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IZENA

MOLDAKETA ETA ARGINTZA

KODEA

FMEF0208

LANBIDE-ARLOA

Fabrikazio mekanikoa.

LANBIDE-EREMUA

Galdaketa.

ERREFERENTZIAKO LANBIDE-PRESTAKUNTZA

FME185_2 Moldaketa eta argintza (1228/2006 EDa, 2006ko urriaren 27koa)

LANBIDE-PRESTAKUNTZAREN MAILA

2

GAITASUN OROKORRA

Aleazio metalikoen galdaketarako moldaketa- eta argintza-eragiketak egitea, eta lortzen diren produktuak eta instalazio,
makina eta tresnen prestakuntza, doikuntza eta funtzionamendua kontrolatzea, kalitatea, segurtasuna eta ingurumenarekiko
errespetua irizpidetzat hartuta.

PROFESIONALTASUN-ZIURTAGIRIA OSATZEN DUTEN GAITASUN-
ATALEN ZERRENDA

UC0588_2: Galdaketa-prozesurako molde eta arrak egitea

UC0587_2: Galdaketa-prozesu automatikoetako makina eta instalazioak prestatzea

LANBIDE-INGURUNEA

Lanbide-esparrua

Ekoizpen-sailean lan egiten du. Antolakuntzari dagokionez, erdi-mailako agintari baten mende dago. Kasu jakin batzuetan,
langileak izan ditzake bere ardurapean (molde eta arrak egitea, akabera-eragiketak eta abar), baina zuzenean produkzioko
arduradunaren mende.

Ekoizpen-sektoreak

Metalak eraldatzeko industrien sektorean jarduten du, eta arlo hauekin lotutako galdaketa-enpresetan egin dezake lan:
produktu metalikoen fabrikazioa, makina eta ekipo mekanikoen eraikuntza, ibilgailu automobiletarako piezen fabrikazioa,
ibilgailu automobilen eta haientzako piezen eraikuntza, ontzigintza, garraio-materialen eraikuntza, doitasun-ekipoen
fabrikazioa, optika eta antzekoak.

Lanbideak edo lanpostuak

7511.001.9. Eskuzko moldatzailea

7511.001.9. Moldatzaile mekanikoa

8311.018.2 Moldaketa- edo argintza-makinen operadorea
8311.018.2 Molde-arren prestatzailea

6 Argile mekanikoa.
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PRESTAKUNTZA-MODULUEN ETA -ATALEN ZERRENDA ETA HAIEN

IRAUPENA

PRESTAKUNTZA-MODULUA

ORDUAK | PRESTAKUNTZA-ATALAK

UF0172: Hareak nahasteko teknikak 60
MF0588_2: 230 UF0173: Moldaketa- eta argintza-prozesuen 80
Moldaketa- eta argintza-prozesuak aplikazioak
UF0174: Moldeak eta arrak eskuz lortzea 90
MF0587_2 (ZEHARKAKOA): 90
Galdaketako sistema osagarriak.
MP0039:
Moldaketa eta argintzako lanekoak ez diren | 80
lanbide-jardunbideak
ORDUAK, GUZTIRA 400

Lanbide €







Il LANBIDE-PROFILA

1. gaitasun-atala
GALDAKETA-PROZESUETARAKO MOLDE ETA ARRAK
DISEINATZEA

2. gaitasun-atala
GALDAKETA-PROZESU AUTOMATIKOETAKO MAKINA ETA
INSTALAZIOAK PRESTATZEA
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1. konpetentzia-atala:
GALDAKETA-PROZESUETARAKO MOLDE ETA ARRAK DISEINATZEA

Kodea: ucosss_2

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Moldeak eta arrak fabrikatzeko nahastea prestatzea, prozesuaren eta espezifikazio teknikoen arabera, laneko eta
ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez.

BI1.1 Harearen osagaiak (harea berria, itzulera-harea, bentonita, harrikatza, ura, aglomeratzaile kimikoak eta abar)
eta haien proportzioak lortu behar diren ezaugarri fisikoen arabera hautatzen dira (konpresioaren aurkako
erresistentzia, flexioa, hezetasuna, iragazkortasuna, trinkotasuna, gasen eboluzioa, banku-bizitza eta abar).

BI1.2 Nahastearen ezaugarriak ekipo egokiak erabiliz eta nahaste-parametroak (oratze-denbora, energia-
kontsumoa eta abar) erregulatuz lortzen dira.

BI1.3 Probetak prestatzean eta hareentzako entsegu-metodoak egitean, eskatutako espezifikazioak betetzen dira.

LB2: Moldeak eta arrak egitea moldaketa- eta argintza-instalazio automatikoak prestatuz, programatuz eta kontrolatuz,
laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez galdatutako piezak lortzeko.

BI2.1 Modeloak eta ar-kaxak erreminta egokiak erabiliz muntatzen dira, egoera optimoa dutela egiaztatuta
(gainazaleko egoera, garbitasuna...).

BI2.2 Prozesuak behar dituen fabrikazio-parametroak erabiltzen dira (bibrazioa, konpresioa, gaseztatze-denbora,
desmoldekaketa-denbora, ontze-denbora eta abar).

BI2.3 Moldeak edo arrak prozesuan zehaztutako ezaugarrien arabera egiaztatzen dira (forma, dimentsioa,
gainazal-egoera, gogortasuna eta beste).

BI2.4 Moldeak eta arrak ezarritako metodoaren arabera pintatzen eta lehortzen dira.

BI2.5 Barruan arrak eta dagozkien elementu osagarriak (iragazkiak, euskarriak, mahukak eta abar) jarri direla
egiaztatutakoan ixten dira moldeak.

BI2.6 Ekipo eta instalazioak garbi eta mantentze-egoera onean izaten dira, aglomeratzaile kimikoek garaia baino
lehen erreakzionatzea saihesteko.

LB3: Moldeak eta arrak eskuz egitea, laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez galdatutako piezak
lortzeko.

BI3.1 Modeloa eta ar-kaxa prozesuaren arabera hautatzen dira, egoera optimoa (gainazal-egoera, garbitasuna eta
abar) eta espezifikazio teknikoen araberakoa dutela egiaztatuz.

BI3.2 Betetze- eta elikatze-sistema (isurhideak, mazarotak eta abar) espezifikazioen arabera jartzen da.

BI3.3 "Molde-erdiak" lortzeko, modeloak jartzen dira, eta harea eta aglomeratzaile kimikoen nahastea gehitzen da,
ezarritako parametroak betez (bibrazio-maiztasuna, eraso-denbora, banku-bizitza, ontze-denbora eta abar).

BI3.4 Moldeak eta arrak ezarritako metodoaren arabera pintatzen eta lehortzen dira.

BI3.5 Barruan arrak eta dagozkien elementu osagarriak (iragazkiak, euskarriak, mahukak eta abar) jarri direla
egiaztatutakoan ixten dira moldeak.

BI3.6 "Molde-erdiak" eta arrak baliabide egokiak erabiliz garraiatzen eta muntatzen dira.

Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Moldaketa- eta argintza-makinak. Modeloak eta ar-kaxak. Pintatze- eta lehortze-instalazioak. Garraio-instalazioak.
Moldaketa- eta euste-makinak. Egiaztapen-tresnak. Biltegiratze-sistemak, siloak eta zisternak.

Lanaren emaitza edo produktuak
Isurtzeko prest dauden moldeak. Moldeetarako arrak.

