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A atala: GAITASUN-ERREFERENTEA

Prestakuntza-atal hau bat dator UC0097_2ko LB1 eta LB4 lanbide-burutzapenekin: PRODUKTUAK EBAKITZE, KONFORMAZIO ETA
ANTZEKO PROZEDURA BEREZIEN BIDEZ MEKANIZATZEA.

B atala: AHALMENEN ETA EDUKIEN ZEHAZTAPENA

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

A1: Ebakitze eta konformazio bidez mekanizatzeko makina-erremintak erabiltzea, zehaztutako ezaugarriak lortuz, laneko eta ingurumeneko
arriskuak prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauak kontuan izanda.
El1.1 Puntzonaketa-prozesua deskribatzea, sortzen diren fenomeno fisikoak azalduz.
El1.2 Puntzonaketa-prozeduraren parametroak eta lortu nahi diren emaitzak erlazionatzea.
El1.3 Puntzonaketa-prozesuaren berezko arriskuak eta aplikatu beharreko segurtasun-arauak azaltzea.
El1.4 Aurrez markatu eta marratutako txapen multzo baten puntzonaketa-kasu praktiko batean, fabrikazio-planoetatik eta espezifikazio

teknikoetatik abiatuta:

- Laneko arriskuak prebenitzeko planean ezarritako norbera eta ingurunea babesteko babesak aukeratzea.

- Puntzoia eta matrizea behar bezala aukeratzea, lasaiera egokia osatzen dutela eta akatsik ez dutela egiaztatuz.

- Puntzoia eta matrizea behar bezala zentratuta daudela egiaztatzea.

- Pieza bat muntatzeko, lotzeko eta haren erreferentziak hartzeko egin beharreko maniobrak egitea.

- Softwarea CNC makinan sartzea.

- Parametroak eskakizun beharrezkoen arabera doitzea.

- Eskatutako kalitatea lortzeko egin beharreko eragiketak gauzatzea, parametroak aldatuz, behar den koipeztatze-eragiketa

eginez eta babes-ekipo egokiak erabiliz.

- Eskatutako dimentsioak eta kalitatea egiaztatzea.
El1.5 Definitutako prozesuaren eta behatutakoaren arteko ezberdintasunak aztertzea, eta erremintei eta makinaren ebaketa-kondizioei
dagozkionak identifikatzea, definitutako prozesuan detektatutako desbideratzeen arabera.
El1.6 Makinaren mantentze-lanen fitxatik abiatuta, hainbat kasu praktikotan:

- Mantentze-lanak behar dituzten elementuak identifikatzea.

- Erabilerako mantentze-lanak edo lehen mailakoak egitea (koipeztatzea, garbiketa...).

A2: Tolesteko makina erabiltzea, zehaztutako ezaugarriak lortuz, laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko eta ingurumena

babesteko arauak kontuan izanda.

El2.1 Tolesketa-prozesua deskribatzea, sortzen diren fenomeno fisikoak azalduz.
El2.2 Tolesketa-prozeduraren parametroak eta lortu nahi diren emaitzak erlazionatzea.
El2.3 Tolesketa egiteko matrizearen (V) zabalera egokia aukeratzeko kontuan hartu beharreko faktoreak deskribatzea.
El2.4 Tolesketa-prozesuaren berezko arriskuak eta aplikatu beharreko segurtasun-arauak azaltzea.
El2.5 Aurrez markatu eta marratutako txapen multzo baten tolesketa-kasu praktiko batean, eta fabrikazio-planoetatik abiatuta:
- Laneko arriskuak prebenitzeko planean ezarritako norbera eta ingurunea babesteko babesak aukeratzea.
- Matrize eta puntzoi egokiak aukeratzea, tresna egoera onean mantentzeko behar den indarra kalkulatuz.
- Matrizea eta puntzoia muntatzea, behar diren doikuntzak eginez.
- CNC softwarea makinan sartzea.
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- Pieza muntatzeko, lotzeko eta haren erreferentziak hartzeko egin beharreko maniobrak egitea, atzeko topeekin.

- Puntzoia matrizean zer sakoneran sartu behar den erregulatzea, egin beharreko tolesturaren arabera.

- Tolesketa-parametroak eskakizun beharrezkoen arabera doitzea.

- Eskatutako kalitatea lortzeko, egin beharreko eragiketak gauzatzea, parametroak aldatuz.

- Eskatutako dimentsioak eta kalitatea egiaztatzea.
El2.6 Definitutako prozesuaren eta behatutakoaren arteko ezberdintasunak aztertzea, eta erremintei, tolesketa-kondizioei, makinari
edota piezari dagozkionak identifikatzea.
El2.7 Tolesteko makinaren mantentze-lanen fitxatik abiatuta:

- Mantentze-lanak behar dituzten elementuak identifikatzea.

- Erabilerako mantentze-lanak edo lehen mailakoak egitea (koipeztatzea, garbiketa...).

Edukiak

1. Puntzonaketa.
0 Definizioa eta printzipioak.
0 Puntzonaketaren etapak: deformazioa, sarpena eta haustura.
0 Ebakitako ertzaren ezaugarria:
. Deformazio plastikoa.
e Gune txartatua.
. Haustura angeluarra.
. Bizarraren garaiera.
0 Puntzonatzeko makina-erremintak: prentsa konbentzionalak, CNC prentsak.
0 Puntzonaketako indarrak, ebaketa-erresistentzia, laneko indarra, konpresio erradiala, itzulera-indarra.
o Erremintaren higaduran eragiten duten faktoreak: laneko materiala, puntzonaketa-kopurua, puntzoiaren diametroa, ebaketa-
lasaiera, lubrifikazioa.
0 Puntzoiak eta matrizeak muntatzea.
0 Matrizea aukeratzea, txaparen lodieraren arabera.

2. Tolesketa.
o Definizioa eta printzipioak.
0 Tolesketa-prozesuak: aireko tolesketa, hondokoa, falka bidezkoa.
0 Pieza tolestuen propietateak:
. Tolesketa-erradioa.
. Berreskuratze elastikoa.
. Deformazioagatiko gogordura.
. Ertzen akatsak.
. Zuntz neutroa.
Tolesketa-prozusuetako makina-erremintak: tolesteko makina konbentzionalak, tolesteko CNC makinak.
Matrizeak eta puntzoiak muntatzea, desmuntatzea eta erregulatzea.
Tolesketa-taula.
Tolesketa-indarra. Hura zehazten duten parametroak:
. Txaparen lodiera.
. Matrizearen Varen zabalera.
*  Kurbatu daitekeen ertzaren gutxieneko zabalera.
. Barne-erradioa.
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3. Ebaketa- eta konformazio-tresnak.
0 Matrizegintzako eta moldeetako aldaketak, lortutako produktuaren kalitatearen desbideratzeak zuzentzeko.
Formak lortzeko gaitasunak eta mugak.
Formak lortzeko beste prozedura batzuk.
Ekipoak eta makinak erabiltzeak dituen arriskuak.
Akabera-eragiketa arruntak.
Prozedurak (karrakaketa, leunketa, txartaketa, lapeaketa...).
Erremintaren higadura (laneko materiala, puntzonaketa-kopurua, erremintaren materiala, puntzoiaren diametroa, ebaketa-lasaiera,
lubrifikazioa).
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C atala: ESKAKIZUNAK ETA BALDINTZAK

Baldintza hauetakoren bat bete behar da:
- Derrigorrezko Bigarren Hezkuntzako graduatu-titulua izatea
- 2. mailako profesionaltasun-ziurtagiriren bat edukitzea.
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- 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.



