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GALDAKETAKO ETA HAUTSEN METALURGIAKO EKOIZPENA

KODEA

FMEF0308

LANBIDE-ARLOA

Fabrikazio mekanikoa.

LANBIDE-EREMUA

Galdaketa.

ERREFERENTZIAKO LANBIDE-PRESTAKUNTZA

FME186_3: Galdaketako eta hautsen metalurgiako ekoizpena (1228/2006 EDa, 2006ko urriaren 27koa)

LANBIDE-PRESTAKUNTZAREN MAILA

3

GAITASUN OROKORRA

Galdaketako eta hautsen metalurgiako eragiketa-prozesuak zehaztea eta fabrikazio-sistema automatikoak programatzea,
ekoizpena antolatuz eta gainbegiratuz, prozesuaren dokumentazio teknikoa abiapuntutzat hartuta, eta kalitateko,
segurtasuneko eta ingurumena babesteko irizpideen arabera.

PROFESIONALTASUN-ZIURTAGIRIA OSATZEN DUTEN GAITASUN-
ATALEN ZERRENDA

- UC0589_3: Galdaketako eragiketa-prozesuak definitzea
- UC0590_3: Hautsen metalurgiako eragiketa-prozesuak definitzea
- UC0591_3: Fabrikazio mekanikoko sistema automatizatuak programatzea.

UC0592_3: Fabrikazio mekanikoko ekoizpena gainbegiratzea.

LANBIDE-INGURUNEA

Lanbide-esparrua
Profesional honek galdaketa eta hautsen metalurgia bidezko ekoizpenetako enpresa handi, ertain eta txikietako
ekoizpenean eta ekoizpen-prozesuaren plangintzan lan egiten du.

Ekoizpen-sektoreak
Galdaketa eta hautsen metalurgia bidezko ekoizpenaren antzeko sektoreetan egiten du lan, eta, batez, ere,
ekoizpen-prozesua planifikatzeko funtzioetan.

Lanbideak edo lanpostuak
3027.008.8 Galdaketako teknikaria
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MF0590_3 60

Hautsen metalurgiako prozesuak

MF0591_3 (ZEHARKAKOA) 80

Fabrikazio mekanikoko sistema automatikoak.
UF0178: (ZEHARKAKOA) Fabrikazio
mekanikoko prozesuetako 30

antolakuntza.

UF0179: (ZEHARKAKOA) Ekoizpen
MF0592 3 eta mantentze-lan mekanikoetako 60

Fabrikazio mekanikoko prozesuen gainbegiraketa 120 | prozesuen kontrola eta gainbegiraketa.

eta kontrola.

UF0180: (ZEHARKAKOA) Fabrikazio
mekanikoko prozesuetako laneko

i X 30
arriskuen prebentzioa eta
ingurumenaren babesa.

MP0040
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Il LANBIDE-PROFILA

1. gaitasun-atala
GALDAKETAKO ERAGIKETA-PROZESUAK DEFINITZEA

2. gaitasun-atala
HAUTSEN METALURGIAKO ERAGIKETA-PROZESUAK
DEFINITZEA

3. gaitasun-atala
FABRIKAZIO MEKANIKOKO SISTEMA AUTOMATIZATUAK
PROGRAMATZEA

4. gaitasun-atala
FABRIKAZIO MEKANIKOKO EKOIZPENA GAINBEGIRATZEA
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FABRIKAZIO MEKANIKOA
Profesionaltasun-ziurtagiria

1. gaitasun-atala:
GALDAKETAKO ERAGIKETA-PROZESUAK DEFINITZEA.

Kodea: ucoss9 3

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Behar diren lehengaiak prozeduren eta dauden materialen arabera zehaztea, galdaketa bidez fabrikatu beharreko
piezaren eskakizunetatik abiatuta, fabrikatzeko espezifikazioa betez eta behar den kalitatez.

BI1.1 Materiala definitzeak piezaren espezifikazioak betetzea ahalbidetzen du.

BI1.2 Galdaketa-prozesuari eragiten dien materialen fabrikatzaileek eta hornitzaileek ezarritako espezifikazioak
kontuan hartzen dira.

BI1.3 Lehengaiak izan behar duen egoera zehaztu egiten da prozesuaren baldintzak bete ditzan.

LB2: Fase bakoitzerako lan-metodoa egitea eta galdaketa-eragiketa bakoitzaren denborak kalkulatzea, prozesuaren
parametroak, tresnak eta erremintak ezarriz, ziurtatzeko fabrikazioa egingarria dela eskatutako kalitatearekin.

BI2.1 Prozesuaren orriak sekuentzialki deskribatzen ditu galdaketa-prozesuaren faseak eta eragiketak.

BI2.2 Eragiketa bakoitzerako zehaztutako parametroek produktuaren kalitatea ziurtatzen dute, eta denbora
optimizatzen dute.

BI2.3 Zehaztutako tresna eta erremintek ziurtatzen dute eragiketak ezarritako kalitatearekin eta eskatutako
segurtasunarekin egiten direla.

BI2.4 Fabrikazio-denborak kalkulatzeko, ezarritako teknikak erabiltzen dira, doikuntza-, eragiketa- eta makina-
denborak aurreikusiz.

BI2.5 Zehaztuta geratzen da egiaztapen bakoitzean zer kontrol-aparatu erabili behar diren eta zer perdoi diren
onartzekoak.

LB3: Ekoizpen-helburuak lortzeko behar diren makina eta tresna berrien espezifikazioak definitzen parte hartzea,
produktuaren informazio teknikotik eta ekoizpen-planetik abiatuta, eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko
arauak kontuan izanda.

BI3.1 Makina, labe, nahasgailu, tresna eta instalazio berriak fabrikatu behar diren produktuen dimentsioetara,
formetara eta perdoietara doitzen dira.

BI3.2 Makina eta instalazioen ezaugarriak (potentzia, tamaina, ezaugarri teknikoak eta beste) ekoizpen-helburuen
arabera zehazten dira.

BI3.3 Ekoizpen-baliabideek maila teknologiko lehiakorra dute, inbertsioa errentagarri bihurtzen dute, eta ezarritako
kalitatea lortzen dute.

BI3.4 Proposatutako galdaketa-prozesuetako makinak eta instalazioak lantokian banatzeko, eraginkortasun- eta
segurtasun-irizpideak ezartzen dira.

BI3.5 Makina, labe, nahasgailu, tresna eta instalazio berriek teknologia eta prozesu garbiak erabiltzen dituzte; hala,
energia gutxiago kontsumitzen da, eta hondakin gutxiago sortu.

LB4: Hautsen metalurgiako prozesua garatzeko behar diren dokumentu teknikoak eguneratuta eta antolatuta edukitzea.

Bl4.1 Txosten historikoak betetzen dira, ekoizpenean egiten diren aldaketak barne hartuz (forma, dimentsioak eta
prozesua, besteak beste).

Bl4.2 Dokumentazio teknikoa eguneratzeak eta antolatzeak erraztu egiten du katalogoak, aldizkariak, kalitate-
eskuliburua, planoak edo bestelako informazio garrantzitsua eskuratzea.

Bl4.3 Dokumentuak zehaztutako arauen arabera kodetzen dira.

Bl4.4 Dokumentazio teknikoa berrikusteko eta eguneratzeko jarraibideak finkatu egiten dira.

Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Bulegotika-programak. Sistemen plangintza eta monitorizaziorako programa informatikoak.

Lanaren emaitza edo produktuak
Galdaketa-prozesuaren informazio teknikoa. Galdaketa-prozesuaren gainbegiraketa eta kontrola.
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Erabilitako edo sortutako informazioa

Fabrikatu beharreko produktuaren dokumentu teknikoak. Planoak. Produktuaren eta prozesuaren AEAMa. Prozesu- eta
produktu-arauak. Piezak aztertzeko eta kontrolatzeko metodoak. Galdaketa bidezko fabrikazio-prozesuak. Laneko eta
ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak.

2. gaitasun-atala:
HAUTSEN METALURGIAKO ERAGIKETA-PROZESUAK DEFINITZEA.

Kodea: ucos90 3

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Behar diren lehengaiak hautatutako prozeduraren eta dauden materialen arabera zehaztea, hautsen metalurgia
bidez fabrikatu beharreko piezaren eskakizunetatik abiatuta, fabrikatzeko espezifikazioak betez eta behar den kalitatez.
BI1.1 Materiala definitzeak piezaren espezifikazioak betetzea ahalbidetzen du.
BI1.2 Hautsen metalurgiako prozesuari eragiten dien materialen fabrikatzaileek eta hornitzaileek ezarritako espezifikazioak
kontuan hartzen dira.
BI1.3 Lehengaiak izan behar duen egoera zehaztu egiten da prozesuaren baldintzak bete ditzan.

LB2: Fase bakoitzerako lan-metodoa egitea eta hautsen metalurgiako eragiketa bakoitzaren denborak kalkulatzea,
prozesuaren parametroak, tresnak eta erremintak ezarriz, ziurtatzeko fabrikazioa egingarria dela eskatutako
kalitatearekin.
BI1.1 Prozesuaren orriak sekuentzialki deskribatzen ditu hautsen metalurgiako prozesuaren faseak eta eragiketak.
BI2.2 Eragiketa bakoitzerako zehaztutako parametroek produktuaren kalitatea ziurtatzen dute, eta denbora optimizatzen dute.
BI2.3 Zehaztutako tresna eta erremintek ziurtatzen dute eragiketak ezarritako kalitatearekin eta eskatutako segurtasunarekin
egiten direla.
BI2.4 Fabrikazio-denborak kalkulatzeko, ezarritako teknikak erabilizen dira, doikuntza-, eragiketa- eta makina-denborak
aurreikusiz.
BI2.5 Zehaztuta geratzen da egiaztapen bakoitzean zer kontrol-aparatu erabili behar diren eta zer perdoi diren onartzekoak.

LB3: Ekoizpen-helburuak lortzeko behar diren makina eta tresna berrien espezifikazioak definitzen parte hartzea,
produktuaren informazio teknikotik eta ekoizpen-planetik abiatuta, eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko
arauak kontuan izanda.
BI3.1 Makina, tresna eta instalazio berriak fabrikatu behar diren produktuen dimentsioetara, formetara eta perdoietara doitzen
dira.
BI3.2 Makina eta instalazioen ezaugarriak (potentzia, tamaina, ezaugarri teknikoak eta beste) ekoizpen-helburuen arabera
zehazten dira.
BI3.3 Hautatutako ekoizpen-baliabideek maila teknologiko lehiakorra dute, inbertsioa errentagarri bihurtzen dute, eta ezarritako
kalitatea lortzen dute.
BI3.4 Proposatutako hautsen metalurgiako prozesuetako makinak eta instalazioak lantokian banatzeko, eraginkortasun- eta
segurtasun-irizpideak ezartzen dira.
BI3.5 Prentsa, labe, sinterizazio-labe, nahasgailu, tresna eta instalazio berriek teknologia eta prozesu garbiak erabiltzen dituzte;
hala, energia gutxiago kontsumitzen da, eta hondakin gutxiago sortu.