Erabilitako edo sortutako informazioa

Fabrikatu behar den produktuaren, molde eta arren eta prozesuaren gehigarrien planoak. Hornitzaileen informazio
teknikoa. Fabrikazio-fitxa teknikoak. Moldaketa- eta argintza-prozedurak. Laneko eta ingurumeneko arriskuak
prebenitzeko arauak.
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2. gaitasun-atala:
GALDAKETA-PROZESU AUTOMATIKOETAKO MAKINA ETA
INSTALAZIOAK PRESTATZEA

Kodea: ucos87_2

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Galdaketako makina edo instalazio automatikoak prestatzea, sistemaren dokumentu teknikoen eta ezaugarrien
arabera, funtzionamendu egokia ziurtatzeko, lotze-tresnak eta eskatutako gehigarriak prestatuz eta muntatuz, eta laneko
eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-araudia betez.
BI1.1 Ekoizpen-baliabideak prestatzeko, prozesuaren espezifikazio teknikoak interpretatzen dira (planoak,
eskemak, eragiketa-sekuentzia, tresnak).
BI1.2 Tresnak muntatzeko, erreminta egokiak erabiltzen dira, euskarriak garbi eta kontserbazio-egoera onean
daudela zainduz, eta espezifikazio teknikoei jarraikiz (sekuentzia, estutze-momentuak, erregulazioa).
BI1.3 Garraio- eta altxatze-elementuak garraiatu beharreko materialaren ezaugarrien arabera eta segurtasun-
kondizioetan zehazten dira.

LB2: Ekipoak (PLCak eta robotak) edo instalazioak lan-prozesuaren arabera erabiltzea, instalazioak edo ekipoak laneko
eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-araudia betez automatizatzeko.
BI2.1 Programaren espezifikazio teknikoak (desplazamenduak, abiadurak, lotze-indarrak) dokumentu teknikoen
interpretazioarekin (planoak, prozesua, erabilera-eskuliburuak) identifikatzen dira.
Bl2.2 PLCak edo robotak funtzionamendu-eskuliburuaren arabera manipulatzen dira, tresnen muntaketa eta
erabilerari dagokionez.
BI2.3 Roboten edo PLCen programak simulazio bidez edo lehen ziklo bat hutsean eginez egiaztatzen dira, sistema
behar bezala dabilela bermatzeko.

LB3: Galdaketa-instalazio automatikoak erregulatzeko elementuak erabiltzea, ezarritako prozesuarekin bat etorriz eta
laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak betez.
BI3.1 Parametro erregulatuak (abiadura, emaria, indarra, presioa) prozesuaren espezifikazio teknikoetara
egokitzen dira, eta sistemek onar ditzaketen mugen barruan daude.
BI3.2 Elementu erregulatuen mugimenduak (zilindroak, pintzak, motorrak) ahalik eta denbora laburrenean egiten
dira.
BI3.3 Gailu egokiak eta kalibratuak erabiliz egiaztatzen dira aldagaiak (abiadura, emaria, indarra, presioa).

LB4: Ekipo eta instalazioen lehen mailako mantentze-lanak egitea, jarraibideen arabera eta laneko eta ingurumeneko
arriskuak prebenitzeko araudiaren arabera dihardutela ziurtatzeko.

Bl4.1 Neurketa-elementuak eta ekipoa eta instalazioak kontrolatzekoak funtzionamenduan egiaztatzen dira.

Bl4.2 Koipeztatu beharreko elementuak ezarritako maiztasunarekin lubrifikatzen dira.

Bl4.3 Hondatutako edo higatutako elementuak haien funtzionamendu-parametroak ikusi ondoren aldatzen dira.

Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Galdaketa-prozesuetako instalazioak, moldeak. Robotak eta maneiagailuak. Garraio-sistemak (eskorgak eta uhal
garraiatzaileak). PLCak. Programazio-kontsolak. Kontrol-panela

Lanaren emaitza edo produktuak
Galdaketa-prozesuetarako prestatutako ekipo eta instalazioak.

Erabilitako edo sortutako informazioa
Planoak. PLCak, robotak eta maneiagailuak erabiltzeko eskuliburuak. Kontrol-jarraibideak. Galdaketa-prozedurak.
Laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko araudia.
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Il PRESTAKUNTZA

1. prestakuntza-modulua:
MOLDAKETA- ETA ARGINTZA-ERAGIKETAK

2. prestakuntza-modulua:
GALDAKETAKO SISTEMA OSAGARRIAK

3. prestakuntza-modulua:
MOLDAKETA ETA ARGINTZAKO LANEKOAK EZ DIREN LANBIDE-
JARDUNBIDEAK
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1. prestakuntza-modulua:
MOLDAKETA- ETA ARGINTZA-ERAGIKETAK

Kodea: MFos88_2
Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucosss_2: Galdaketa-prozesurako molde eta arrak egitea.

lraupena: 230 ordu

1.1. prestakuntza-atala
HAREAK NAHASTEKO TEKNIKAK

Kodea: uro172
lraupena: 60 ordu
Gaitasun-erreferentea: prestakuntza-atal hau bat dator LB1 lanbide-burutzapenarekin.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Moldaketa-hareak dagozkien aditiboekin nahasteko teknikak erabiltzea, nahastearentzat finkatutako propietate fisikoak
lortu arte, laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez.
El1.1 Hareak prestatzeko instalazioak deskribatzea, eta haietan parte hartzen duten elementu mekaniko, elektriko,
pneumatiko eta hidraulikoak eta haien funtzioa identifikatzea.
El1.2 Neurgailuak eta kontrol-elementuak deskribatzea, eta kontrolatu beharreko aldagaiekin erlazionatzea.
El1.3 Harea-nahaste moten ezaugarriak eta konposizioa eta moldaketa- eta argintza-prozesuetan duten portaera eta
aplikazioa deskribatzea.
El1.4 Harearen osagaiak identifikatzea, harea prestatzeko orriak baliatuz: harea berria, itzulera-harea, bentonita,
harrikatza, erretxinak eta aglomeratzaileak.
EI1.5 Harea-nahasteak lortzean izaten diren akatsik ohikoenak erlazionatzea haiek eragiten dituzten kausekin.
EI1.6 Harea-nahasteak lortzeko makinak, ekipoak eta instalazioak prestatzeko prozedurak deskribatzea.
El1.7 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan kasu praktiko batean, lortu behar den harearen espezifikazio
teknikoak eta egin behar diren piezen kantitatea eta forma aintzat hartuta:

- Harea-nahaste bateko produktuak eta aditiboak identifikatzea (osagaiak, ehunekoak eta abar).

- Harearen osagaien zenbateko kantitatea behar den kalkulatzea, zehaztutako proportzioaren arabera,
konposizio egokia ezartzeko pisaketak eginez.

- Nahastea lortzeko eragiketa-parametroak finkatzea (energia, iraupena, tenperatura eta abar).

- Hareak eta osagaiak nahastea, ekipo edo instalazioen doikuntzak eta martxan jartzea kontrolatuz, segurtasun-
kondizioetan.

- Tresnak moldaketaren arabera hautatzea, eta zer egoeratan dagoen (inkrustaziorik eza, gainazal-egoera,
garbitasuna...) eta espezifikazio teknikoekin bat datorren aztertzea.

- Egindako nahastearen lagin bat ateratzea eta probetekin entsegua egitea, haren ezaugarriak zehazteko
(iragazkortasuna, trinkotasuna, flexioaren aurkako erresistentzia, forma eta abar). Nahasteen banku-bizitza
zehaztea, prozesuaren errendimendu optimoa lortzeko.

- Prozesuaren aldagaien hasierako kondizioak (iraupena, energia, konposizioa eta beste) aldatzea, analisian
lortutako emaitzen eta lortu nahi diren ezaugarrien arabera.

Edukiak:

1. Moldaketako eta argintzako lehengaiak
- Moldaketako hareak:
e  Harea naturala.
14 e  Hareazahara.
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e  Estaldura-harea.
e  Harea betegarria.
e  Moldaketa-harea sintetikoa.
- Moldaketa-hareen osagaiak.
- Arretarako hareak. Ezaugarriak (gasekiko iragazkorrak eta erresistenteak)
- Arrentzako aglomeratzaileak (almidoia, olioa, erretxina sintetikoak, zementu-hautsa.

2. Galdaketa-hareak egiteko prozesua
- Harea-motak: Aglutinatzaileak. Aditiboak.
- Ezaugarriak.
- Konposizioa.
- Egitura eta konposizioa.
- Nahastearen kalitatea.
- Probetallagina aztertzea.
- Defektulogia.

