las técnicas tanto manuales como automaticos, en
condiciones de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CE5.1 Participar en el trabajo que se debe realizar interpretando planos vy
especificaciones técnicas.

C3: Aplicar las técnicas necesarias para la obtencion de moldes y machos en la
elaboracion de una o varias piezas de fundicién, preparando maquinas, equipos e
instalaciones, cumpliendo especificaciones técnicas y las normas de prevencion de
riesgos laborales y medio ambientales.

CE3.1 Seleccionar el utillaje en funcién del moldeo que se quiera realizar.

CE3.2 Mantener limpios y en correcto estado los equipos e instalaciones.

CE3.3 Mantener los parametros de operacion, cumpliendo las normas de

manipulacién y seguridad estable.

CE3.4 Participar en el transporte y manipulacion sin producirles dafio.

CE3.5 Comprobar moldes y limpieza.

CE5.2 Colaborar en la elaboracion de diagramas de flujo en un proceso de fundicién.
CES5.3 Participar en la elaboracion del disefio de un sistema elemental de seguridad
del proceso.

CE5.4 Intervenir en la determinacion de los medios necesarios para el proceso de
fundicién.

CE5.5 Ayudar al control de cualquier anomalia del proceso productivo, para
garantizar el funcionamiento y la produccion.

CE5.6 Participar en la elaboracién de un informe con la valoracién de la solucion
adoptada.

CE3.6 Garantizar el buen funcionamiento y la produccién de la linea de moldeo.
CE3.7 Colaborar en las operaciones de mantenimiento.
CE3.8 Verificar el estado de las maquinas y equipos para realizar los machos.

C6: Adaptar programas de control para sistemas automaticos de alimentacion de
maquinas en los que se utilicen PLCs y robots, en condiciones de prevencién de
riesgos laborales y medioambientales.

CE3.9 Intervenir en las operaciones de los mandos y elementos de control de las
maquinas y equipos e instalaciones, ajustando los parametros (tiempo, presién,
temperatura, u otros) para la obtencién de machos en condiciones de seguridad.
CE3.10 Verificar que los machos cumplen con las especificaciones requeridas
(resistencia, estado superficial, u otros)

CE3.11 Participar en las operaciones de mantenimiento de uso de las maquinas
utilizadas (limpieza, engrase, u otras) y en la caja de machos (filtros).

C4: Aplicar las técnicas necesarias para la obtencion de moldes/machos por
procedimientos manuales, cumpliendo especificaciones técnicasy las normas de
prevencion de riesgos laborales y medio ambientales.

CE®6.1 Interpretar la documentacion técnica para determinar las caracteristicas del
proceso a realizar.

CEG6.2 Determinar la secuencia de movimientos.

CE®6.3 Identificar las variables que se van a controlar (presién, fuerza, velocidad u
otras).

CEG6.4 Elaborar diagramas de flujo.

CE®6.5 Participar en la elaboracion del programa de control del PLC y el robot.

CEB6.6 Colaborar en la verificaciéon y calibracién de los equipos.

CE®6.7 Participar en la simulacién de los procesos, modificando los programas en
caso necesario.

CE4.1 Verificar el estado de los medios y herramientas empleadas para realizar los
moldes.
CE4.2 Colocar los modelos en los utiles de moldeo (caja de moldeo) o caja de
machos.

C7: Operar bajo la supervision de un mando superior los distintos érganos (neumaticos,
hidraulicos, eléctricos) que intervienen en la manipulacién, transporte y alimentacion,
actuando sobre los elementos de regulacion y realizar el mantenimiento de primer nivel,
en condiciones de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

CE4.3 Posicionar bebederos y mazarotas en las cajas de fundicion del proceso
descrito.

CE4.4 Participar en el proceso de moldeo mediante el procedimiento descrito,
controlando los parametros (frecuencia de vibracién, u otros) garantizando la calidad
del mismo.

CE4.5 Describir los procedimientos de pintado, secado y curado los moldes o
machos.

CE4.6 Colocar de machos y otros elementos auxiliares (filtros, soportes, manguitos,
u otros) dentro del molde o coquilla, empleando los medios adecuados y en
condiciones de seguridad.

CE7.1 Identificar los distintos componentes de los equipos (neumaticos, hidraulicos,
eléctricos).

CE7.2 Interpretar la documentacion técnica para determinar las caracteristicas del
proceso a realizar.

CE7.3 Regular las variables (fuerza, presion, velocidad u otras) para las diferentes
maniobras de un manipulador.

CE7.4 Verificar las magnitudes de las variables con los instrumentos adecuados
(manoémetros, reglas, tacémetros, dinamoémetros u otros).

CE7.5 Describir el comportamiento de los distintos sistemas en funcién de las
solicitudes a las que estén sometidos.