LB4: Hautsen metalurgiako prozesua garatzeko behar diren dokumentu teknikoak eguneratuta eta antolatuta edukitzea.
BI4.1 Txosten historikoak betetzen dira, ekoizpenean egiten diren aldaketak barne hartuz (forma, dimentsioak eta prozesua,
besteak beste).

Bl4.2 Dokumentazio teknikoa eguneratzeak eta antolatzeak erraztu egiten du katalogoak, aldizkariak, kalitate-eskuliburua,
planoak edo bestelako informazio garrantzitsua eskuratzea.

Bl4.3 Dokumentuak zehaztutako arauen arabera kodetzen dira.

Bl4.4 Dokumentazio teknikoa berrikusteko eta eguneratzeko jarraibideak finkatu egiten dira.
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FABRIKAZIO MEKANIKOA
Profesionaltasun-ziurtagiria

Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Bulegotika-programak. Sistemen plangintza eta monitorizaziorako programa informatikoak.

Lanaren emaitza edo produktuak
Hautsen metalurgiako prozesuaren informazio teknikoa. Hautsen metalurgiako prozesuaren gainbegiraketa eta kontrola.

Erabilitako edo sortutako informazioa

Fabrikatu beharreko produktuaren dokumentu teknikoak. Planoak. Produktuaren eta prozesuaren AEAMa. Prozesu- eta
produktu-arauak. Piezak aztertzeko eta kontrolatzeko metodoak. Hautsen metalurgia bidezko fabrikazio-prozesuak.
Laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak.

3. gaitasun-atala:
FABRIKAZIO MEKANIKOKO SISTEMA AUTOMATIZATUAK
PROGRAMATZEA.

Kodea: ucos91_3

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Maneiagailuak eta fabrikazio-sistemak edo instalazio automatikoak programatzea, zehaztutako prozesu sekuentzial
eta funtzional batetik abiatuz.

BI1.1 Parametroak (abiadura, indarra, tenperatura, kontzentrazioa eta dentsitatea, besteak beste) egin behar diren eragiketen
arabera ezartzen dira.

BI1.2 Programaren sintaxia egiaztatu egiten da, exekutatzea bermatzeko.

BI1.3 Sekuentzia deskribatzen duten mugimenduen eta eragiketen multzoa ahalik eta denbora laburrenean egiten da.

BI1.4 Simulazioak aukera ematen du egiaztatzeko erreminta edo piezen ibilbideek ez dutela eragiten ezusteko mugimendurik
eta ezarritako profilera egokitzen direla.

LB2: Sistema automatizatuen programak ekipo, makina edo instalazioetan nola exekutatzen diren ikuskatzea, egitean edo
probaldian, ondo funtzionatzen dutela eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak betetzen dituztela
ziurtatzeko.

BI2.1 Sistema automatizatuaren programaren transmisio egokiak ahalbidetzen du sekuentzia ezarritako prozesuaren arabera
gauzatzea.

BI2.2 Zikloa hutsean egitean, egiaztatzen da ez dagoela kontrolik gabeko mugimendurik edo talkarik.

BI2.3 Egindako lanek betetzen dituzte dimentsioei eta kalitateari dagokienez eskatutako espezifikazioak.

BI2.4 Lehen pieza egiteak aukera ematen du parametroak eta makina eta ekipoak doitzeko, ekoizpena martxan jarri ahal
izateko.

BI2.5 Lehen piezak aukera ematen du ikusteko sistema automatizatuaren programa, ekipoen prestakuntza eta eragiketak
egokiak diren.

Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Robot, maneiagailu eta sistementzako kontrol-programa espezifikoak. Komunikazio-sareak. PLCak. PLCak, robot
industrialak eta fabrikazio malguko sistemak programatzeko ekipoak.

Lanaren emaitza edo produktuak
Robot, PLC, maneiagailu eta fabrikazio-sistemetarako programak.

Erabilitako edo sortutako informazioa
Planoak. Lan-prozesuak. Makinen, ekipoen eta instalazioen jarraibideak eta mantentze-lanetarako eskuliburuak.
Programaziorako eskuliburuak. Laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak.

€ Lanbide



4, gaitasun-atala:
FABRIKAZIO MEKANIKOKO EKOIZPENA GAINBEGIRATZEA.

Kodea: ucos92_3

Lanbide-burutzapenak eta burutzapen-irizpideak:

LB1: Fabrikazio-prozesuak eta lanaren errendimendua gainbegiratzea eta kontrolatzea, anomaliak eta kontingentziak
ebatziz, ekoizpen-helburuak betetzeko.
BI1.1 Piezaren prozesuan edo kalitatean sortutako gorabeherak mendeko jendearen jarduera erraztuz ebazten dira.
BI1.2 Langileen lanari, makinei eta kontsumitutako baliabideei buruzko datuak denboran esleitutako baliabideen banaketarekin
erkatzen dira, eta detektatutako deshideratzeak zuzentzen dira.
BI1.3 Prozesatu beharreko lehengaiak edo materialak, erremintak eta tresnak ekoizpena hasteko eta amaitzeko
programatutako daten arabera hornitzen dira.
BI1.4 Ekoizpenak programarekiko dituen desbideratzeak zereginak berriro esleituz edo programazioa doituz konpontzen dira.

LB2: Lantalde bat kudeatzea, giza baliabideen eta materialen etekin ahalik eta handiena lortzeko, betiere laneko
arriskuak prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauak betez.
BI2.1 Antolakuntza-politikak eta -prozedurak kideen artean zabaltzen dira, egoeraren eta martxaren berri izan dezaten, bereziki
kalitatearekin eta produktibitatearekin lotutako alderdien berri.
BI2.2 Zeregin eta erantzukizunen banaketa, esleipena eta koordinazioa eskuragarri dauden baliabideen ezaugarrien, ezagutzen
eta langileen trebetasunen arabera egiten dira.
BI2.3 Lantaldea kostuak murrizteko eta zehaztutako epeak betez eta zehaztutako kalitatez fabrikatzeko irizpideei jarraikiz
zuzentzen da.
BI2.4 Zuzendaritza egokiaren bidez, jarrera negatibo eta positiboak detektatu eta bideratzen dira, komunikazio eta motibazio
egokiz, eta sustapenaren eta pizgarrien bidea eta gatazkak ebaztekoa kontuan hartzen dira.
BI2.5 Langileen gaitasunen diagnostikoaren bidez, prestakuntza-beharrak ezagutzeko, prestakuntza-planak zehazteko,
emaitzak ebaluatzeko eta haien arabera jokatzeko aukera dago.
BI2.6 Argibideen eta emandako aginduen bidez, materialak eta makinak presta ditzakete langileek, baita lana zehaztutako
eraginkortasunez, kalitatez eta segurtasunez egin ere.

LB3: Ekoizpena bideratzeko eta gainbegiratzeko beharrezkoa den informazioa kudeatzea.
BI3.1 Kudeaketaren hidez, prozesuari buruzko ekoizpen-informazioaren eguneratzea, irisgarritasuna, banaketa, ezagutza eta
kontrola kudeatzen dira.
BI3.2 Jasotako eta sortutako informazioa modu eraginkor eta interaktiboan igortzen eta jakinarazten zaie langileei.
BI3.3 Jasotako eta sortutako informazioaren hidez, ekoizpenaren eboluzioaren eta eraginen jakitun izan gaitezke une oro.
BI3.4 Informazioaren kudeaketaren bidez, egunean izaten dira makinen eta instalazioen historia, fitxa teknikoa eta ekoizpen-
fitxa edo antzeko besteren bat.
BI3.5 Informazioa modu eraginkorrean sailkatzen eta artxibatzen da, zehaztutako euskarrian.

LB4: Mantentze-ekintzak programatzea, instalazioak eta ekipoak lan egiteko prest edukitzeko.
Bl4.1 Instalazioen eta makinen egoera berrikusi egiten da, prebentziozko mantentze-lanak eta zuzentzekoak zehazteko.
Bl4.2 Erabiltzailearen mantentze-lanetarako programek ezartzen dute zer ekintza eta zer maiztasunekin egin behar diren.
Bl4.3 Mantentze-lan zuzentzaileetarako jardueren eskuliburua egiteko lankidetzak ekoizpenean ahalik gutxiena eragiteko
irtenbideak ematen ditu.
Bl4.4 Mantentze-lanetarako beharrezkoa den informazioa jaso eta komunikatu egiten da, eta ekintza horiek ekoizpenaren
programan jasotzen dira.

LB5: Kasu bakoitzean hartu behar diren babes-neurriak eta laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko neurriak
betearaztea, ekipoei, baliabideei eta langileei dagokienez.
BI5.1 Informazioa eskuragarri izateak eta mendeko langileak prestatzeak laguntzen du laneko arriskuak prebenitzeko arauak
betetzen.
BI5.2 Lanak egiten diren bitartean zainduz, zehaztutako segurtasun-neurriak eta ingurumena babesteko neurriak betetzeko
aukera dago.
BI5.3 Ekipo eta makinei aplikatu beharreko segurtasun-neurriak bistan jartzen dira, lanpostuetarako egokiak diren horma-
irudien bidez.
BI5.4 Lan-istripurik denean, prebentzio-arauen arabera jokatzen da, eta istripua eragin duten kausak aztertu eta zuzentzeko
neurriak hartzen dira.

13
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Lanbide-testuingurua:

Zerbitzuak egiteko eta/edo sortzeko baliabideak
Baliabideak kudeatzeko eta mantentze-lanetarako programa informatikoak.

Lanaren emaitza edo produktuak
Giza baliabideen eta ekoizpenaren koordinazioa, gainbegiratzea. Mantentze-lanen kontrola.

Erabilitako edo sortutako informazioa

Fabrikazio-programak. Fabrikazio-planoak eta -aginduak. Langileei buruzko datuak (lana, erantzukizuna,
errendimendua) eta segimendu- eta kontrol-fitxak. Prebentziozko mantentze-lanen programa. Laneko arriskuak
prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauak. Fabrikazio-kalitatearen arauak, argibideak eta eskuliburua. Ibilbide-
orriak. Fabrikazio-parteak: ekoizpena, denborak, istripuak, gorabeherak. Prozesuak hobetzeko proposamen-orriak.
Kalitatea kontrolatzeko ekintzei buruzko txostenak.
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Il PRESTAKUNTZA

1. prestakuntza-modulua:
GALDAKETA-PROZESUAK

2. prestakuntza-modulua:
HAUTSEN METALURGIAKO PROZESUAK

3. prestakuntza-modulua:
FABRIKAZIO MEKANIKOKO SISTEMA AUTOMATIKOAK

4. prestakuntza-modulua:
FABRIKAZIO MEKANIKOKO PROZESUEN GAINBEGIRAKETA
ETA KONTROLA

5. prestakuntza-modulua:

GALDAKETAKO ETA HAUTSEN METALURGIAKO
EKOIZPENEKO LANEKOAK EZ DIREN LANBIDE-
JARDUNBIDEAK
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1. prestakuntza-modulua:
GALDAKETA-PROZESUAK.