3. Hareen prestakuntza
- Prestakuntza-prozesuak:
e  Gabikotzea.
Ehoketa.
Baheketa.
Nahasketa.
Biltegiratzea.
Oratzea.
Lehortzea.
° Hezetzea.
- Arretarako hareak.
- Moldeetarako hareak.

4. EKipo eta instalazioen deskribapena eta funtzionamendua
- Moldaketa-harea prestatzeko instalazio bat ezagutzea.
— Errotak, birringailuak, hormigoi-makinak, baheak, harea-lehorgailua. Motak. Zati nagusiak. Deskribapena.
Funtzionamendua.

5. Kontrol-prozedurak eta -teknikak
- Neurketa- eta kontrol-tresnak.
- Neurketa- eta kontrol-prozedurak.

6. Segurtasuna eta ingurumena harea-nahasketan
- Segurtasun- eta higiene-arauak aplikatzea hareagintzako langileei; alegia, azidoen aurkako amantala, aurpegi-
babesa eta alboko babesa duten betaurrekoak erabiltzea.
- Moldaketa eta argintzako teknikei ingurumena babesteko aplikatu beharreko neurriak.

1.2. prestakuntza-atala
MOLDAKETA- ETA ARGINTZA-PROZESUEN APLIKAZIOA

Kodea: uro173
lraupena: 8o ordu
Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB2 lanbide-burutzapenarekin.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

Al: Moldaketa- eta argintza-prozesu desberdinak erabiltzea, piezaren ezaugarriak kontuan hartuta galdaketa egiteko aukera
ematen duen prozesurik egokiena zein den erabakitzeko, haren faseak erabiltzen diren baliabideekin eta kontrolatu behar
diren parametroekin erlazionatuz.

El1.1 Moldaketa- eta argintza-prozesu motak, haien faseak, eragiketak eta aplikazio ohikoenak deskribatzea.

15
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El1.2 Moldaketan/argintzan erabiltzen diren makina eta instalazioak deskribatzea, eta haien ezaugarriak (elementuak,
ekintza-organoak, eragiketak eta abar), funtzionamendua eta aplikaziorik garrantzitsuenak identifikatzea.
El1.3 Makinak prestatzeko prozedurak deskribatzea (moldaketa-makinak, iraultzeko makinak, instalazio osagarriak,
molde eta hareen garraiatzaileak martxan jartzea).
El1.4 Modeloak, moldaketa-kaxak eta gainerako tresnak identifikatzea, egin behar den moldearen arabera.
El1.5 Ar-matrizea eta behar diren tresnak identifikatzea, arraren orria abiapuntutzat hartuta.
El1.6 Eragiketa- eta kontrol-parametroak (harearen hezetasuna, kliskatze-abiadura, konpresioaren aurkako
erresistentzia, moldearen tenperatura eta abar) lortzen diren produktibitatearekin eta molde eta arren kalitatearekin
erlazionatzea.
El1.7 Moldaketa- eta argintza-instalazio eta -ekipoen prozesu, prestakuntza eta mantentze-lanetako baldintzak,
segurtasun-arauak eta habes-mekanismoak deskribatzea.
El1.8 Moldeak eta arrak egiteko erabiltzen diren erremintak identifikatzea eta moldaketa- edo argintza-prozesu
bakoitzarekin erlazionatzea.
El1.9 Moldaketa- eta argintza-prozesuetan —hondar berdekoa, kimikoa, maskorreko moldaketa, mikrogaldaketa,
poliestireno galduzkoa, metal-injekziozkoa eta abar—, piezaren planoa, aplikatu beharreko arauak eta espezifikazio
teknikoak zehaztuta daudela:

- Modeloaren forma eta kotak identifikatzea.

- Molde edo arraren puntu kritikoak identifikatzea.

- Moldearen elikadura-kanalak, mazarotak eta isurbideak ezartzea.

- Moldeari egin beharreko tratamenduak identifikatzea (pintaketa, estaldura, lubrifikazioa, hoztea...).

- Moldea edo arra lortzeko prozesua finkatzea.

- Moldaketa-/argintza-prozesurako behar diren instalazioak, tresnak, ekipoak eta lan-baliabideak deskribatzea.

- Prozesuaren parametroak ezartzea (tenperatura, presioa, heltze-denbora, solidotze-denbora...).

- Materialak (konposizioa, ezaugarriak) identifikatzea taulen laguntzaz.

-  Egiaztatzea lehen moldea bat datorrela erabat espezifikatutako ezaugarriekin, formari eta gainazal-egoerari

dagokionez.

A2: Arrak lortu eta gero moldeetan muntatzeko behar diren teknikak erabiltzea, makinak, ekipoak eta instalazioak prestatuz,
espezifikazio teknikoak eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak betez.

El2.1 Arrak lortzeko erabiltzen diren makinak eta instalazioak deskribatzea, eta haietan parte hartzen duten elementuak
(mekanikoak, elektrikoak, pneumatikoak eta hidraulikoak) eta haien funtzioa identifikatzea.
El2.2 Neurtzeko eta kontrolatzeko tresnak deskribatzea, eta kontrolatu beharreko aldagaiekin erlazionatzea.
El2.3 Argintzako makina, ekipo eta instalazioak prestatzeko eta doitzeko prozedurak deskribatzea, eta parametroen
eragina (presioa, tenperatura, egozpen-abiadura) produktuaren ezaugarriekin erlazionatzea.
El2.4 Argintzan erabiltzen diren makina eta instalazioek behar dituzten erabilerako mantentze-lanetako eragiketak
zerrendatzea (garbiketa, koipeztatzea, hoztea eta beste).
El2.5 Galdaketako pieza bat edo hainbat egiteko behar den ar-kaxa ezaugarriak behar bezala zehaztuta daukagula:
- Arrak egiteko makina eta ekipoen egoera aztertzea.
- Makina, ekipo eta instalazioen aginteak eta kontrol-elementuak erabiltzea, arrak segurtasun-kondizioetan
lortzeko parametroak doituz (denbora, presioa, tenperatura, egozte-denbora eta abar).
-  Egiaztatzea ar-matrizearen egoera bat datorrela egiteko arauekin: garbitasuna, inkrustaziorik, kolperik eta
marrarik eza.
- Egiaztatzea arrek betetzen dituztela eskatutako espezifikazioak (erresistentzia, gainazal-egoera eta abar).
- Proba-arraren akatsak jakinaraztea, haiek eragiten dituen arrazoia deuseztatzeko.
- Erabiltzen diren makinen (garbiketa, koipeztatzea eta beste) eta ar-kaxen (iragazkiak) erabilerako mantentze-
lanak egitea.
- Ekoizpen-prozesuko edozein anomalia zuzentzea, argintza-lerroaren funtzionamendua eta ekoizpena
bermatzeko.

Edukiak:

1. Arrak sistema automatikoetan egiteko prozesuak

—  Printzipio orokorrak.

- Arrak.

- Arrak sistema automatikoetan fabrikatzea (harea trinkotzea, modeloa moldetik ateratzea).
- Erremintak eta tresnak.

- Arren harea-injekzioko parametroak doitzea: presioa, tenperatura eta egozte-abiadura.

- Erabili beharreko dokumentu teknikoak.

2. Arren matrizeen egoera eta egiaztatzea

- Garbitasuna.
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Inkrustaziorik eza.
Kolpeak eta marrak.
Gainazal-kalitatea.

3. Argintza-instalazioak eta -ekipoak

Deskribapena. Zati nagusiak. Funtzionamendua eta erregulazioa. Nahasgailuak.

Ar-berogailuak, ar-kliskagailuak. Motak. Ezaugarriak.

Ekoizpen-prozesuko anomaliak zuzentzea, argintza-lerroaren funtzionamendua eta ekoizpena bermatzeko.
Arrak zakarkeriarik gabe manipulatzea.

Lehen mailako mantentze-lanak.

4. Moldeak sistema automatikoetan egiteko prozesuak

Egiteko prozesuak. Printzipio orokorrak.

Moldeak sistema automatikoetan fabrikatzea.

Ezaugarri mekanikoak.