CE7.6 Participar en el montaje y desmontaje de actuadores hidraulicos, neumaticos y
eléctricos, utilizando los medios adecuados.
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CE7.7 Participar en la calibracion de los equipos y puesta a punto.

CE?7.8 Predecir los riesgos que surgen al operar con 6rganos (eléctricos, hidraulicos,
neumaticos).

CE7.9 Colaborar en el mantenimiento de primer nivel teniendo en cuenta la
documentacion técnica, la ficha de mantenimiento.

CE7.10 Ayudar en la sustitucién de los elementos desgastados de forma segura y
eficaz, con recambios homologados.

CE7.11 Limpiar los equipos.

CE7.12 Controlar el estado de conservacion y localizacién, de los stocks de
elementos de repuesto.

CE7.13 Respetar las normas de seguridad durante las operaciones de
mantenimiento.

C8: Realizar el control de respuesta de un sistema automatizado, comprobando las
trayectorias asi como el sincronismo de movimientos, realizando las mediciones
necesarias y cumpliendo las normas de prevencidbn de riesgos laborales y
medioambientales.
CES8.1 Identificar las variables que hay que controlar en las fases de manipulacion de
piezas, operaciones de fundicion, etc., en la que intervengan elementos neumaticos,
eléctricos, programables y robots.
CE8.2 Medir las magnitudes de las diferentes variables ante distintas solicitaciones
de un sistema de manipulacion.
CES8.3 Intervenir en la regulacion de los elementos de control, para que el proceso se
desarrolle dentro de las tolerancias dadas.
CE8.4 Verificar las trayectorias de los elementos moviles y proceder a su
modificacion, en caso necesario.
CE8.5 Optimizar las trayectorias evitando desplazamientos innecesarios.

C9: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE9.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los
trabajos a realizar.
CE9.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE9.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas, tratando
de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE9.4 Integrarse en los procesos de produccién del centro de trabajo.
CE9.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE9.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencién de riesgos, salud laboral
y proteccién del medio ambiente.

Contenidos

1. Aplicacién de los distintos procesos de moldeo y macheria
- Identificacién de forma y cotas.
- Identificacién de puntos criticos.
- ldentificacion de tratamientos.
- Determinacion de procesos.
- ldentificacion y conocimiento de distintos procesos.
- Descripcion de instalaciones.
- ldentificacion de materiales.
- Elaboracion del informe de valoracion.

2. Aplicacion de las técnicas de mezclado de arenas de moldeo
- Identificacion de productos y aditivos de una mezcla.
- Parametros de operacion.
- Técnicas de mezclado de las arenas y componentes.
- Obtencion de las propiedades de la mezcla.

- Extraccidon de una muestra de la mezcla realizada y ensayo de la probeta.
- Modificaciéon de las condiciones iniciales de las variables del proceso.
- Obtencién del rendimiento 6ptimo.

Aplicacion de las técnicas necesarias para la obtencion de moldes/machos
- Seleccion del utillaje en funcién del moldeo.

- Mantenimiento de los equipos.

- Revisién de los parametros.

- Manipulacién y transporte adecuados

- Comprobaciéon de moldes y limpieza.

- Verificacion del estado de maquinas y equipos.

- Mandos y elementos de control: ajustando los parametros.

- Verificaciéon de los machos.

- Mantenimiento de primer nivel del uso de las maquinas.

Obtencion de moldes/machos por procedimientos manuales

- Verificacion del estado de medios y herramientas.

- Posicionamiento de bebederos y mazarotas del proceso.

- Control de los parametros.

- Tratamiento de pintado, secado y curado de moldes y machos.
- Elementos auxiliares: filtros, soportes, manguitos,...).

- Operaciones de limpieza, conservacién y almacenamiento.

Asociar los procesos auxiliares de fundicién

- Interpretacién de la informacién técnica que conlleva asociado un proceso de
fundicion.

- Realizacion de un listado de los medios necesarios para un determinado proceso
de fundicion.

- Determinacion de las posibles anomalias del proceso de fundicion

Adaptacion de programas de control para sistemas automaticos (PLCs y

robots)

- Interpretacion de la documentacion técnica para determinar las caracteristicas del
proceso a realizar.

- Establecimiento de la secuencia de movimientos.

- ldentificacion de las variables que se van a controlar.

- Verificacion y calibracion de los equipos.

- Simulacion del proceso.

Manipulacién, transporte y mantenimiento de 1° nivel

- Regulacién de las variables.

- Verificacion de las longitudes de las variables con los instrumentos adecuados

- Calibracion de los equipos y puesta a punto.

- Realizacion del mantenimiento de primer nivel en los sistemas de manipulacion,
transporte y alimentacion.

Control de respuesta de un sistema automatizado

- ldentificacién de las variables que hay que controlar en las fases del proceso.
- Medicién de las magnitudes de las diferentes variables.