Kodea: MFo589 3
Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucoss9_3: Galdaketako eragiketa-prozesuak definitzea.
lraupena: 180 ordu

1.1. prestakuntza-atala
GALDAKETAKO PLANOEN ETA ALEAZIOEN INTERPRETAZIOA

Kodea: uro17s
lraupena: 50 ordu
Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB1 eta LB4 lanbide-burutzapenekin.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

Al: Fabrikatu behar den produktuari buruzko dokumentu teknikoak (multzo-planoak, eraikuntza-planoak, informazio
teknikoak eta beste) aztertzea, galdaketa hidezko fabrikazioaren azterketa egiteko.
El1.1 Planoetan irudikatutako informazio grafikoa interpretatzea (bistak, perspektibak, sekzioak, ebakidurak eta abar).
El1.2 Informazio teknikoa duen galdaketa-produktu baten multzo- eta piezakatze-planoak abiapuntutzat hartuta,
hauek identifikatzea:
- Produktuaren forma eta dimentsio totalak.
- Produktuaren eraikuntza-xehetasunak.
- Definitutako merkataritza-elementuak.
- Produktuaren profilak eta gainazal kritikoak.
- Kalitatearen espezifikazioak.
- Produktuaren elementuen espezifikazioak.
— Tratamendu termikoen eta gainazal-tratamenduen espezifikazioak.

A2: Aleazio metalikoak aztertzea, prozesuaren kondizioak zehazteko, azken produktuaren ezaugarri metalurgikoen arabera.
El2.1 Transformazio metalurgikoetan eragiten duten faktoreak azaltzea (osagaiak, ehunekoak, denbora, tenperatura),
eta material urtuen ezaugarri mekaniko, metalografiko eta kimikoekin erlazionatzea.

El2.2 Aleazio metalikoak galdaketa-prozesu desberdinetan gertatzen diren transformazioekin erlazionatzea.

El2.3 Aleazio metaliko baten osagaiek eta haien kontzentrazioak eta kalitate metalurgikoak azken produktuaren
ezaugarrietan duten garrantzia zehaztea.

El2.4 Tratamendu termikoetan gertatzen diren transformazioak, tratatutako materialen ezaugarrietan eragiten dituzten
aldaketak eta haiek egiteko prozedurak deskribatzea.

Edukiak

1. Galdaketako irudikapen grafikoa
- Marrazketako normalizazioaren hastapenak.
- Fabrikazioko elementu-planoak eta multzo-planoak bereiztea.
- Planoak interpretatzea, bistetatik, perspektibetatik, ebakiduretatik eta sekzioetatik abiatuz.
- Akotazio-motak.
- Doikuntzak eta perdoiak erabiltzea planoetan.
- Pieza errazen krokisak egitea.
- Galdaketa-prozesuei lotutako sinbologia interpretatzea.

2. Galdaketako dokumentu teknikoak.
- Azken produktuarekin eta galdaketa-prozesuarekin erlazionatutako dokumentu teknikoak tratatzea eta aztertzea:
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e  Merkataritza-elementuak.
o Kalitatearen, materialen, tratamendu termikoen eta gainazal-tratamenduen arauak eta espezifikazioak.
o Katalogoak, aldizkariak eta abar erabiltzea.

- Programa informatikoak erabiltzea dokumentu teknikoak antolatzeko.

3. Galdaketa-prozesuetan parte hartzen duten materialak
- Burdin aleazio motak:
e  Metal urtu arruntak (burdinurtu grisa, burdinurtu zuria).
e  Aleazio urtuak
e  Metal urtu bereziak (burdinurtu xaflakorrak, burdinurtu nodularrak).
e  Moldatzeko altzairuak.
e Haietako bakoitza lortzeko konposizioa, ezaugarriak eta faktore erabakigarriak.
- Aleazio ez-burdinazko motak:
Kobre-aleazioak (brontzeak, aluminio-brontzeak, letoiak).
Aluminio-aleazioak.
Zink-aleazioak (Zamak).
Haietako bakoitza lortzeko konposizioa, ezaugarriak eta faktore erabakigarriak.

4. Egitura metalografikoak
- Egitura metalografikoen azterketa:
e Faseak, osagaiak, elementuak (ferrita, martensita, perlita) eta aleazioen egiturak.
- Kalitate metalurgikoa (alearen tamaina, oxidazioak), azken produktutik lortu beharreko ezaugarrien arabera.

5. Transformazio metalurgikoak
- Burdina-karbonoa diagrama aztertzea.
- Transformazio metalurgikoetan eragiten duten faktoreak identifikatzea (osagaiak, ehunekoak, denbora,
tenperatura).
- Transformazio metalurgikoetan hozte-abiadurak duen eragina aztertzea.
- Galdaketetan aleazio-elementuak gehitzeak duen eragina aztertzea.

6. Galdaketa-prozesuetako tratamendu termikoak eta gainazal-tratamenduak
- Galdaketan erabiltzen diren tratamendu termikoen sailkapena eta aplikazioak: Suberatua. Tenplaketa. Iraoketa.
- Tratamendu termiko bakoitza egiteko prozesua:
e  Kontrolatu beharreko aldagaiak.
e  Akats ohikoenak.
o Akatsak detektatzea eta ebaluatzea.
e Tratamenduak materialen ezaugarriengan duen eragina.

1.2. prestakuntza-atala
GALDAKETAKO DENBOREN ETA KOSTUEN KALKULUA

Kodea: uro176
lraupena: 40 ordu

Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB2 eta LB3 lanbide-burutzapenekin, denbora eta
kostuen kalkuluari dagokionez.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak
Al: Galdaketa-eragiketa bakoitzaren denborak kalkulatzea.
El1.1 Doikuntza-, eragiketa- eta makina-denborak zenbatestea.
El1.2 Fase bakoitzean denbora unitarioa kalkulatzea, ekoizpen-kostuak zenbatesteko faktoretzat.

A2: Galdaketa-prozesuetako fabrikazio-kostuak zehaztea.
El2.1 Kostuaren osagaiak identifikatzea.
El2.2 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan galdaketa bidezko fabrikazioko suposizio praktiko bat izanik: 17
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- Kostu-osagaiak zehaztea.

- Fabrikazio-irtenbideak alderatzea ikuspegi ekonomikotik.

- Parametroren bat aldatzeak kostuan zer eragin duen balioztatzea.
- Konparazio-prozedura bidezko aurrekontu bat egitea.

Edukiak

1. Galdaketako denboren eta kostuen azterketa
- Galdaketa-prozesuetako fabrikazio-denborak zehaztea:
e  Fabrikazio-denbora unitarioa (labeak/makinak prestatzeko denbora, maniobra-denborak).
e  Sorta bat fabrikatzeko denbora.
- Galdaketa-prozesu bateko kostuak kalkulatzea:
e  Zuzeneko kostuak.
Lehengaien kostua.
Zuzeneko eskulanaren kostua.
Labeen/Makinen amortizazioaren kostuak.
Erreminten kostua.
Tresnen kostua: moldeak.
Ondorengo ebaketa- eta mekanizazio-eragiketen kostua.

OO0OO0OO0OO0OO0

e  Kostu orokorrak edo zeharkakoak: zeharkako eskulana, lantegiaren alokairua, energia, berokuntza, ura,

etab.

1.3. prestakuntza-atala
GALDAKETA-PROZESUEN GARAPENA

Kodea: uro177

lraupena: 90 ordu

Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB2 eta LB3 lanbide-burutzapenekin, galdaketa-

prozesuarekin erlazionatutako guztian.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Galdaketa-prozesuak egitea, produktuaren eskakizunetatik abiatuta, fabrikazioa kalitatez, errentagarritasunez eta

ingurumena babestuz egiteko lehengaiak, fabrikazio-prozedurak, ekoizpen-makinak eta baliabideak zehaztuz.
El1.1 Fabrikazioko galdaketa-prozedurak azaltzea.

El1.2 Galdaketa-eragiketak beharrezkoak diren makina, erreminta eta tresnekin lotzea, eta eragiketa horiek egiteko

zenbat denbora behar den zehaztea.

EI1.3 Planoen, espezifikazioen edo laginen bidez behar bezala deskribatutako galdaketa bidezko produktu baten

fabrikaziotik abiatuta:
- Lehengaia zehaztea: geometria, mota, kantitatea eta dimentsioak.
- Fabrikazio-fase nagusiak identifikatzea, lan-sekuentziak deskribatuz.

- Fabrikazio-prozesua beharrezko diren fase edo eragiketatan bereiztea (moldaketa, galdaketa, isurketa).

- Prozesua gauzatzeko zer ekipo, makina edo instalazio behar diren zehaztea.

- Fase eta eragiketa bakoitzerako, zer lan-baliabide, tresna, erreminta eta neurtzeko eta egiaztatzeko tresna
behar diren zehaztea, baita eragiketa bakoitza zer lan-baldintzatan egin behar den ere (isurketa-denbora,

presioa, atmosfera, tenperatura, indarra, etab.).

- Lantokian banatzeko proposamena egitea, makinen eta baliabideen ingeradak izanik, eta kontuan izanik

ekoizpen-sekuentzia, materialen fluxua, lanpostuak eta segurtasun-arauak.
- Eragiketa bakoitzerako zer material, produktu eta bitarteko osagai behar diren zehaztea.

- Eragiketa bakoitzaren denbora eta denbora unitarioa kalkulatzea, ekoizpen-kostuak zenbatesteko

faktoretzat.

- Fabrikazioko puntu kritikoak identifikatzea eta deskribatzea, eta ekoizpen-prozeduraren, perdoien eta

produktuaren ezaugarrien berri ematea.
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- Prozesuaren fase edo eragiketa baten «argibide-orria» egitea, hauek zehaztuz: zereginak eta
mugimenduak, tresnak eta erremintak, prozesuaren parametroak, fasea gauzatzeko beharrezkoak diren
tresnen krokisa, kontrolatu beharreko kalitate-ezaugarriak, kontrol-faseak, eta kontrol-gailuak, -tresnak eta
-jarraibideak.

- Produktuaren diseinuan aldaketak proposatzea, funtzionaltasunari eragin gabe fabrikagarritasuna, kalitatea
eta kostua hobetzeko.

El1.4 Multzo-planoen, fabrikazio-planoen eta prozesu-orrien bidez behar bezala deskribatuko galdaketa-prozesuak
dituzten fabrikazioko kasu praktikoetan:

- Informazio teknikoa interpretatzea.