Arrak eta moldeak muntaketa-jarraibideen arabera muntatzea.
Moldatzeko erremintak eta tresnak.

Moldaketaren, presioaren eta trinkotzearen parametroak kontrolatzea.
Harearen hertsaketa (prentsaketa bidez, bibrazio bidez, proiekzio bidez).
Molde eta modeloen egoera eta egiaztapena.

5. Defektulogia.

Moldeen egiteko prozesuen ondoriozko akatsak.
Akatsak: kausak eta irtenbideak (zati altxatuentzat, poroentzat eta trinkotzearentzat).
Hareen ezaugarriengatik arrek izan litzaketen akatsak.

6. Moldaketarako instalazioak eta ekipoak

Zehaztutako sekuentziari jarraikiz martxan jartzea.
Ekipamenduak:
e  Bibragailuak.
Zapaltzeko makinak.
Presak.
Bibrazio-makina.
Zentrifugazio bidezko proiekzio-makinak.
Moldaketa automatikoko plataforma birakariak.
e  Molde-garraiatzaileak. Motak. Zati nagusiak. Deskribapena.
Funtzionamendua eta erregulazioa.

7. Moldeak eta maskorrak

Motak eta ezaugarriak.

Molde-erdien kolokazioa.

Moldaketa-kaxak.

Moldeak muntatzeko eta desmuntatzeko sistemak (altxatuz bereiztea, jaitsiz bereiztea, plaka modelo-etxe iraulgarri
bidez bereiztea).

8. Segurtasuna eta ingurumena moldaketa- eta argintza-prozesu automatikoan

Argintza automatikoko langileei segurtasun- eta higiene-arauak jartzea; alegia, belarri-babesak eta eskularruak
erabilaraztea.

Moldaketa automatikoko langileei segurtasun- eta higiene-arauak aplikatzea; alegia, alboko babesa duten
betaurrekoak eta eskularruak erabilaraztea.

Moldaketa- eta argintza-prozesuetan ingurumena babesteko aplikatu beharreko neurriak.

1.3. prestakuntza-atala
MOLDEAK ETA ARRAK ESKUZ
LORTZEA

Kodea: uFo174

17
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lraupena: 90 ordu

Gaitas

un-erreferentea; prestakuntza-atal hau bat dator LB3 lanbide-burutzapenarekin (moldeak eta arrak eskuz

egitearekin lotuta dago)

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Moldeak eskuz egiteko behar diren teknikak erabiltzea, espezifikazio teknikoak eta laneko eta ingurumeneko arriskuak
prebenitzeko arauak betez.

Ell.1
El1.2

Moldeak egiteko baliabideak eta erremintak deskribatzea, eta haien aplikazioekin erlazionatzea.
Moldeak prestatzeko eta doitzeko prozedurak deskribatzea, eta haietako aldagaiak produktuaren ezaugarriekin

erlazionatzea.

El1.3
Ell4

Moldaketa-prozesuan izan litezkeen gorabeherak erlazionatzea haiek eragiten dituzten arrazoiekin.
Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan kasu praktiko batean, galdaketa-pieza baterako edo batzuetarako

behar diren modeloak ditugula:

Moldeak egiteko erabiltzen diren baliabide eta erreminten egoera aztertzea.

Piezaren modeloa identifikatzea.

Modeloak espezifikazio teknikoetan adierazitako moldaketa-tresnetan (moldaketa-kaxa) jartzea.
Deskribatutako prozesuko galdaketa-kaxetan isurbideak eta mazarotak jartzea.

Harea bahetua moldaketa-kaxan isurtzea eta zehaztutako prozedurak eta tresnak erabiliz trinkotzea.
Moldaketa-prozesua deskribatutako prozedura erabiliz egitea, parametroak kontrolatuz (bibrazio-maiztasuna,
gasak kanporatzen laguntzea...), eta prozesuaren kalitatea bermatzea.

Ikustea proba-moldea espezifikazioekin bat datorren.

Moldeak tratatzea (pintatzea, lehortzea, labean gogortzea).

Molde edo maskorraren barruan arrak eta beste elementu osagarri batzuk (iragazkiak, euskarriak, mahukak
eta abar) jartzea.

Tresna eta erreminta egokiak erabiliz moldeak eta maskorrak desmuntatzea, eta moldea isurketarako
prestatzea.

Modeloak, maskorrak eta tresnak garbitzeko, kontserbatzeko eta biltegiratzeko eragiketak egitea.

A2: Arrak eskuz egiteko behar diren teknikak erabiltzea, espezifikazio teknikoak eta laneko eta ingurumeneko arriskuak
prebenitzeko arauak betez.

El2.1
El2.2
El2.3

Arrak lortzeko erabiltzen diren baliabide eta erremintak deskribatzea.
Arrak prestatzeko eta doitzeko prozedurak deskribatzea.
Arrak eskuz egiteko kasu praktiko batean:
Ar-kaxa identifikatzea fabrikazio-agindua baliatuz.
Egiaztatzea ar-kaxak ez duela inkrustaziorik eta akatsik.
Harea ar-kaxan isurtzeko eta trinkotzeko eragiketa alternatiboak egitea erasotzaileak, espatulak eta sumilak
erabiliz.
Arrak zakarkeriarik gabe manipulatzea.
Brotxaz edo pistolaz pintatzeko, lehortzeko eta berogailuan gogortzeko prozesuak erabiliz tratatzea arrak,
espezifikazio teknikoen arabera.

Edukiak:

1. Moldeen eskuzko fabrikazioa

2. Arren

18 -

Egiteko prozesuak. Printzipio orokorrak.

Isurbide, mazarota eta gainezkabideei bernoak jartzea moldaketa-kaxan. Harea bahetuak isurtzea.

Ezaugarri mekanikoak.

Moldeen muntaketa eta desmuntaketa.

Tratamenduak: brotxaz edo pistolaz pintatzea, lehortzea eta berogailuetan gogortzea.

Prozesuen egiaztapena: Neurriak. Erresistentzia. Hauskortasuna.

Solidotze-prozesuak. Printzipio orokorrak. Aldagaiak. Uzkurdura-fenomenoa. Moldearen eraikuntzak solidotze-
prozesuan duen eragina.

eskuzko fabrikazioa

Egiteko prozesuak (eskuzko matrizatzea). Printzipio orokorrak.

Ezaugarri mekanikoak.

Kaxako matrizatzea (modeloak moldaketa-kaxetan) eta zolako matrizatzea (tailerreko zorua edo hobia).
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Moldaketa eta argintza

- Arrak eskuz egitea (modeloak eta terrailak erabiltzea).

- Harea ar-kaxan isurtzeko eta trinkotzeko eragiketak.

- Kontuz manipulatzea, zakarkeriak saihestuz.

- Arrak moldeen barruan jartzea.

- Arren tratamenduak: brotxaz edo pistolaz pintatzea, lehortzea eta berogailuetan gogortzea.
- Arren matrizeen eta kaxen egoera eta egiaztatzea.

- Erabili beharreko dokumentu teknikoak.

3. Defektulogia.
- Moldeetako akatsak: inkrustaziorik eta marrarik eza eta garbitasuna.
- Arretako akatsak: ar-kaxak inkrustaziorik, marrarik edo beste kalte fisikorik ez izatea.
- Hareen ezaugarrien ondoriozko akatsak.

4. Instalazioak eta ekipoak
- Funtzionamendua: toberak; nahasgailuak; oragailuak; berogailuak.
- Motak, ezaugarriak, deskribapena, zati nagusiak, funtzionamendua eta erregulazioa.

5. Moldaketa- eta argintza-prozesuetako egiaztapena
- Egiaztapen-tresnak. Uzkurdura-arauak. Mailak.

6. Segurtasuna eta ingurumena eskuzko moldaketa- eta argintza-prozesuetan
- Eskuzko moldaketa- eta argintza- prozesuetan laneko arriskuak prebenitzeko aplikatu beharreko neurriak.
- Higiene-arriskuak eta makinetan hartu beharreko neurriak.
- Elementu kutsatzaileak: harea-hautsak, agente kimikoak.
- Eskuzko moldaketa- eta argintza-prozesuetan ingurumena babesteko aplikatu beharreko neurriak.

