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PRESTAKUNTZA-ATALAREN IDENTIFIKAZIO-DATUAK

EBAKITZE ETA KONFORMAZIO BIDEZKO MEKANIZAZIORAKO Iraupena 40
FRESIANENIZ AR TRESNEN PRESTAKUNTZA Espezifikoa
Kodea UF0590
Lanbide-arloa FABRIKAZIO MEKANIKOA
Lanbide-eremua Eragiketa mekanikoak
Profesionaltasun-ziurtagiria Ebakitze eta konformazio bidezko mekanizazioa Maila 2
Prestakuntza-modulua Ebakitze, konformazio eta prozedura berezien bidezko | 210
mekanizazioa. raupena
Puntzonaketa eta tolesketarako makina-erreminten eragiketak. | | 80
Modulua osatzen duten gainerako | Plasma eta oxiebaketa bidezkoebaketa. | raupena |80
prestakuntza-atalak Ebakitze eta konformazio bidezko mekanizaziorako laneko eta 30
ingurumeneko arriskuen prebentzioa (Zeharkakoa)

A atala: GAITASUN-ERREFERENTEA

Prestakuntza-atal hau bat dator UC0097_2 gaitasun-ataleko LB2, LB3 eta LB5 lanbide-burutzapenekin: PRODUKTUAK EBAKITZE,
KONFORMAZIO ETA ANTZEKO PROZEDURA BEREZIEN BIDEZ MEKANIZATZEA.

B atala: AHALMENEN ETA EDUKIEN ZEHAZTAPENA

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

A1: Konformazio-tresnak doitzea (trokelak, toleste-tresnak), laneko arriskuak prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauak kontuan

izanda.

El1.1 Txapa-prozesaketako akatsik ohikoenak eta haiek eragiten dituzten kausak deskribatzea.
El1.2 Ebaketa- eta konformazio-tresnen doikuntzan (trokelak, tolesteko makinak, enbutitzaileak) erabilizen diren prozedurak
deskribatzea (eragiketak, ekipoak, erremintak...).
El1.3 Piezei eustea, ondo lotuta daudela ziurtatuz, laneko arriskuak prebenitzeko arauak eta ingurumena babesteko arauak kontuan

izanik.

El1.4 Puntzonaketa- eta tolesketa-prozesuetan, piezei eusteko tresnak eta eusteko eta zentratzeko erabiltzen den prozedura

deskribatzea.

El1.5 Trokelaketa-kasu praktiko batean eta tresna akastun batetik abiatuta, piezaren estanpazioa fabrikazio-planoan zehaztutako
perdoien barruan egiteko behar diren akabera-eragiketak egitea:
- Erreminten higaduran zer faktorek eragiten duten adieraztea.
- Erreminta-zorrozketako makina eta teknika bereizgarriak eta hartu beharreko segurtasun-neurriak eta prekauzioak

deskribatzea.

- Muntaketan eta doikuntzan erabiltzen diren eragiketak eta puntzoiak eta matrizeak deskribatzea.
- Ebaketa-prozesuan matrizearen eta puntzoiaren arteko lasaierak duen garrantzia eta horrek ebaketaren kalitatean eta
erremintaren higaduran duen eragina deskribatzea.

A2: Neurketa- eta egiaztapen-prozedurak aplikatzea mekanizatutako piezak kontrolatzeko.
El2.1 Neurketa- eta egiaztapen-tresnak deskribatzea, haien aplikazioekin erlazionatuz.
El2.2 Neurgailu egokiak behar bezala erabiliz neurtzea eta egiaztatzea piezak.

El2.3 Hainbat parametro (dimentsioak, gainazalaren egoera...) tresna egokiak erabiliz eta ezarritako prozeduren arabera neurtzea.
El2.4 Lortutako emaitzak espezifikazioekin konparatzea, haiek bete direla egiaztatzeko.

Edukiak

1. Konformazio-tresnetako akabera.

0 Defektulogia eta kausak.
0 Piezak garbitzea.
0 Tresnak doitzea.

o Erreminten higaduran eragiten duten faktoreak.

o Ebaketako kalitatea.

2. Piezak lotzeko sistemak ebakitze eta konformazio bidezko mekanizaziorako.
o Piezei eusteko moduak, forma eta dimentsioen arabera.
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Formak lortzea ebakitze eta konformazio bidez.
Lotzea eta behar bezala zentratzea.
Metalen deformazio plastikoa.

3. Ebaketako makina-erremintak.
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Erreminten higaduran eragiten duten faktoreak.

Erremintak segurtasun-kondizioetan zorroztea.

Tresnak egiaztatzea (trokela, ebaketa-tresna, tolesketa-tresna)

Puntzoiak eta matrizeak muntatzea eta doitzea.

Eskuzko akabera-eragiketak (karrakaketa, harriz lantzea, leunketa...).
Matrizearen eta puntzoiaren arteko lasaierak ebaketa-prozesuan duen garrantzia.

4. Ebakitze eta konformazio bidezko mekanizazioko egiaztapen- eta neurketa-prozedurak.
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Mekanizatutako piezak kontrolatzeko neurketa- eta egiaztapen-tresnak.
Egiaztatzeko eta neurtzeko tresna egokiak.

Kalibratze egokiak.

Piezaren dimentsioak eta eta gainazalaren egoera.

Emaitzak konparatzea, egiaztatzeko.

C atala: ESKAKIZUNAK ETA BALDINTZAK

Baldintza hauetakoren bat bete behar da:

Derrigorrezko Bigarren Hezkuntzako graduatu-titulua izatea.

2. mailako profesionaltasun-ziurtagiriren bat edukitzea.

Lanbide-arlo eta lanbide-eremu bereko 1. mailako profesionaltasun-ziurtagiriren bat edukitzea.

Erdi-mailako heziketa-zikloetan sartzeko baldintza akademikoak betetzea edo erdi-mailako zikloetara sartzeko dagozkion probak
gainditu izana.

25 urte baino gehiagokoentzako eta/edo 45 urte baino gehiagokoentzako unibertsitatera sartzeko proba gainditu izana.
Prestakuntzari behar adinako probetxua ateratzeko behar diren prestakuntza- edo lanbide-ezagupenak izatea, ezartzen den
araudiaren arabera.

Prestatzaileen, instalazioen eta ekipamenduen arloko eskakizunei dagokienez, profesionaltasun-ziurtagiri honetarako ezarritako
eskakizunak hartuko dira kontuan: Ebakitze eta konformazio bidezko mekanizazioa.