- Erreminta eta tresna egokiak aukeratzea eta haiek muntatzea eta erregulatzea.

- Lehengaiak aukeratzea.

- Makinak eragiketa bakoitzerako ezarritako parametroekin doitzea.

- Galdaketa-prozesuetako eragiketak egitea: moldaketa, argintza, galdaketa, isurketa, etab.

- Erabilera- eta segurtasun-arauak aplikatzea eragiketetan.

- Definitutako prozesuaren eta lortutako prozesuaren arteko ezberdintasunen azterketa duen txosten bat
egitea, tresnei, makinei edo prozesuari dagozkionak identifikatuz.

Edukiak:

1. Galdaketako fabrikazio-prozesuak

Metalen galdaketa-prozesuen sailkapena eta haien aplikazioak, molde-motaren arabera:
e  Hare berdeko moldaketa.

Moldaketa kimikoa.

Maskorrekoa.

Injekziozkoa.

Mikrogaldaketa.

Zentrifugoa.

Isurketa jarraitua.
e  Poliestireno galduzkoa.

Galdaketa-piezak lortzeko eragiketa nagusiak:

e  Galdaketa.

e Isurketa.

e Solidotzea.

e  Erauzketa edo desmoldaketa.

2. Galdaketa- eta isurketa-jarduerak

Galdaketa-prozesuko lehengaiak: lingoteak, itzulerak, txatarrak, aleazioak, ferroaleazioak eta beste aditibo batzuk.
Lortu beharreko produktuaren araberako urtzeko labeen motak:
o Indukziozko elektrikoa.
Arku elektrikozkoa.
Erresistentziazko elektrikoa.
Kubilotea.
Erreberberozkoa.
e Arragoaduna, etab.
Labe eta zalien estalduretan erabiltzen diren materialen ezaugarriak (azidoak, oinarrizkoak, neutroak, bereziak).
Labeetako kargak eta elikadura prestatzea.
Materialaren konposizio kimikoa doitzea.
Labeen kargak eta elikadura prestatzean erabiltzen diren baliabideak erlazionatzea.
Labearen funtzionamendu-parametroak deskribatzea: erregulazioa.
Galdaren laginak hartzea:
e  Konposizioa doitzea.
e Tenperatura, aleazio-elementuak gehituz.
Isurketa aurretik galda tratatzea (inokulazioa, nodulizazioa, aldaketa) eta aleazioetan duen eragina.
Isurketa-sistemen ezaugarriak eta aplikazioak: isurbideak, isurketa- edo banaketa-erretena, mazarotak,
arnasgailuak, etab.
Isurketa-zaliak eta lingote-ontziak.
Garraio- eta manutentzio-elementuak: Elektroimanak. Pintzak. Garabiak. Eskorgak.
Galdaketa- eta isurketa-eragiketekin lotutako laneko arriskuak. 19
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- Galdaketa- eta isurketa-eragiketekin lotutako ingurumen-arriskuak.

3. Moldaketa- eta argintza-eragiketak
- Moldaketa- eta argintza-ondarren konposizioa. Hondarren ehunekoaren arabera lortutako ezaugarriak.
- Hondarrak prestatzeko prozesua: Gabikotzea. Ehoketa. Baheketa. Nahasketa, etab.
- Nahasketan kontrolatu beharreko parametroak (hondarraren hezetasuna, oratze-denbora, kontsumitutako energia,
etab.). Laginak hartzea. Akatsak.
- Hondarrak prestatzeko ekipoen eta instalazioen deskribapena: Errotak. Birringailuak. Hormigoi-makinak. Baheak,
etab.
- Moldeak eta arrak eskuz fabrikatzea:
e  Modeloak, moldaketa-kaxak eta ar-matrizeak.
e  Tresnak muntatzea.
e  Moldaketa- eta argintza-erremintak eta tresnak.
- Arrak lortzeko instalazioak eta makina automatikoak.
- Nahasgailuak, ar-kliskagailuak.
- Parametroak doitzea (fraguatze-denbora, gaseztatze-denbora, tenperatura, etab.)
- Moldeak lortzeko instalazioak eta makina automatikoak: Bibragailuak. Zapaltzeko makinak. Moldaketa
automatikoko plataforma hirakariak.
- Parametroak doitzea (desmoldekaketa-denbora, soldadura-denbora, etab.)
- Instalazio automatikoetako modeloak, moldaketa-kaxak eta ar-matrizeak.
- Instalazio automatikoetan tresnak muntatzea.
- Moldaketa- eta argintza-erremintak eta tresnak.
- Moldeen eta arren egoera egiaztatzea: hondarraren ezaugarriengatiko akatsak.
- Moldea solidotzeko prozesua:
e  Uzkurduraren fenomenoa.
e  Moldearen eraikuntzak solidotze-prozesuan duen eragina.
o Akatsak.
- Molde- eta ar-tratamenduak: lehortzea, pintatzea, etab.
- Moldaketa- eta argintza-eragiketekin lotutako laneko arriskuak.
- Moldaketa- eta argintza-eragiketekin lotutako ingurumen-arriskuak.

4. Desmoldekaketa- eta akabera-eragiketak
- Eskuz desmoldatzeko prozesua: Erremintak. Kaxa-motak.
- Automatikoki desmoldatzeko prozesua: Desmoldekagailuak. Parametroen doikuntza.
- Mazarota kentzeko eragiketak: Mazarota kentzeko pintza.
- Gainazala garhitzeko prozesua: Granailatzeko makinak. Hondar-zirristagailuak.
- Bizarra kentzeko eragiketak: Mailuak, hotzeko taielak, zizel pneumatikoak, zerrak, sopleteak, etab.
- Desmoldaketa- eta akabera-eragiketekin lotutako laneko arriskuak.
- Desmoldaketa- eta akabera-eragiketekin lotutako ingurumen-arriskuak.

5. Mantentze-lanak
- Galdaketa-prozesuko erregogorraren mantentze-lanak.
- Galdaketa-prozesuetako makina eta ekipoen mantentze-lanak.
- Mantentze-lanekin lotutako laneko arriskuak.
- Mantentze-lanekin lotutako ingurumen-arriskuak.

6. Egiaztatze- eta kontrolatze-eragiketak
- Neurgailuen erabilera galdaketa- eta isurketa-eragiketetan: Emari-neurgailuak. Pirometroak. Espektrometroak,
etab.
- Egiaztapen- eta kontrol-elementuen erabilera galdaketa- eta isurketa-eragiketetan.
- Egiaztapen- eta kontrol-elementuen erabilera moldaketa- eta argintza-eragiketetan: Uzkurdura-arauak, mailak.

7. Galdaketako akatsak

- Uzkurdurak eragindako akatsak: Hurrupadurak.
Barne-tentsioak: hausturak, pitzadurak eta deformazioak.
Gasak askatzeak eragiten dituen akatsak.
Isurgarritasunak eragindako akatsak.
Beste batzuk: segregazioak, inklusioak, etab.

8. Galdaketa bidezko fabrikazio-prozesuren azterketa
- Lehengaiak edo abiapuntu-produktuak identifikatzea.
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Galdaketako eta hautsen metalurgiako ekoizpena

- Produktua lortzeko faseak eta eragiketak ordenatzea.

- Eragiketa bakoitzerako lan-kondizioak eta -parametroak ezartzea.

- Behar diren makinak, ekipoak edo instalazioak zehaztea.

- Lan-baliabideak, tresnak eta erremintak zehaztea.

- Eragiketa bakoitzerako denbora kalkulatzea.

- Lantokiko banaketa-proposamenak egitea.

- Kalitatea kontrolatzeko espezifikazioak: kontrolatu beharreko ezaugarriak eta perdoiak.
- Neurtzeko eta egiaztatzeko tresnak: kontrol-jarraibideak.

2. prestakuntza-modulua:
HAUTSEN METALURGIAKO PROZESUAK

Kodea: MFo590_3

Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucos90_3: Hautsen metalurgiako eragiketa-prozesuak definitzea.

lraupena: 60 ordu

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al Fabrikatu behar den produktuari buruzko dokumentu teknikoak (multzo-planoak, eraikuntza-planoak, informazio
teknikoak eta beste) aztertzea, hautsen metalurgia bidezko fabrikazioaren azterketa egiteko.
El1.1 Planoetan irudikatutako informazio grafikoa interpretatzea (bistak, perspektibak, sekzioak, ebakidurak eta abar).
El1.2 Informazio teknikoa duen hautsen metalurgiako produktu baten multzo- eta piezakatze-planoak abiapuntutzat
hartuta, hauek identifikatzea:

A2:  Hautsen

Produktuaren forma eta dimentsioak.

Produktuaren eraikuntza-xehetasunak.

Definitutako merkataritza-elementuak.

Produktuaren profilak eta gainazal kritikoak.

Kalitatearen espezifikazioak.

Produktuaren elementuen espezifikazioak.

Tratamendu termikoen eta gainazal-tratamenduen espezifikazioak.

metalurgiako prozesuak egitea, produktuaren eskakizunetatik abiatuta, fabrikazioa kalitatez,

errentagarritasunez eta ingurumena babestuz egiteko lehengaiak, fabrikazio-prozedurak, ekoizpen-makinak eta baliabideak

zehaztuz.

El2.1 Fabrikazioko hautsen metalurgiako prozedurak azaltzea.

El2.2 Hautsen metalurgiako eragiketak beharrezkoak diren makina, erreminta eta tresnekin lotzea, eta eragiketa
horiek egiteko zenbat denbora behar den zehaztea.

El2.3 Planoen, espezifikazioen edo laginen bidez behar bezala deskribatutako hautsen metalurgia bidezko produktu
baten fabrikaziotik abiatuta:

Lehengaia zehaztea: geometria, mota, kantitatea eta dimentsioak.

Fabrikazio-fase nagusiak identifikatzea, lan-sekuentziak deskribatuz.

Fabrikazio-prozesua beharrezko diren fase edo eragiketatan bereiztea (nahasketa, prentsaketa,

sinterizazioa).

Prozesua gauzatzeko zer ekipo, makina edo instalazio behar diren zehaztea.

Fase eta eragiketa bakoitzerako, zer lan-baliabide, tresna, erreminta eta neurtzeko eta egiaztatzeko tresna

behar diren zehaztea, baita eragiketa bakoitza zer lan-baldintzatan egin behar den ere (presioa,

tenperatura, indarra, etab.).

Lantokian banatzeko proposamena egitea, makinen eta baliabideen ingeradak izanik, eta kontuan izanik
ekoizpen-sekuentzia, materialen fluxua, lanpostuak eta segurtasun-arauak. 21
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- Eragiketa bakoitzerako zer material, produktu eta bitarteko osagai behar diren zehaztea.

- Eragiketa bakoitzaren denbora eta denbora unitarioa kalkulatzea, ekoizpen-kostuak zenbatesteko
faktoretzat.