2. prestakuntza-modulua:
GALDAKETAKO SISTEMA OSAGARRIAK

Kodea: MFo587 2

Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucoss7_2: Galdaketa-prozesu automatikoetako makina eta instalazioak
prestatzea.

lraupena: 90 ordu

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Galdaketa-prozesu osagarriak (pieza-elikatzea, erremintak, tangak hustea/betetzea, hondakinak hustea) eskuzko
teknika eta baliabideekin nahiz automatikoekin lotzea, laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko kondizioetan.
Ell.1 Galdaketa-prozesuetan erabiltzen diren manipulazio-, garraio- eta biltegiratze-teknikak edo beste batzuk
deskribatzea.
El1.2 Prozesu baten informazio teknikoa interpretatzea.
El1.3 Galdaketa-prozesuak automatizatzeko erabiltzen diren elementuak identifikatzea.
El1.4 Makinen elikadura automatizatzeko erabiltzen diren baliabideak (robotak, maneiagailuak edo besteren bat)
deskribatzea, hauen funtzioak azalduta:
- Egitura-elementuak.
- Kate zinematikoak.
- Konpresoreak, ponpa hidraulikoak.
- Kontrol-elementuak.
- Eragingailuak (motorrak, zilindroak, pintzak edo beste batzuk).
- Informazio-kaptadoreak.
EI1.5 Material-hautaketa, makinen elikadura, prozesaketa eta biltegiratze faseak dituen galdaketa-prozesu batean:
- Galdaketa-prozesu bateko fluxu-diagramak egitea.
- Prozesuaren segurtasun-sistema oinarrizko baten diseinua egitea. 19
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- Galdaketa-prozesu jakin baterako behar diren baliabideak zerrendatzea.
— - Hartutako irtenbidearen balorazioa jasotzen duen txosten bat egitea.

A2: Piezak elikatzeko sistema automatikoetarako eta galdaketa-eragiketa osagarrietarako (manipulazioa eta hozketa,
fluidoen mantentze-lanak eta abar) kontrol-programak egokitzea, laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenituz.

El2.1 Dokumentu teknikoak interpretatuz, programaren espezifikazio teknikoak lortzea (lekualdatzeak, abiadurak, lotze-
indarrak...).
El2.2 PLC eta roboten lengoaien funtzio bereizgarriak galdaketa-ekipo osagarriekin egin behar diren eragiketekin lotzea.
El2.3 PLC eta roboten programazioan erabiltzen diren informazioa transmititzeko eta biltegiratzeko sistemak azaltzea.
El2.4 PLCak eta robotak erabiltzen diren makinak automatikoki elikatzeko sistementzako kontrol-programak egokitzea:

- Mugimendu-sekuentzia, talkarik gabe, finkatzea, pertsona eta ekipoen segurtasuna zaintzeko arauak aintzat

hartuta.

- Kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea (presioa, indarra, abiadura eta abar).

- Egin beharreko fluxu-diagramak egitea.

— - PLCa eta robota kontrolatzeko programa egitea.

A3: Manipulazioan, garraioan eta abarretan esku hartzen duten organoak erabiltzea (pneumatikoak, hidraulikoak,
elektrikoak, programagarriak eta beste), erregulazio-elementuetan eraginez, eta lehen mailako mantentze-lanak egitea,
laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenituz.

EI3.1 Galdaketa-prozesu osagarrietan erregula daitezkeen aldagaiak identifikatzea (indarra, presioa, abiadura, etab.).
EI3.2 Elementuak (pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak) erregulatzen dituzten aldagaiekin erlazionatzea.
EI3.3 Aldagaiak (indarra, presioa eta abiadura, besteren artean) erregulatzeko eta egiaztatzeko teknikak deskribatzea.
EI3.4 Eragingailuak (hidraulikoak, pneumatikoak, elektrikoak) modu ordenatuan eta manipulazio-sistema automatiko
bateko baliabide egokiak erabiliz muntatzea eta desmuntatzea.
EI3.5 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan piezen manipulazio, garraio eta elikadurako prozesu batean,
zeinetan eragingailu hidraulikoak, pneumatikoak eta elektrikoak baitaude:

- Maneiagailu baten maniobretarako aldagaiak erregulatzea (indarra, presioa, abiadura edo beste batzuk).

- Aldagaien magnitudeak tresna egokiekin (manometroak, erregelak, takometroak, dinamometroak edo beste

batzuk) neurtzea.

- Lehen mailako mantentze-lanak egitea manipulazio-, garraio- eta elikadura-sistemetan.

- Sistemen portaera deskribatzea, eskatzen zaienaren arabera.

—  Organoak (elektrikoak, hidraulikoak edo pneumatikoak) erabiltzean sor litezkeen arriskuak aurreikustea.

A4 Sistema automatizatu baten erantzuna kontrolatzea, ibilbideak eta mugimenduen sinkronismoa aztertuz, egin beharreko
neurketak eginez eta laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez.

El4.1 Neurketa-unitateak deskribatzea.
El4.2 Neurgailuak azaltzea.
El4.3 Neurtzeko eta egiaztatzeko tresnak trebeziaz erabiltzea.
El4.4 Sistema automatizatu baten hidezko galdaketa-prozesu batean, erantzuna kontrolatzea hauek kontuan izanik:
- Elementu pneumatikoak, elektrikoak, programagarriak eta robotak erabiltzen diren piezen manipulazioko
faseetan, galdaketa-eragiketetan eta abarretan kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea.
- Manipulazio-sistema baten eskaeren aurrean aldagaiek dituzten magnitudeak neurtzea.
- Kontrol-elementuak erregulatzea, emandako perdoien barruan egin dadin prozesua.
- Elementu mugikorren ibilbideak aztertzea, eta, behar izanez gero, aldatzea.
- Ibilbideak optimizatzea, behar ez diren lekualdatzeak saihestuz.

Edukiak:

1. Galdaketako manipulazio-, garraio- eta biltegiratze-baliabideak

- Erdiautomatikoak (elektro-pneumo-hidraulikoak).

- Piezei eta erremintei eusteko behar diren tresnak.

- Automatikoak (maneiagailuak, robotak).

- Manipulazio-, garraio-, hiltegiratze-teknikak:

Deskribapena.

e  Produktu edo planoen interpretazio teknikoa.

e  Elementuak identifikatzea.

o  Materialak hautatzeko, makinak elikatzeko, biltegiratzeko... faseak ezagutzea.

2. Galdaketako sistema automatikoen programazioa

- Automatizazioa:
e Automatizazioaren printzipio orokorrak.
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Moldaketa eta argintza

Sistema automatizatu baten osagaiak.
Kontrol-motak.
Prozesu jarraituak eta prozesu sekuentzialak.
e  Automatismoen muntaketan eta mantentze-lanetan erabiltzen diren erremintak, ekipoak eta materialak.
Robotak.
e  Motak, aldeak, ezaugarriak, funtzioak, aplikazioak.
Datuak sartzeko eta kudeatzeko gailuak.
Instalazio robotizatu baten zatiak.
Programazio-lengoaiak (funtzioak, parametroak, fluxu-diagramak).
Ibilbideak egiaztatzea.
o Ibilbideak optimizatzea.
Automata programagarriak (PLCak):
e  Ezaugarriak. Motak. Zatiak. Aplikazioak. Programazio-kontsolaren erabilera.
e  Programazio-lengoaiak (funtzioak, aldagaiak, parametroak, fluxu-diagramak).
e  Funtzio-programa sekuentziala edo aginte-diagrama.
e  Kontaktuen eskema.
Informazioa transmititzeko eta biltegiratzeko sistemak.
Programak aldatzea, detektatutako akatsetatik abiatuta.
Ekipoen kalibrazioa.
Prozesuen simulazioa.
Programa simulatua egitea: ordenagailu bide, hutseko zikloa eginez, lehen pieza eginez.