- Regulacion de los elementos de control.

- Verificacion las trayectorias de los elementos moviles.

Integraciéon y comunicacién en el centro de trabajo

- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

- Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

89619

800z @iquiadIp gz seunT

L0€ "wnu 304



Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y

proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES:

Moédulo Formativo

MF0588_2:
Procesos de
moldeo y macheria

Titulacién requerida

- Ingeniero: Industrial; de Minas; de

Materiales.

- Ingeniero técnico: Industrial; de

Minas, especialidad en
Mineralurgia y Metalurgia.

- Técnico Superior en:

Construcciones Metdlicas;
Produccion por Mecanizado;
Desarrollo de Proyectos
Mecanicos; Produccién por
Fundicion y Pulvimetalurgia.

- Técnico Superior en Programacion

de la Produccién en Fabricacion
Mecanica

- Certificado de profesionalidad nivel

3 areas de Fundicion y
Construcciones Metdlicas

Experiencia profesional
requerida en el ambito de
la unidad de competencia

Si se cuenta
. con
titulacion

2 afios

Si no se
cuenta con
titulacion

4 anos

V. REQUISITOS MiNIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO:

Superficie m? | Superficie m?

Espacio Formativo

15 alumnos 25 alumnos
Aula de gestién 45 60
Taller de moldeo 120 120
Taller de Automatismos 45 45
Espacio Formativo M1 M2
Aula de gestion X X
Taller de moldeo X
Taller de Automatismos X

Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales

- Rotafolios o pizarra digital

- Material de aula

- PCs instalados en red, cafién con proyeccion e internet

- Mesa y silla para formador

- Mesas y sillas para alumnos

- Software especifico de gestion de recursos y de mantenimiento
- Software especifico de planificacion.

Aula de gestion

MFQ0587_2:
Sistemas auxiliares
en fundicién

Ingeniero: Industrial; de Minas; en
Automatica y Electrénica Industrial
Ingeniero Técnico: Industrial; de
Minas

Técnico Superior en Produccion
por Mecanizado

Técnico Superior en Produccion
por Fundicion y Pulvimetalurgia
Técnico Superior en Programacion
de la Produccion en Fabricacion
Mecénica

Certificado de profesionalidad nivel
3 areas de Fundicién y
Construcciones Metalicas

2 afios

4 afnos

- Instalacion automatica de areneria

- Tolva de almacenamiento de arena

- Maquinas, instalaciones de mezclado

- Disparadora de machos de caja fria

- Estufa de machos

- Secador de arenas

- Instalacion automatica para la obtencion de moldes
- Cabina de pintura

- Sistemas de utillajes y amarres

- Herramientas manuales de mantenimiento
- Sistemas de manipulacion y transporte

- Utillaje especifico para moldeo y macheria

Taller de moldeo

neumaticos
Taller de automatismos |- Entrenadores hidraulicos
- Consola de programacion
- Robot 6 Plcs

- Panel de montaje de circuitos eléctricos, neumaticos y electro-

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban

diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidads de accesibilidad universal

y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera el
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suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a nimero superior.

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones de
igualdad.

ANEXO Il
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Produccién en fundiciéon y pulvimetalurgia
Codigo: FMEF0308
Familia profesional: Fabricacion mecanica
Area profesional: Fundicion
Nivel de cualificacion profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:
FME186_3: Produccion en fundicion y pulvimetalurgia (RD 1228/2006 de 27 de octubre)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC0589_3: Definir procesos operacionales de fundicion

UCO0590_3: Definir procesos operacionales de pulvimetalurgia
UC0591_3: Programar sistemas automatizados en fabricacion mecanica.
UC0592_3: Supervisar la produccioén en fabricacion mecanica.

Competencia general:

Determinar los procesos operacionales de fundicion y pulvimetalurgia y realizar la
programacion de sistemas automaticos de fabricacion, asi como organizar y supervisar
la produccién, a partir de la documentacién técnica del proceso, con criterios de calidad,
seguridad y respeto al medio ambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en areas de produccion, planificacion del proceso
productivo, en grandes, medianas y pequefias empresas dedicadas a la fabricacion por
fundicién y pulvimetalurgia.

Sectores productivos:

Ejerce su actividad en los sectores afines a la fabricacion por fundicién o pulvimetalurgia
y se ubica fundamentalmente en las funciones de planificacién del proceso productivo.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3027.008.8 Técnico en procesos de fundicién

3027.008.8 Encargado de instalaciones de procesos de fundicién
3027.010.9 Técnico en procesos de pulvimetalurgia

3027.010.9 Encargado de instalaciones de procesos de pulvimetalurgia

Encargado de moldeadores
Programador de sistemas automatizados de fundicion

Duracioén de la formacién asociada: 560 horas.
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