- Fabrikazioko puntu kritikoak identifikatzea eta deskribatzea, eta ekoizpen-prozeduraren, perdoien eta
produktuaren ezaugarrien berri ematea.

- Prozesuaren fase edo eragiketa baten «argibide-orria» egitea, hauek zehaztuz: zereginak eta
mugimenduak; tresnak eta erremintak; prozesuaren parametroak; fasea gauzatzeko beharrezkoak diren
tresnen krokisa; kontrolatu beharreko kalitate-ezaugarriak; kontrol-faseak, eta kontrol-gailuak, -tresnak eta
-jarraibideak.

- Produktuaren diseinuan aldaketak proposatzea, funtzionaltasunari eragin gabe fabrikagarritasuna, kalitatea
eta kostua hobetzeko.

El2.4 Multzo-planoen, fabrikazio-planoen eta prozesu-orrien bidez behar bezala deskribatuko hautsen metalurgiako
prozesuak dituen fabrikaziotik abiatuta:

- Informazio teknikoa interpretatzea.

- Erreminta eta tresna egokiak aukeratzea eta haiek muntatzea eta erregulatzea.

- Lehengaiak aukeratzea (metalak, karburoak, zeramikak).

- Makinak eragiketa bakoitzerako ezarritako parametroekin doitzea.

- Hautsen metalurgiako eragiketak egitea: prentsaketa, sinterizazioa, etab.

- Erabilera- eta segurtasun-arauak aplikatzea eragiketetan.

- Definitutako prozesuaren eta lortutako prozesuaren arteko ezberdintasunen azterketa duen txosten bat
egitea, tresnei, makinei edo prozesuari dagozkionak identifikatuz.

A3: Hautsen metalurgiako prozesuetako fabrikazio-kostuak zehaztea.
EI3.1 Kostuaren osagaiak identifikatzea.
EI3.2 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan hautsen metalurgia bidezko fabrikazioko suposizio praktiko bat
izanik:
- Kostu-osagaiak zehaztea.
- Fabrikazio-irtenbideak alderatzea ikuspegi ekonomikotik.
- Parametroren bat aldatzeak kostuan zer eragin duen balioztatzea.
- Konparazio-prozedura bidezko aurrekontu bat egitea.

A4: Hautsen metalurgiako prozesuetan erabiltzen diren materialak aztertzea, prozesuaren kondizioak zehazteko, azken
produktuaren ezaugarrien arabera.
El4.1 Transformazio metalurgikoetan eragiten duten faktoreak azaltzea (osagaiak, ehunekoak, denbora, presioa,
tenperatura), eta material prozesatuen ezaugarri mekaniko, metalografiko eta kimikoekin erlazionatzea.
El4.2 Aleazio metaliko baten osagaiek eta haien kontzentrazioak eta kalitate metalurgikoak azken produktuaren
ezaugarrietan duten garrantzia zehaztea.
El4.3 Tratamendu termikoetan gertatzen diren transformazioak, tratatutako materialen ezaugarrietan eragiten dituzten
aldaketak eta haiek egiteko prozedurak deskribatzea.

Edukiak:

1. Hautsen metalurgiako irudikapen grafikoa
- Marrazketako normalizazioaren hastapenak.
- Fabrikazioko elementu-planoak eta multzo-planoak bereiztea.
- Planoak interpretatzea, bistetatik, perspektibetatik, ebakiduretatik eta sekzioetatik abiatuz.
- Akotazio-motak ezagutzea.
- Doikuntzak eta perdoiak erabiltzea planoetan.
- Pieza errazen krokisak egitea.
- Hautsen metalurgiako prozesuei lotutako sinbologia interpretatzea.

2. Hautsen metalurgiako dokumentu teknikoak
- Azken produktuarekin eta hautsen metalurgiako prozesuarekin erlazionatutako dokumentu teknikoak tratatzea eta
aztertzea:
e  Merkataritza-elementuak.
o  Kalitatearen, materialen, tratamendu termikoen eta gainazal-tratamenduen arauak eta espezifikazioak.
o  Katalogoak, aldizkariak eta abar erabiltzea.
- Programa informatikoak erabiltzea dokumentu teknikoak antolatzeko.
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3. Hautsen metalurgian erabiltzen diren materialak
- Hautsen metalurgian erabiltzen diren hauts metalikoak eta zeramikoak.
- Material berriak erabiltzeak dituen abantailak: Matrize metalikoa duten material konposatuak.
- - Hauts metalikoaren ezaugarriak (tamaina, forma, banaketa, etab.). Akatsak. Ekoitzi beharreko piezen
ezaugarrietan duten eragina.

4. Hautsen metalurgiako fabrikazio-prozesuak
- Hauts metalikoa lortzeko metodoak:
Metal-oxidoen erredukzioa.
Elektrolisia.
e  Atomizazioa.
o lhinztadura.
e  Lurrun metalikoak eta abar kondentsatzea, erabiltzen diren metalen ezaugarrien arabera.
- Hauts-nahastea prestatzea, eskatutako ezaugarriak lortzeko:
o Lubrifikatzaileak gehitzea, erresistentzia handitzeko.
e  Hautsak manipulatzearekin lotutako arriskuak.
- Hautsak trinkotzeko prozesua: Prentsak (mekanikoak edo hidraulikoak). Matrizeak muntatzea.
- Sinterizatzea:
o  Atmosfera kontrolatuko labeak.
e  Tenperatura-kontrola.
e Sinterizazioak propietate mekanikoetan duen eragina.
- Prozesuaren aldagaiak: prentsaketa isostatikoa. Aurresintetizatzea.
- Akabera-eragiketak. Tratamendu termikoak. Gainazal-tratamenduak (estaldura elektrolitikoa, etab.). Inpregnazioa.
Mekanizazioa.
- Hautsen metalurgiako prozesuetako biltegiratze-, manipulazio- eta garraio-prozesuak.
- Hautsen metalurgiako prozesuekin lotutako laneko arriskuak.
- Hautsen metalurgiako prozesuekin lotutako ingurumen-arriskuak.

5. Hautsen metalurgiako denboren eta kostuen azterketa
- Hautsen metalurgiako prozesuetako fabrikazio-denborak zehaztea:
e  Fabrikazio-denbora unitarioa (prentsak/labeak prestatzeko denbora, maniobra-denborak).
e  Sorta bat fabrikatzeko denbora.
- Hautsen metalurgiako prozesu bateko kostuak kalkulatzea:
e  Zuzeneko kostuak.
Lehengaien kostua.
Zuzeneko eskulanaren kostua.
Prentsen/Labeen amortizazioaren kostua.
Erreminten kostua.
Tresnen kostua: matrizeak.
Ondorengo ebaketa-eragiketen kostua.
e Kostu orokorrak edo zeharkakoak: zeharkako eskulana, lantegiaren alokairua, energia, berokuntza, ura,
etab.

OO0OO0O0O0O0

6. Hautsen metalurgia bidezko fabrikazio-prozesuren azterketa:
- Lehengaiak edo abiapuntu-produktuak identifikatzea.
- Produktua lortzeko faseak eta eragiketak ordenatzea.
- Eragiketa bakoitzerako lan-kondizioak eta -parametroak ezartzea.
- Behar diren makinak, ekipoak edo instalazioak zehaztea.
- Lan-baliabideak, tresnak eta erremintak zehaztea.
- Eragiketa bakoitzerako denbora kalkulatzea.
- Lantokiko banaketa-proposamenak egitea.
- Kalitatea kontrolatzeko espezifikazioak: kontrolatu beharreko ezaugarriak eta perdoiak.
- Neurtzeko eta egiaztatzeko tresnak: kontrol-jarraibideak.

23

Lanbide €



24

FABRIKAZIO MEKANIKOA
Profesionaltasun-ziurtagiria

3. prestakuntza-modulua
FABRIKAZIO MEKANIKOKO SISTEMA AUTOMATIKOAK

Kodea: MFo591_3

Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucos91_3: Fabrikazio mekanikoko sistema automatizatuak programatzea.
lraupena: 80 ordu

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Fabrikazio mekanikoan erabiltzen diren ekoizpen-sistema automatizatuak aztertzea (mekanikoak, pneumatikoak,

hidraulikoak, elektrikoak, elektronikoak), eta, hala, robotekin erlazionatutako baliabideak eta haien funtzioak, maneiagailuak
eta ordenagailuz osatutako fabrikazio-ingurunea (CIM) identifikatzea.

El1.1 Robot, maneiagailu eta CIM ingurune motak deskribatzea, eta alde nagusiak eta ezaugarri teknikoak adieraztea.
EI1.2 Roboten, maneiagailuen eta CIM inguruneen programazioan erabiltzen diren datuak sartzeko eta kudeatzeko
gailuak deskribatzea.

El1.3 Elementuak (mekanikoak, pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak) instalazio automatiko batean garatzen
dituzten funtzioekin eta gaitasunekin erlazionatzea.

El1.4 Fabrikazio automatikoko sistemen oinarrizko konfigurazioa azaltzea (zelula; fabrikazio malguko sistema, MFS;
ordenagailu bidezko fabrikazioa, CIM; eta beste), bloke funtzionalen eta eskemen bidez irudikatuz.

A2: Fabrikazio mekanikoko produktuak lortzeko, roboten, maneiagailuen eta fabrikazio malguko sistemen (MFS) programak
egitea, fabrikazio-prozesutik eta informazio teknikotik eta ekoizpeneko informaziotik abiatuta.

El2.1 Roboten, maneiagailuen eta fabrikazio malguko sistemen (MFS) bidezko fabrikazio mekanikoko eragiketa eta
funtzioak kontrol-programetan dagozkien kodeekin erlazionatzea.
El2.2 Informazio teknikoaren eta ekoizpenekoaren bidez ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan fabrikazio-
prozesu integratu bat, zeinak barne hartzen baititu prozesu-faseak, erreminta eta tresnen kudeaketa (biltegiratzea,
garraioa, makinen elikadura, aurretiko doikuntza), piezen kudeaketa (biltegiratzea, garraioa, makinen edo bestelakoen
elikadura) eta egiaztatzea (datuak atzitzea, programak automatikoki zuzentzea), abiapuntutzat hartuta:
- Kontrolatzaile logiko programagarrien (PLC) programak egitea, robotak.
- Sistemaren kudeaketa-programak egitea.
- Datuak ordenagailuaren teklatuaren edo programazio-kontsolaren bidez txertatzea, lengoaia egokia
erabiliz.
- Sistema programagarrien simulazioa egitea (robotak, maneiagailuak), eta ibilbidea eta eragiketa-
parametroak (azelerazioa, presioa, indarra eta abiadura, besteak beste) aztertzea.
- Sistemaren kargen simulazioa denbora errealean egitea.
- Programan aldaketak egitea, simulazioan detektatutako akatsetatik abiatuz.
- Ekoizpenaren kudeaketa egindako simulazioaren arabera optimizatzea.
- Programak dagozkien euskarrietan artxibatzea.