3. Galdaketa-sistema automatizatuen erregulazioa eta doikuntza

Pneumatikoa:
e  OQinarriak. Gasen oinarrizko legeak eta propietateak. Aire konprimatua.
e  Osagai pneumatikoak. Aplikazio-esparrua.
e  Sistemaren funtzionamenduaren analisia. Erregulatu beharreko aldagaiak.
e Neurgailuak.
e  Eskema pneumatikoak interpretatzea. Sinbologia. Arauak.
Hidraulikoa:
e  Oinarriak. Likidoen oinarrizko legeak eta propietateak. Fluido hidraulikoak.
Osagai hidraulikoak. Aplikazio-esparrua.
Aginte-elementu hidraulikoak.
Sistemaren funtzionamenduaren analisia. Erregulatu beharreko aldagaiak.
Neurgailuak.
Eskema hidraulikoak interpretatzea. Sinbologia. Arauak.
Elektrizitatea:
e  Qinarriak. Neurri-unitateak.
Osagai elektrikoak.
Makina elektrikoak.
Korronte zuzeneko eta korronte alternoko motorrak.
Kaxa elektrikoak. Interpretazioa eta normalizazioa.
Neurgailuak.
Eskema elektrikoak interpretatzea. Sinbologia.
e  Seinale- eta babes-elementuak. Motak eta ezaugarriak.
Erregulazio-organo pneumatikoak, hidraulikoak eta elektrikoak.
Kontrol-parametroak (abiadura, ibilbidea, denbora).
Egiaztatze-tresnak (presostatoa, emari-neurgailua).
Zuzenketarako eragingailuak (aire-dosifikagailuak, potentzia-mugatzaileak, emari-mugatzaileak).
Doitzeko eta prestatzeko eragiketak.
Kalibrazio-prozedurak.

4. Mantentze-lanak

Mantentze-lanetako funtzioak.
Mantentze-lan motak:
e  Prebentziozko mantentze-lanak. Prebentziozko mantentze-ekintzaren erregistro-fitxa.
e  Mantentze-lan zuzentzaileak. Matxura eta asistentzien partearen prozesu-orria, haiek konpontzeko.
Makina eta instalazio automatizatuen lehen mailako mantentze-lanak. 21
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- Ekipo pneumatiko, hidrauliko eta elektrikoen lehen mailako mantentze-lanak.
- Matxura ohikoenak.
- Matxurak topatzeko arauak.

5. Segurtasuna eta ingurumena galdaketan
- Sistema osagarrietan aplikatu beharreko laneko arriskuen prebentzio-arauak.
- Sistema osagarrietan aplikatu beharreko ingurumena babesteko arauak.
- Norbera babesteko ekipoak.

3. prestakuntza-modulua
MOLDAKETA ETA ARGINTZAKO LANEKOAK EZ DIREN LANBIDE-
JARDUNBIDEAK

Kodea: Mp0039
lraupena: 8o ordu

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al. Moldaketa- eta argintza-prozesu desberdinak erabiltzea (hondar berdekoa, kimikoa, maskorreko moldaketa,
mikrogaldaketa, poliestireno galduzkoa, metal-injekziozkoa eta abar), piezaren ezaugarriak kontuan hartuta galdaketa
egiteko aukera ematen duen prozesurik egokiena zein den erabakitzeko, haren faseak erabiltzen diren baliabideekin eta
kontrolatu behar diren parametroekin erlazionatuz.

El1.1 Modeloaren forma eta kotak identifikatzea.

EI1.3 Molde edo arraren puntu kritikoak identifikatzea.

El1.3 Moldearen elikadura-kanalak, mazarotak eta isurbideak ezartzea.

El1.4 Moldeari egin beharreko tratamenduak identifikatzea (pintaketa, estaldura, lubrifikazioa, hoztea...).

EI1.5 Moldea edo arra lortzeko prozesua finkatzea.

El1.6 Maskorreko moldaketan, isurketa bertikala, isurketa zentrifugoa eta presiopeko isurketa identifikatzea eta

ezagutzea.

EI1.7 Moldaketa-/argintza-prozesurako behar diren instalazioak, ekipoak eta lan-baliabideak deskribatzea.

EI1.8 Prozesuaren parametroak ezartzea (tenperatura, presioa, heltze-denbora, solidotze-denbora...).

EI1.9 Materialak (konposizioa, ezaugarriak) identifikatzea taulen laguntzaz.

A2: Moldaketa-hareak dagozkien aditiboekin nahasteko teknikak erabiltzea, nahastearentzat finkatutako propietate fisikoak
eta piezak lortu arte, laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez.
El2.1 Harea-nahaste bateko produktuak eta aditiboak identifikatzea (osagaiak, ehunekoak eta abar).
El2.2 Harearen osagaien zenbateko kantitatea behar den kalkulatzea, zehaztutako proportzioaren arabera, konposizio
egokia ezartzeko pisaketak eginez.
El2.3 Nahastea lortzeko eragiketa-parametroak finkatzea (energia, iraupena, tenperatura eta abar).
El2.4 Hareak eta osagaiak nahasten parte hartzea, ekipo edo instalazioen doikuntzak eta martxan jartzea kontrolatuz,
segurtasun-kondizioetan.
EI2.5 Harearen propietateak lortzea (plastikotasuna, iragazkortasuna, erregogortasuna...), ekipoak hautatuz eta
nahaste-parametroak erregulatuz (nahasgailua, oratze-denbora...).
El2.6 Egindako nahastearen lagin bat ateratzea eta probetekin entsegua egiten parte hartzea, haren ezaugarriak
zehazteko (iragazkortasuna, trinkotasuna, flexioaren aurkako erresistentzia eta abar).
EI2.7 Prozesuaren aldagaien hasierako kondizioak (iraupena, energia, konposizioa eta beste) analisian lortutako
emaitzen eta lortu nahi diren ezaugarrien arabera aldatzen laguntzea.
El2.8 Banku-bizitzaren hidez prozesuaren errendimendu optimoa lortzen parte hartzea.

A3: Galdaketako pieza bat edo batzuk egiteko prozesuan moldeak eta arrak lortzeko behar diren teknikak erabiltzea,
makinak, ekipoak eta instalazioak prestatuz, espezifikazio teknikoak eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko
arauak betez.
EI3.1 Tresnak egin nahi den moldaketaren arabera hautatzea.
22 EI3.2 Ekipo eta instalazioak garbi eta egoera onean mantentzea.
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EI3.3 Eragiketa-parametroak mantentzea, ezarritako manipulazio- eta segurtasun-arauak betez.

El3.4 Garraioan eta manipulazioan parte hartzea kalterik eragin gabe.

EI3.5 Moldeak eta garbitasuna egiaztatzea.

EI3.6 Moldaketa-lerroaren funtzionamendu ona eta ekoizpena bermatzea.

EI3.7 Mantentze-lanetan parte hartzea.

EI3.8 Arrak egiteko makina eta ekipoen egoera aztertzea.

EI3.9 Makina, ekipo eta instalazioen aginte eta kontrol-elementuen eragiketetan parte hartzea, arrak segurtasun-
kondizioetan lortzeko parametroak doituz (denbora, presioa, tenperatura eta abar).

EI3.10 Egiaztatzea arrek betetzen dituztela eskatutako espezifikazioak (erresistentzia, gainazal-egoera eta abar).

EI3.11 Erabiltzen diren makinen (garbiketa, koipeztatzea eta beste) eta ar-kaxen (iragazkiak) erabilerako mantentze-
lanetan parte hartzea.