A3: Sistema automatizatuen prestaketa-, exekuzio- eta kontrol-eragiketak egitea, fabrikazio mekanikoko produktuak lortzeko,
laneko eta ingurumeneko arriskuak prebenitzeko arauak betez.

EI3.1 Fabrikazio integratuko sistemaren bidezko fabrikazio automatizatua eta aurretik zehaztutako programak
abiapuntutzat hartuta:
- Roboten, maneiagailuen eta PLCen programa bat jatorri-artxibotik sistemara transferitzea.
- Ekipoak martxan jartzeko eragiketak egitea, argibideen eskuliburuan zehaztutako sekuentziari jarraikiz, eta
langileen segurtasuna eta ekipoen osotasuna bermatzeko behar diren babes-neurriak hartuz.
- Erremintak egoki kokatzea, programatutako eragiketen sekuentziari jarraikiz, eta eraginkortasun-egoera
aztertzea.
- Sistemaren funtzionamendua aztertzeko egin behar diren hutseko probak egitea.
- Prozesu automatizatuaren erabilerako mantentze-lanak egitea (iragazkiak, koipeztatzaileak, babesak eta
euskarriak).
- Egiaztatzea prozesuak betetzen dituela deskribatutako ekoizpen-espezifikazioak.
- Programetan aldaketak egitea, prozesua aztertzean detektatutako deshideratzeetatik abiatuz.
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Edukiak:

1. Automatizazio-teknologiak
- Automatizazio-sistema pneumatikoak, hidraulikoak, mekanikoak, elektrikoak eta elektronikoak aztertzea.
- Automatizazio-eskema elektrikoak, mekanikoak, hidraulikoak eta pneumatikoak interpretatzea: sinbologia.
- Elementuak eta haien funtzioak: mekanikoak, elektrikoak, hidraulikoak, pneumatikoak...

2. Automatizazio industrialeko sistemak
- Robotika: aplikazioak; roboten egitura; eragingailuak; kontrol-motak; ezaugarriak.
- Maneiagailuak: aplikazioak; egitura; kontrol-motak; ezaugarriak.
- Erremintak: motak; ezaugarriak; aplikazioak; aukeraketa.
- Fabrikazio malguko sistemak (CIM). Aplikazioak. Egitura. Kontrol-motak. Ezaugarriak.

3. Programazioa (robotak, PLCak, maneiagailuak)
- Sekuentziazio-programa egitea.
- Booleren logika.
- Funtzioen sinplifikazioa.
- Programazioaren kodetzea.
- Programen edizioa.
- Programen simulazioa pantailan, hutseko zikloa, lehen pieza.
- Roboten, maneiagailuen eta PLCen programen transferentzia.

4, Sistema automatizatuen prestakuntza
- Sistema automatizatuak erregulatzea eta doitzea: doikuntzak egitea, koipeztatzea, elementuak ordeztea.
- Sistema automatizatuen prestakuntzarekin erlazionatutako laneko arriskuak.
- Sistema automatizatuen prestakuntzarekin erlazionatutako ingurumen-arriskuak.

5. Sistema automatizatuen erregulazioa eta kontrola
- Sistema automatizatuen erregulazioa.
- Erregulazio-elementuak (pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak).
- Kontrol-parametroak (abiadura, ibilbidea, denbora).
- Egiaztatze-tresnak (presostatoa, emari-neurgailua).
- Elementuak erregulatzeko erremintak eta tresnak.
— Zuzenketarako eragingailuak (aire-dosifikagailuak, potentzia-mugatzaileak, emari-mugatzaileak).
- Sistema automatizatuen manipulazioko laneko arriskuak.
- Sistema automatizatuen manipulazioko ingurumen-arriskuak.

6. Sistema automatizatuen mantentze-lanak
- Oinarrizko mantentze-lanak: iragazkiak, koipeztatzaileak, babesak eta euskarriak egiaztatzea.
- Sistema automatizatuen mantentze-lanekin erlazionatutako laneko arriskuak.
- Sistema automatizatuen mantentze-lanekin erlazionatutako ingurumen-arriskuak.

4. prestakuntza-modulua
FABRIKAZIO MEKANIKOKO PROZESUEN GAINBEGIRAKETA ETA
KONTROLA

Kodea: MF0592_3

Gaitasun-atal honi lotuta dago: ucos92_3: Fabrikazio mekanikoko ekoizpena gainbegiratzea.
lraupena: 120 ordu

4.1. prestakuntza-atala
FABRIKAZIO MEKANIKOKO PROZESUETAKO ANTOLAKUNTZA 25
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Kodea: uro17s
lraupena: 30 ordu
Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB2 lanbide-burutzapenarekin.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

Al: Komunikazio-ereduak eta jendea zuzentzeko ereduak aztertzea, talde-lana eta lankidetza hobetzeko.
El1.1 Lan-ingurunean komunikatzeko teknikak deskribatzea.
El1.2 Negoziazio-teknikak azaltzea.
El1.3 Zuzendaritza-kasu praktikoetan, ezaugarriak behar bezala zehaztutakoetan: bilerak eraginkortasunez gidatzea.
El1.4 Jendea zuzentzeko estiloak deskribatzea.
El1.5 Jendea motibatzeko moduak deskribatzea.
El1.6 Gidaritza-motak baloratzea.
EI1.7 Jendearen gaitasunak kudeatzeko prozesuak eta gaitasunak eskuratzeko moduak deskribatzea.

Edukiak:

1. Fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuetako jendearen zuzendaritza
- Agintzeko estiloak. Zuzendaritza eta/edo gidaritza.
- Agintearen papera, definizioa. Zuzendaritza-estiloak. Gidaritzari buruzko teoriak, ikuspegiak. Paul Hersayren
egoera-gidaritzaren teoria.
- Taldeen eta lan-bileren zuzendaritza eta dinamizazioa:
e Bilera baten etapak.
Bilera-motak.
Taldeak dinamizatzeko eta zuzentzeko teknikak.
Parte-hartzaileen tipologia.
Bilera baten prestaketa.
Bilera baten garapena.
e Bileretako arazoak.
- Negoziazioa lan-ingurunean: negoziazioaren kontzeptua eta elementuak; negoziazio-estrategiak; eragiteko
estiloak.
- Gaitasunen kudeaketa: gaitasun-profilak prestatzea, eta gaitasunen eskuratzea, garapena, aktibatzea eta
inhibizioa.
- Motibazioa lan-ingurunean:
e  Motibazioaren definizioa.
e  Motibazioaren teoria nagusiak.
o  Motibazio-faktoreen diagnostikoa.
o Jendea motibatzeko moduak.
- Arazoak ebaztea eta erabakiak hartzea:
Lan-inguruneko harremanek eragiten dituzten gatazka-egoerak ebaztea.
Arazoak ebazteko prozesuak.
Erabaki batean eragina duten faktoreak.
Taldean erabakiak hartzeko metodo ohikoenak.
Erabakiak hartzeko prozesuaren faseak.

2. Fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuetako komunikazioa
- Talde bateko kideei zereginak esleitzen dizkieten dokumentuak prestatzea.
- Argibideak ahoz ematea, helburu batzuk lortzeko.
- Komunikazio-motak.
- Komunikazio-prozesuaren etapak:
e Igorleak, transmisoreak.
o  Kanalak, mezuak.

26 e Hartzaileak, deskodetzaileak.
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o Feedbacka.
- Komunikazio-sareak, kanalak eta baliabideak.
- Komunikazioa zailtzen duten zailtasunak/oztopoak.
- Pertzepzioaren datuak manipulatzeko baliabideak.
- Portaera sortzen duen komunikazioa.
- Informazioaren kontrola. Informazioa zuzendaritzaren funtzio gisa.

4.2. prestakuntza-atala
EKOIZPEN- ETA MANTENTZE-LAN MEKANIKOETAKO PROZESUEN
GAINBEGIRAKETA ETA KONTROLA

Kodea: uro179
lraupena: 60 ordu
Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB1, LB3 eta LB4 lanbide-burutzapenein.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak:

Al: Fabrikazio mekanikoko prozesuen gainbegiratze- eta kontrol-funtzioa identifikatzea, ekoizpen-helburuak betetzeko.
El1.1 Fabrikazio-prozesuak gainbegiratzeko eta hideratzeko jarduera-prozedurak deskribatzea.
EI1.2 Lanpostua hornitzeko prozesuak azaltzea.
El1.3 Ekoizpenean izandako deshideratzeetarako konponbideak proposatzea.
El1.4 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan fabrikazio-prozesu batean: ekoizpena kudeatzeko beharrezkoak
diren dokumentuak egitea, programa eta baliabide informatikoak erabiliz.

A2: Ekoizpen-baliabideen mantentze-lanetarako programak eta ekintzak zehaztea, eta betetzen direla kontrolatzea.
El2.1 Mantentze-fitxa baten edukia azaltzea.
El2.2 Ekoizpenean akatsen bat (makina baten matxurak, erreminta akastunen batek, parametro okerrak erabili
izanak... eragindakoak) izanez gero zer jarduera egin beharko liratekeen deskribatzea.
El2.3 Makina eta instalazioak ongi prestatuta eta mantenduta ez egoteak ekoizpenean zer ondorio dituen
deskribatzea (kalitatea, errendimendua, kostuak).
EI2.4 Balizko fabrikazio-prozesu bat eta mantentze-plan bat izanik, mantentze-lanak kudeatzeko eta kontrolatzeko
programa informatiko bat aplikatzea.

Edukiak:

1. Fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuen gainbegiraketa eta kontrola
- Ekoizpen-prozesuen dokumentuak aztertzea.
- Eragiketen plangintza egitea: zereginak eta erantzukizunak esleitzea, mantentze-planak egitea, etab.
- Ekoizpen-prozesuen gainbegiraketa eta kontrola:
e  Ekoizpena kontrolatzeko teknikak.
Gertakizun kuantitatiboak.
Denboretan desbideratzeak eragiten dituzten eraginkortasun-arazoak.
Deshideratzeen eragina entrega-epeetan eta kostuetan.
Gertakizunak zuzenean ebaztea.
Horniduran, prozesuan, baliabideak doitzean, giza baliabideetan edo programan bertan eraginkortasun-
arazoren bat dagonerako irtenbide-proposamenak.
- Baliabideak (giza baliabideak eta ekoizpenekoak) kudeatzeko erreminta informatikoak erabiltzea.

2. Ekoizpen-materialen hornidura
- lzakinen kontrola.
- Kanpo-horniduraren kudeaketa: lehengaiak, amaierako produktuak, azpikontratazioak. 27
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- Horniduren segimendua.

3. Fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuetako mantentze-lanak
- Mantentze-lanak (zuzentzaileak, prebentziozkoak eta prediktiboak). Fidagarritasunean oinarritutako mantentze-
lanak.
- Mantentze-lanen planak:

e  Mantentze-lanen fitxak.
e  Mantentze-lanak kudeatzeko eta kontrolatzeko programa informatikoak.

- Makinaren matxuraren batek, erreminta akastunen batek, parametro okerren batek... eraginda ekoizpenean
akatsak daudenerako irtenbide-proposamenak.

- Makinak eta instalazioak behar bezala prestatuta edo mantenduta ez egotearen ondorioak kalitatean, kostuetan,
errendimenduan, entrega-epeetan.

4.3. prestakuntza-atala
FABRIKAZIO MEKANIKOKO PROZESUETAKO LANEKO ARRISKUEN
PREBENTZIOA ETA INGURUMENAREN BABESA

Kodea: uro180

lraupena: 30 ordu

Gaitasun-erreferentea: Prestakuntza-atal hau bat dator LB5 lanbide-burutzapenarekin.

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

Al: Laneko arriskuak prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauen artean fabrikazio mekanikoko prozesuen kudeaketan
aplikatu beharrekoak aztertzea.
El1.1 Ekoizpenaren gainbegiratzeari aplikatu beharreko laneko arriskuak prebenitzeari buruzko indarreko araudia
aztertzea.
EI1.2 Ekoizpenaren gainbegiratzeari aplikatu beharreko ingurumena babesteari buruzko indarreko araudia aztertzea.
EI1.3 Istripuak aztertzeko prozesuak deskribatzea.
El1.4 Fabrikazio mekanikoko prozesu batean:

Laneko arriskuak prebenitzeko arauak identifikatzea.

Prozesuaren arriskuak identifikatzea, eta istripuren bat izanez gero egin beharreko jarduerak deskribatzea.
Istripuak saihesteko neurri zuzentzaileak proposatzea.

Aplikatu beharreko ingurumena babesteko arauak identifikatzea.

Fabrikazio-prozesuan ingurumenari kalte egin diezaioketen jarduerak eta haiek saihesteko moduak
identifikatzea.

EI1.5 Ezaugarriak behar bezala zehaztuta dauzkan laneko istripu batean:

Edukiak

Jarduera-argibideak deskribatzea.

Istripuaren kausak aztertzea.

Makinak, ekipoak eta instalazioak hobetzeko prebentzio-neurriak eta prebentzioan eta babesean jarduteko
neurriak proposatzea.

El1.6 Ingurumen-eraso bat eragin duen istripu baten simulazioan:

Jarduera-argibideak deskribatzea.

Istripuaren kausak aztertzea.

Zuzentzeko neurriak eta jarduera-neurriak proposatzea, kausak saihesteko eta ondorioak murrizteko.

1. Fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuetako laneko arriskuen prebentzioa
- Arrisku-faktoreak.
- Arrisku ohikoenak.
- Prebentzio- eta babes-neurriak.
- Prebentzio- eta babes-teknika orokorrak.
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- Jardueren azterketa, ebaluazioa eta proposamena.

- Istripuen azterketa.

- Istripuen kausak.

- Jarduera-lehentasunak eta -sekuentziak istripu-kasuetan.

- Zuzentzeko neurriak.

- Fabrikazio-prozesuak gainbegiratzeari aplikatu beharreko araudiaren azterketa.

2. Ingurumenaren babesa fabrikazio mekanikoko ekoizpen-prozesuetan
- Ingurumen-kudeaketa.
- Hondakinen tratamendua.
- Fabrikazio-prozesuak gainbegiratzeari aplikatu beharreko araudiaren azterketa. Ingurumen-erasoak
minimizatzeko/ezabatzeko jarduerak.

5. prestakuntza-modulua
GALDAKETAKO ETA HAUTSEN METALURGIAKO EKOIZPENEKO
LANEKOAK EZ DIREN LANBIDE-JARDUNBIDEAK.

Kodea: Mp0040
lraupena: 120 ordu

Ahalmenak eta ebaluazio-irizpideak

Al: Galdaketa edo hautsen metalurgia bidez produktu bat fabrikatzeko azterketa teknikoa eta ekonomikoa egitea.
El1.1 Planoetan irudikatutako informazio grafikoa interpretatzea (multzo-planoak, eraikuntza-planoak, informazio
teknikoak eta beste).
El1.2 Produktuaren eraikuntza-xehetasunak zehaztea (forma eta dimentsioak).
El1.3 Materialen eta tratamendu termikoen eta gainazal-tratamenduen espezifikazioak zehaztea.
El1.4 Fabrikazio-prozesuko kostuak eta denborak zehaztea, prozesu osoan kalitate-espezifikazioak kontuan izanik.
EI1.5 Fabrikazio-irtenbideak alderatzea ikuspegi ekonomiko eta komertzialetik.

A2: Galdaketako edo hautsen metalurgiako prozesuak egitea, produktu jakin baten eskakizunetatik abiatuz.
El2.1 Informazio teknikoa interpretatzea.
El2.2 Erreminta eta tresna egokiak aukeratzea eta haiek muntatzea eta erregulatzea.
El2.3 Lehengaiak aukeratzea.
El2.4 Makinak eragiketa bakoitzerako ezarritako parametroekin doitzea.
El2.5 Hautsen metalurgiako prozesuetako (galdaketa, prentsaketa, sinterizazioa....) eragiketak (moldaketa, argintza,
galdaketa, isurketa...) egiten parte hartzea. EI2.6 Erabilera- eta segurtasun-arauak aplikatzea eragiketetan.
EI2.7 Definitutako prozesuaren eta lortutako prozesuaren arteko ezberdintasunen azterketa duen txosten bat egitea,
tresnei, makinei edo prozesuari dagozkionak identifikatuz.

A3: Fabrikazio mekanikoan erabiltzen diren ekoizpen-sistema automatizatuak aztertzea, eta, hala, robotekin erlazionatutako
baliabideak, maneiagailuak eta ordenagailuz osatutako fabrikazio-ingurunea (CIM) identifikatzea.
EI3.1 Fabrikazio mekanikoko sistema automatiko bateko elementuak identifikatzea (robotak, maneiagailuak eta CIM
ingurunea).
EI3.1 Elementuak (mekanikoak, pneumatikoak, hidraulikoak, elektrikoak) instalazio automatiko batean garatzen
dituzten funtzioekin eta gaitasunekin erlazionatzea.
EI3.2 Roboten, maneiagailuen eta CIM inguruneen programazioan erabiltzen diren datuak sartzen parte hartzea.
EI3.3 Bloke funtzionalen eta eskemen bidez irudikatzea prozesu bateko fabrikazio-sistemen oinarrizko konfigurazioa.

A4 Fabrikazio metalikoko produktuak lortzeko roboten, maneiagailuen eta fabrikazio malguko sistemen (FMS) programak
egiten parte hartzea.
El4.1 Kontrolatzaile logiko programagarrien (PLC) programak, robotak, egiten parte hartzea.
El4.2 Sistemaren kudeaketa-programak egiten parte hartzea. 29

Lanbide €



|4
" FABRIKAZIO MEKANIKOA
i I Profesionaltasun-ziurtagiria

El4.3 Datuak ordenagailuaren teklatuaren edo programazio-kontsolaren bidez txertatzea, lengoaia egokia erabiliz.
El4.4 Sistema programagarrien simulazioa egiten parte hartzea, eta ibilbidea eta eragiketa-parametroak (azelerazioa,
presioa, indarra eta abiadura, besteak beste) aztertzea.

El4.5 Sistemaren kargen simulazioa denbora errealean egiten parte hartzea.

El4.6 Programan aldaketak egiten parte hartzea, simulazioan detektatutako akatsetatik abiatuz.

El4.7 Programak dagozkien euskarrietan artxibatzea.

Ab5: Sistema automatizatuen prestaketa-, exekuzio- eta kontrol-eragiketak egiten parte hartzea, fabrikazio mekanikoko
produktuak lortzeko.
EI5.1 Roboten, maneiagailuen eta PLCen programa bat jatorri-artxibotik sistemara transferitzen parte hartzea.
EI5.2 Ekipoak martxan jartzeko eragiketak egiten parte hartzea, argibideen eskuliburuan zehaztutako sekuentziari
jarraikiz, eta langileen segurtasuna eta ekipoen osotasuna bermatzeko behar diren babes-neurriak hartuz.
EI5.3 Erremintak egoki kokatzea, programatutako eragiketen sekuentziari jarraikiz, eta eraginkortasun-egoera
aztertzea.
EI5.4 Sistemaren funtzionamendua aztertzeko egin behar diren hutseko probetan parte hartzea.
EI5.5 Prozesu automatizatuaren erabilerako mantentze-lanak egiten parte hartzea (iragazkiak, koipeztatzaileak,
babesak eta euskarriak).
EI5.6 Egiaztatzea prozesuak betetzen dituela deskribatutako ekoizpen-espezifikazioak.
EI5.7 Programetan aldaketak egiten parte hartzea, prozesua aztertzean detektatutako desbideratzeetatik abiatuz.

A6: Ekoizpen-baliabideen mantentze-lanetarako programak eta ekintzak ezartzen eta haiek betetzen direla kontrolatzen
parte hartzea.
EI6.1 Mantentze-lan prebentiboari eta zuzentzaileari buruzko fitxak egitea.
El6.2 Ekoizpen-akatsak (makina baten matxurak, erreminta akastunek, parametro okerrak erabili izanak...
eragindakoak) egonez gero egin beharreko jarduerak ezartzea.
EI6.3 Mantentze-lanak kudeatzeko eta kontrolatzeko programa informatikoak aplikatzen parte hartzea.

AT. Fabrikazio mekanikoko prozesuen kudeaketan aplikatu beharreko laneko arriskuak prebenitzeko eta ingurumena
babesteko arauen segimendua egitea.
EI7.1 Aplikatu beharreko laneko arriskuak prebenitzeko eta ingurumena babesteko arauak identifikatzea.
EI7.2 Prozesuaren arriskuak identifikatzea, eta istripuren bat izanez gero egin beharreko jarduerak deskribatzea.
EI7.3 Istripuak saihesteko neurri zuzentzaileak proposatzea.
EI7.4 Aplikatu beharreko ingurumena babesteko arauak identifikatzea.
EI7.5 Fabrikazio-prozesuan ingurumenari kalte egin diezaioketen jarduerak eta haiek saihesteko moduak
identifikatzea.
EI7.6 Laneko istripu baten simulazioan parte hartzea, jarduera-argibideak eta kausen azterketa deskribatuz.
EI7.7 Makinak, ekipoak eta instalazioak hobetzeko prebentzio-neurriak eta prebentzioan eta babesean jarduteko
neurriak proposatzen parte hartzea.