A4: Moldeak/arrak eskuz egiteko behar diren teknikak erabiltzea, espezifikazio teknikoak eta laneko eta ingurumeneko
arriskuak prebenitzeko arauak betez.
El4.1 Moldeak egiteko erabiltzen diren baliabide eta erreminten egoera aztertzea.
El4.2 Modeloak moldaketa-tresnetan (moldaketa-kaxa) edo ar-kaxetan jartzea.
El4.3 Deskribatutako prozesuko galdaketa-kaxetan isurbideak eta mazarotak jartzea.
El4.4 Moldaketa-prozesuan parte hartzea, deskribatutako prozedura erabiliz, parametroak kontrolatuz (bibrazio-
maiztasuna eta abar), eta prozesuaren kalitatea bermatzea.
El4.5 Moldeak edo arrak pintatzeko, lehortzeko eta ontzeko prozedurak deskribatzea.
El4.6 Molde edo maskorraren barruan arrak eta beste elementu osagarri batzuk (iragazkiak, euskarriak, mahukak eta
abar) jartzea, baliabide egokiak erabiliz eta segurtasun-kondizioetan.
El4.7 Tresna eta erreminta egokiak erabiliz moldeak eta maskorrak muntatzen eta desmuntatzen parte hartzea, eta
moldea isurketarako prestatzea.
El4.8 Modeloak, maskorrak eta tresnak garbitzeko, kontserbatzeko eta biltegiratzeko eragiketak identifikatzea.
El4.9 Ar-kaxa identifikatzea fabrikazio-agindua baliatuz.
El4.10 Egiaztatzea ar-kaxak ez duela inkrustaziorik eta akatsik.
El4.11 Harea ar-kaxan isurtzeko eta trinkotzeko eragiketa alternatiboetan parte hartzea.
El4.12 Arrak zakarkeriarik gabe manipulatzea.
El4.13 Pintatzeko, lehortzeko eta berogailuan gogortzeko prozesuak erabiliz tratatzea arrak, espezifikazio teknikoen
arabera.

Ab: Galdaketa-prozesu osagarrietan parte hartzea (material-hautaketa, pieza-elikatzea, erremintak, tangak hustea/betetzea,
hondakinak hustea, biltegiratzea) eskuzko baliabideekin nahiz automatikoekin, laneko eta ingurumeneko arriskuak
prebenitzeko kondizioetan.

EI5.1 Planoak eta espezifikazio teknikoak interpretatzeko egin beharreko lanean parte hartzea.

EI5.2 Galdaketa-prozesu bateko fluxu-diagramak egiten parte hartzea.

EI5.3 Prozesuaren oinarrizko segurtasun-sistema baten diseinua egiten parte hartzea.

El5.4 Galdaketa-prozesurako behar diren baliabideak finkatzen parte hartzea.

EI5.5 Ekoizpen-prozesuan izan litekeen edozein anomalia kontrolatzen laguntzea, funtzionamendua eta ekoizpena

bermatzeko.

EI5.6 Hartutako irtenbidearen balorazioa jasotzen duen txosten bat egiten parte hartzea.

AB: PLCak eta robotak erabiltzen dituzten makinen elikadurarako sistema automatikoetarako kontrol-programak egokitzea,
laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenituz.

EI6.1 Dokumentu teknikoak interpretatzea egin beharreko prozesuaren ezaugarriak zehazteko.

EI6.2 Mugimenduen sekuentzia zehaztea.

EI6.3 Kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea (presioa, indarra, abiadura eta abar).

El6.4 Fluxu-diagramak egitea.

EI6.5 PLCaren eta robotaren kontrol-programa egiten parte hartzea.

EI6.6 Ekipoak egiaztatzen eta kalibratzen parte hartzea.

EI6.7 Prozesuen simulazioan parte hartzea, beharrezkoa bada programak aldatuz.

A7. Goragoko agintari baten ikuskaritzapean, manipulazioan, garraioan eta abarretan esku hartzen duten organoak
erabiltzea (pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak), erregulazio-elementuetan eraginez, eta lehen mailako mantentze-lanak
egitea, laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenituz.

EI7.1 Ekipoen osagaiak identifikatzea (pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak).

EI7.2 Dokumentu teknikoak interpretatzea egin beharreko prozesuaren ezaugarriak zehazteko.

EI7.3 Maneiagailu baten maniobretarako aldagaiak erregulatzea (indarra, presioa, abiadura edo beste batzuk).

El7.4 Aldagaien magnitudeak tresna egokiekin (manometroak, erregelak, takometroak, dinamometroak edo beste

batzuk) neurtzea. 23
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A8:

EI7.5 Sistemen portaera deskribatzea, eskatzen zaienaren arabera.

El7.6 Eragingailu hidrauliko, pneumatiko eta elektrikoak muntatzen eta desmuntatzen parte hartzea, baliabide egokiak
erabiliz.

EI7.7 Ekipoen kalibrazioan eta doikuntzan parte hartzea.

EI7.8 Organoak (elektrikoak, hidraulikoak edo pneumatikoak) erabiltzean sor litezkeen arriskuak aurreikustea.

EI7.9 Lehen mailako mantentze-lanetan parte hartzea, dokumentu teknikoak eta mantentze-fitxa aintzat hartuz.

EI7.10 Elementu higatuak ordezten laguntzea, modu seguru eta eraginkorrean, ordezko pieza homologatuak erabiliz.
El7.11 Ekipoak garbitzea.

El7.12 Ordezko elementuen stocken kontserbazio-egoera eta kokapena kontrolatzea.

EI7.13 Mantentze-lanetan segurtasun-arauak errespetatzea.

Sistema automatizatu baten erantzuna kontrolatzea, ibilbideak eta mugimenduen sinkronismoa aztertuz, egin beharreko

neurketak eginez eta laneko eta ingurumeneko arriskuen prebentzio-arauak betez.

AQ:

El8.1 Elementu pneumatikoak, elektrikoak, programagarriak eta robotak erabiltzen diren piezen manipulazioko faseetan,
galdaketa-eragiketetan eta abarretan kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea.

EI8.2 Manipulazio-sistema baten eskaeren aurrean aldagaiek dituzten magnitudeak neurtzea.

EI8.3 Kontrol-elementuen erregulazioan parte hartzea, prozesua emandako perdoien barruan egin dadin.

El8.4 Elementu mugikorren ibilbideak aztertzea, eta, behar izanez gero, aldatzea.

El8.5 Ibilbideak optimizatzea, behar ez diren lekualdatzeak saihestuz.

Enpresaren lan-prozesuetan parte hartzea, lantokian zehaztutako arauei eta argibideei jarraikiz.

EI9.1 Arduraz jokatzea, bai giza harremanetan, bai egin beharreko lanetan.

E19.2 Lantokiko prozedurak eta arauak errespetatzea.

E19.3 Egitekoei arretaz ekitea, jasotako argibideei jarraikiz, eta enpresaren lan-erritmora egokitu daitezen saiatzea.
El9.4 Lantokiko ekoizpen-prozesuetan integratzea.

El9.5 Zehaztutako komunikazio-bideak erabiltzea.

EI9.6 Arriskuak prebenitzeko, laneko osasuneko eta ingurumena babesteko arauak errespetatzea une oro.

Edukiak

1. Moldaketa- eta argintza-prozesuen aplikazioa

- Forma eta kotak interpretatzea.

- Puntu kritikoak identifikatzea.

- Tratamenduak identifikatzea.

- Prozesuak zehaztea.

- Prozesuak identifikatzea eta ezagutzea.
- Instalazioen deskribapena.

- Materialak identifikatzea.

- Balorazio-txostena egitea.

2. Moldaketa-hareak nahasteko tekniken aplikazioa

- Nahaste bateko produktuak eta aditiboak identifikatzea.

- Eragiketaren parametroak.

- Hareak eta osagaiak nahasteko teknikak.

- Nahastearen propietateak lortzea.

- Egindako nahastearen lagin bat ateratzea eta probetako saiakuntza.
- Prozesuaren aldagaien hasierako kondizioak aldatzea.

- Errendimendu optimoa lortzea.

3. Moldeak/arrak lortzeko behar diren tekniken aplikazioa

- Tresnak moldaketaren arabera hautatzea.

- Ekipoen mantentze-lanak.

- Parametroak berrikustea.

- Manipulazio eta garraio egokiak.

- Moldeak eta garbitasuna egiaztatzea.

- Makina eta ekipoen egoera egiaztatzea.