A8: Enpresaren lan-prozesuetan parte hartzea, lantokian zehaztutako arauei eta argibideei jarraikiz.
EI8.1 Arduraz jokatzea giza harremanetan zein egin beharreko lanetan.
EI8.2 Lantokiko prozedurak eta arauak errespetatzea.
EI8.3 Zuhurtziaz eta jasotako jarraibideen arabera ekitea egitekoei, eta enpresaren lan-erritmora egoki daitezen
saiatzea.
EI8.4 Lantokiko ekoizpen-prozesuetan integratzea.
EI8.5 Ezarritako komunikazio-bideak erabiltzea.
EI8.6 Une oro arriskuak prebenitzeko, lan-osasuna zaintzeko eta ingurumena babesteko neurriak errespetatzea.

Edukiak

1. Fabrikatu beharreko prozesuaren dokumentu teknikoak interpretatzea
- Galdaketako edo hautsen metalurgiako plano batean sinbologia, dimentsioak, perdoiak, kalitate-espezifikazioak,
etab. identifikatzea.
- Erlazionatutako araudia, katalogoak, etab. erabiltzea

2. Galdaketako edo hautsen metalurgiako prozesua
- Prozesuari buruzko dokumentu teknikoak interpretatzea.
- Erreminta eta tresna egokiak aukeratzea eta haiek muntatzen eta erregulatzen parte hartzea.
- Lehengaiak aukeratzea, prozesuaren arabera.
- Makinak eragiketa bakoitzerako ezarritako parametroekin doitzea.
- Hautsen metalurgiako galdaketa-, prentsaketa- eta sinterizazio-prozesuetako eragiketak (moldaketa, argintza,

galdaketa, isurketa...).
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- FEragiketetarako erabilera- eta segurtasun-arauak.
- Definitutako prozesuaren eta lortutako prozesuaren arteko ezberdintasunen azterketa duen txosten bat egitea,
tresnei, makinei edo prozesuari dagozkionak identifikatuz.

3. Galdaketako edo hautsen metalurgiako prozesu bateko kostuen kalkulua
- Kostuen zenbait osagai.
- Fabrikazio-irtenbideak, ikuspegi ekonomikotik.
— Parametroren bat aldatzeak kostuan duen eragina.
- Konparazio-prozedura bidezko aurrekontua.

4. Galdaketako eta hautsen metalurgiako prozesuetako tratamendu termikoak
- Tratamendu termikoak egiteko jarraitu beharreko prozedurak.
- Tratamendu termikoaren ondorioz gertatzen diren transformazio metalurgikoak.

5. Automatizazio industrialeko sistemak
- Automatizazio pneumatikoa.
- Automatizazio hidraulikoa.
- Automatizazio mekanikoa.
- Automatizazio elektrikoa.
- Automatizazio elektronikoa.

6. Sistema automatizatuen prestakuntza- exekuzioa eta kontrola

- Doikuntza-maniobrak, ekipoak prestatzea eta martxan jartzea, argibideen eskuliburuan zehaztutako sekuentziari
jarraikiz.

- Jendearen segurtasuna eta ekipoen osotasuna bermatzeko behar diren babes-neurriak.

- Erremintak eta tresnak egoki kokatzea, programatutako eragiketen sekuentziari jarraikiz.

- Sistema programagarrien simulazioa egitea, eta ibilbidea eta eragiketa-parametroak (azelerazioa, presioa, indarra,
etab.) aztertzea.

- Prozesu automatizatuaren erabilerako mantentze-lanak (iragazkiak, koipeztatzaileak, babesak eta euskarriak).

- Kargen simulazioa denbora errealean egitea.

- Programan egin beharreko aldaketak, simulazioan detektatutako akatsetatik abiatuz.

7. Baliabideen eta mantentze-lanen kudeaketa
- Ekoizpena kudeatzeko beharrezkoak diren dokumentuak, programa eta baliabide informatikoak erabiliz.
- Jendearen gaitasunak kudeatzeko prozesuak eta gaitasunak eskuratzeko moduak.
- Fabrikazio-prozesu bateko kudeaketarako eta mantentze-lanetarako programak aplikatzea.

8. Fabrikazio mekanikoko prozesuetako laneko arriskuen prebentzioa
- Arriskuak prebenitzeko arauen artean fabrikazio mekanikoko prozesu batean aplikatu beharrekoak.
- lstripu-kasu bateko arriskuak identifikatzea eta egin beharreko jarduerak deskribatzea, jarduera-argibideak
deskribatuz eta hura eragin duten kausak aztertuz.
- Istripuak saihesteko neurri zuzentzaileak.
- Makinak, ekipoak eta instalazioak hobetzeko prebentzio-neurriak eta prebentzioan eta babesean jarduteko
neurriak.

9. Ingurumenaren babesa fabrikazio mekanikoko prozesuetan
- Ingurumena babesteko arauen artean fabrikazio mekanikoko eragiketetan aplikatu beharrekoak.
- Fabrikazio-prozesuan ingurumenari kalte egin diezaioketen jarduerak eta haiek saihesteko moduak.
- Ingurumenean kaltea eragiten duen istripu-kasu batean egin beharreko jarduerak, jarduera-argibideak deskribatuz
eta hura eragin duten kausak aztertuz.
- Zuzentzeko neurriak eta jarduera-neurriak, kausak saihesteko eta ondorioak murrizteko.

10. 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.
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PRESTATZAILEENTZAKO ESKAKIZUNAK

PRESTAKUNTZA-MODULUA

BEHARREZKO AKREDITAZIOA

GAITASUN-ATALAREN EREMUAN
BEHAR DEN ESPERIENTZIA
PROFESIONALA

MF0589_3
Galdaketa-prozesuak

Industria-ingeniaria.
Meatze-ingeniaria.
Materialetako ingeniaria.
Industria-ingeniari teknikoa.
Meatze-ingeniari teknikoa,
Mineralurgiako eta Metalurgiako
espezialitatea.

2 urte

MF0590_3
Hautsen metalurgiako
prozesuak

Industria-ingeniaria.
Meatze-ingeniaria.
Materialetako ingeniaria.
Industria-ingeniari teknikoa.
Meatze-ingeniari teknikoa,
Mineralurgiako eta Metalurgiako
espezialitatea.

2 urte

MF0591 3
Fabrikazio mekanikoko
sistema automatikoak

Materialetako ingeniaria.
Industria-automatikako eta -
elektronikako ingeniaria.
Industria-ingeniaria.
Industria-ingeniari teknikoa.
Meatze-ingeniari teknikoa,
Mineralurgiako eta Metalurgiako
espezialitatea.

2 urte

MF0592 3

Fabrikazio mekanikoko
prozesuen gainbegiraketa
eta kontrola

Fisikan, kimikan, irrati-elektronikan edo
ontzigintzan lizentziaduna.
Industria-ingeniaria.
Telekomunikazioetako ingeniaria,
elektronikakoa, automatikakoa,
aeronautikakoa, ontzigintzakoa edo
meatzeetakoa.

Industria-ingeniari teknikoa,
telekomunikazioetakoa, industria-
diseinukoa, ontzigintzakoa,
meatzeetakoa edo aeronautikakoa.

2 urte

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
34 baliokideak, emandako espezializazio didaktikoko titulua dituztenak.
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Galdaketako eta hautsen metalurgiako ekoizpena

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

GUNEAK, INSTALAZIOAK ETA EKIPAMENDUAK

PRESTAKUNTZA-GUNEA AZALERA (m2) / 15 IKASLE AZALERA (m2) / 25 IKASLE
Kudeaketa-gela 45 60

Galdal_<eta eta isurketako 150 150

lantegia

Moldaketako lantegia 120 120

Hautsen metalurgiako lantegia 150

Automatismoen lantegia 45 45

PRESTAKUNTZA-GUNEA

Kudeaketa-gela X X X X

Galdaketa eta isurketako
lantegia

Moldaketako lantegia X

Hautsen metalurgiako lantegia X

Automatismoen lantegia X

PRESTAKUNTZA-GUNEA EKIPAMENDUA

— Ikus-entzunezko ekipoak

— Orri birakariak edo arbel digitala

— lkasgelako materiala

— Sarean jarritako ordenagailuak, bideo-proiektagailua eta Internet

Kudeaketa-gela — Prestatzailearentzako mahaia eta aulkia

— Ikasleentzako mahaiak eta aulkiak

— Baliabideak kudeatzeko eta mantentze-lanetarako software
espezifikoa

— Plangintza egiteko software espezifikoa.

— Metalen galdaketako labeak

— Grabitate bidezko isurketa-instalazioa

— Injekzio bidezko isurketa-makina

— Aire konprimatuko instalazioa

— Lotze-sistemak eta -tresnak

— Mantentze-lanetarako eskuzko erremintak

— Manipulatzeko eta garraiatzeko sistemak

— Neurgailuak 35

Galdaketa eta isurketako lantegia
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— Egiaztatzeko eta kontrolatzeko tresnak

— Tenperatura kontrolatzeko instrumentuak
— Harea prestatzeko instalazio automatikoa
— Harea biltegiratzeko kalapatxa

— Harea nahasteko makinak edo instalazioak
— Ar-kliskagailua

— Moldeak lortzeko instalazio automatikoa
— Ar-berogailuak

— Moldeak egosteko eta lehortzeko labeak
— Pintura-kabina

— Desmoldekagailua

— Granailatzeko makina

Moldaketako lantegia — Bizar-kentzeko makina

— Zizel hidraulikoa

—  Sumil pneumatikoa

— Zerra

— Sopletea

— Ar-matrizea

— Moldaketa-kaxak

— Ar-kaxak

— Lotze-sistemak eta -tresnak

— Mantentze-lanetarako eskuzko erremintak
— Manipulatzeko eta garraiatzeko sistemak

— Materialak ehotzeko errota

— Hautsak trinkotzeko prentsa

— Sinterizaziorako atmosfera kontrolatuko labea
— Tratamendu termikoetarako labea

— Matrizeak

— Nahasgailuak

Hautsen metalurgiako lantegia

— Programazio-kontsola

— PLCa, maneiagailua edo robota

— PLC, maneiagailu edo robotetarako programak

— Datu-baseak

Automatismoen lantegia — Tresnen ekipoak

— Programatzeko ordenagailua

— Zirkuitu elektriko, pneumatiko eta elektropneumatikoen muntaketa-
panela

— Aire konprimatuko instalazioa

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

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.
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IKASLEAK SARTZEKO IRIZPIDEAK

Baldintza hauetakoren bat bete behar da:

- Batxilergoko titulua izatea.

- 3. mailako profesionaltasun-ziurtagiriren bat edukitzea.

- Lanbide-arlo eta -eremu bereko 2. mailako profesionaltasun-ziurtagiriren bat edukitzea.

- Goi-mailako heziketa-zikloetan sartzeko baldintza akademikoak betetzea edo goi-mailako zikloetara sartzeko
dagozkion probak gainditu izana.

- 25 urte baino gehiagokoentzako eta/edo 45 urtetik gorakoentzako 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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