- Aginteak eta kontrol-elementuak: parametroen doikuntza.
- Arrak egiaztatzea.

- Makinen erabilerako lehen mailako mantentze-lanak.
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4. Moldeak/arrak eskuz lortzea
- Baliabide eta erreminten egoera egiaztatzea.
- Prozesuko isurbide eta mazaroten kokapena.
- Parametroen kontrola.
- Molde eta arrak pintatzeko, lehortzeko eta ontzeko tratamendua.
- Elementu osagarriak: iragazkiak, euskarriak, mahukak...
- Garbitzeko, kontserbatzeko eta biltegiratzeko eragiketak.

5. Galdaketa-prozesu osagarriak lotzea
- Galdaketa-prozesu baten informazio teknikoa interpretatzea.
- Galdaketa-prozesu jakin baterako behar diren baliabideak zerrendatzea.
- Galdaketa-prozesuan izan litezkeen anomaliak zehaztea.

6. Sistema automatikoetarako kontrol-programak egokitzea (PLCak eta robotak)
- Dokumentu teknikoak interpretatzea egin beharreko prozesuaren ezaugarriak zehazteko.
- Mugimenduen sekuentzia finkatzea.
- Kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea.
- Ekipoak egiaztatzea eta kalibratzea.
- Prozesuaren simulazioa.

7. Manipulazioa, garraioa eta 1. mailako mantentze-lanak
- Aldagaiak erregulatzea.
- Aldagaien luzerak egiaztatzea tresna egokiak erabiliz.
- Ekipoak kalibratzea eta doitzea.
- Lehen mailako mantentze-lanak egitea manipulazio-, garraio- eta elikadura-sistemetan.

8. Sistema automatizatu baten erantzunaren kontrola
- Prozesuaren faseetan kontrolatu behar diren aldagaiak identifikatzea.
- Aldagaien magnitudeak neurtzea.
- Kontrol-elementuak erregulatzea.
- Elementu mugikorren ibilbideak aztertzea.

9. Integrazioa eta komunikazioa lantokian
- Jarrera arduratsua lantokian.
- Lantokiko prozedurak eta arauak errespetatzea.
- Jasotako argibideak interpretatzea eta arretaz gauzatzea.
- Enpresako ekoizpen-prozesua ezagutzea.
- Lantokiko komunikazio-bideak erabiltzea.
- Enpresako lan-erritmora egokitzea.
- Arriskuak prebenitzeko eta laneko osasuna eta ingurumena babesteko arauak betetzea.

25
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PRESTATZAILEENTZAKO ESKAKIZUNAK

GAITASUN-ATALAREN EREMUAN
BEHAR DEN ESPERIENTZIA

PRESTAKUNTZA-MODULUA | BEHARREZKO AKREDITAZIOA PROFESIONALA

Akreditazioa Akreditazioa
izanez gero izanez gero

¢ Industria-ingeniaria, meatze-ingeniaria,
materialetakoa.

¢ Industria-ingeniari teknikoa, meatze-
ingeniari teknikoa, Mineralurgiako eta
Metalurgiako espezialitatea.

o FEraikuntza metalikoetako goi-mailako

MF0588_2 teknikaria, mekanizazio bidezko
Moldaketa- eta argintza- ekoizpeneko goi-mailako teknikaria; 2 urte 4 urte
prozesuak o Proiektu mekanikoen garapena,

galdaketa eta hautsen metalurgia
bidezko ekoizpena.

o Fabrikazio mekanikoko ekoizpenaren
programazioko goi-mailako teknikaria.

o (Galdaketaren eta eraikuntza metalikoen
eremuetako ziurtagiria, 3. maila.

¢ Industria-ingeniaria, meatze-ingeniaria,
Automatika eta Elektronikako industria-
ingeniaria.

¢ Industria-ingeniari teknikoa,
meatzeetakoa.

MEO587 2 . Mekanizazio'bidgzko ekoizpeneko goi-

Galdaketako sistema BN e . 2 urte 4 urte

osagarriak . G_aldaketa eta hautsen njetal.urgla

bidezko ekoizpeneko goi-mailako

teknikaria.

o Fabrikazio mekanikoko ekoizpenaren
programazioko goi-mailako teknikaria.

o Galdaketaren eta eraikuntza metalikoen
eremuetako ziurtagiria, 3. maila.

Araudiaren arabera, eskatzen den akreditazioa egiaztatzeko, prestatzaileak edo adituak Lanerako Prestatzailearen
profesionaltasun-ziurtagiria eduki behar du, edo helduen lanbide-heziketako metodologia didaktikoko prestakuntza
baliokidea. Salbuetsita daude:

- Pedagogiako edo Psikopedagogiako titulazioa dutenak, edozein espezialitatetako maisu-maistrak, edo Psikologiako
edo Pedagogiako graduatu-titulua dutenak edo Psikopedagogiako espezializazioko graduondoko titulua dutenak.

- Aurreko atalean adierazitakoez bestelako unibertsitate-titulazio ofizial bat eta Hezkuntza Ministerioak, edo
baliokideak, emandako espezializazio didaktikoko titulua dituztenak.

- Azken zazpi urteetan enplegurako lanbide-heziketan edo hezkuntza-sisteman gutxienez 600 orduko irakasle-
esperientzia izan dutela egiaztatzen dutenak.
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GUNEAK, INSTALAZIOAK ETA EKIPAMENDUAK

PRESTAKUNTZA-GUNEA AZALERA (m?) / 15 IKASLE AZALERA (m?) / 25 IKASLE
Kudeaketa-gela 45 60
Moldaketako lantegia 120 120
Automatismoen lantegia 45 45

PRESTAKUNTZA-GUNEA
Kudeaketa-gela X X
Moldaketako lantegia X

Automatismoen lantegia

PRESTAKUNTZA-GUNEA

Kudeaketa-gela

EKIPAMENDUA

Ikus-entzunezko ekipoak

Orri birakariak edo arbel digitala

Ikasgelako materiala

Sarean jarritako ordenagailuak, bideo-proiektagailua eta Internet
Prestatzailearentzako mahaia eta aulkia

Ikasleentzako mahaiak eta aulkiak

Baliabideak kudeatzeko eta mantentze-lanetarako software
espezifikoa

Plangintza egiteko software espezifikoa.

Moldaketako lantegia

Harea prestatzeko instalazio automatikoa
Harea biltegiratzeko kalapatxa

Makinak, nahaste-instalazioak

Kaxa hotzeko ar-kliskagailua
Ar-berogailua

Harea-lehorgailua

Moldeak lortzeko instalazio automatikoa
Pintura-kabina

Tresna- eta lotze-sistemak
Mantentze-lanetarako eskuzko erremintak
Manipulatzeko eta garraiatzeko sistemak
Moldaketa- eta argintza-tresna espezifikoak

Automatismoen lantegia

Zirkuitu elektriko, pneumatiko eta elektropneumatikoen
muntaketa-panela

Entrenatzaile hidraulikoak

Programazio-kontsola

Robotak edo PLCak.

Ez da ulertu behar identifikatu diren prestakuntza-guneak itxituren bidez bereizi behar direnik ezinbestean.

29

Lanbide €



‘ FABRIKAZIO MEKANIKOA
[} = . . .
’ rofesionaltasun-ziurtagiria

Instalazioek eta ekipamenduek dagokien industria-araudia eta araudi higieniko-sanitarioa bete behar dituzte, eta
irisgarritasun unibertsala eta parte-hartzaileen segurtasuna bermatzeko neurriak bete.

Prestakuntza-guneak ekipatzeko zenbat tresna, makina eta erreminta behar diren kalkulatzeko, joko da gutxienez 15 ikasle
izango direla, eta, beharrezkoa bada, gehiago jarriko dira, ikasle gehiagoren beharrei erantzuteko.

Minusbaliotasunen bat dutenentzako prestakuntzari dagokionez, behar diren egokitzapenak eta doikuntzak egin behar dira
minusbaliatuen eskubide-berdintasuna bermatzeko.

IKASLEAK SARTZEKO IRIZPIDEAK

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.
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