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Espacio Formativo Equipamiento

- Almacén de productos y herramientas. Vestuario con taquillas.
Lavaojos, Botiquin.

Almacén - Instalaciones especificas: Central de aspiraciéon, Planos aspirantes,

Lineas de gases combustibles (oxigeno y acetileno), Linea de aire
comprimido, Aspiracion de gases de soldadura.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

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

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las

adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

ANEXO VII

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: MANTENIMIENTO DE ESTRUCTURAS DE CARROCERIAS DE
VEHICULOS

Cadigo: TMVL0309

Familia profesional: Transporte y Mantenimiento de Vehiculos.
Area profesional: Carroceria de vehiculos

Nivel de cualificacion profesional: 2

Cualificacion profesional de referencia:

TMV045_2: Mantenimiento de estructuras de carrocerias de vehiculos (RD 295/2004,
de 20 de febrero)

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

UCO0124_2: Sustituir elementos fijos del vehiculo total o parcialmente.
UCO0125_2: Reparar la estructura del vehiculo.
UCO0126_2: Realizar el conformado de elementos metalicos y reformas de importancia
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Competencia general:

Realizar la reparacion de elementos fijos y estructurales del vehiculo, y las reformas
de importancia, ajustdndose a procedimientos y tiempos establecidos, consiguiendo la
calidad requerida y en condiciones de seguridad.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Ejerce su actividad en el area de carroceria de grandes, medianas y pequefas
empresas dedicadas a la fabricacion y mantenimiento de vehiculos

Sectores productivos:

Construccién de carrocerias.

Reparacion de automdviles: chapa y pintura

Reparacion de maquinaria agricola y de obras publicas: chapa, pintura, equipos,
aperos y transformaciones opcionales.

Reparacion de ferrocarriles: chapa y estructuras.

Reparacién de aeronaves: chapa y pintura (con una formacién adicional).

En otros sectores productivos donde se realicen trabajos de chapa y construccion de
aperos y equipos.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

7313.1054 Chapista industrial.

7313.1063 Chapista-Pintor de vehiculos.

Chapista reparador de estructuras de automoviles.

Chapista reparador de maquinaria de obras publicas y agricolas.

Chapista reparador de vehiculos pesados, motocicletas y material ferroviario.
Chapista reparador de elementos metalicos.

Chapista de grandes transformaciones opcionales de vehiculos, equipos y aperos.

Duracion de la formacion asociada: 560 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0124_2: Elementos fijos (180 horas).

+ UF0918: (Transversal) Desmontaje y separacion de elementos fijos (60 horas).

* UF0920: (Transversal) Desmontaje y montaje de elementos de aluminio (30
horas).

* UF0943: Métodos de union y desunion de elementos fijos estructurales (90
horas).

MF0125_2: Elementos estructurales del vehiculo (200 horas).

» UF0944: Verificacion de estructuras deformadas (40 horas).

» UF0945: Posicionado y control de la estructura en bancada (90 horas).

* UF0946: Reparacion en bancada (70 horas).

MF0126_2: Conformado elementos metalicos (140 horas).

* UF0914: (Transversal) Reparacion de elementos metalicos (80 horas).

* UF0947: Transformaciones de importancia en carrocerias (30 horas).

* UF0917: (Transversal) Prevencion de riesgos laborales y medioambientales en
mantenimiento de vehiculos (30 horas).

MP0196: Moédulo de practicas profesionales no laborales de: Mantenimiento de

estructuras de carrocerias de vehiculos (40 horas).
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Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en la unidad formativa UF0917 del modulo formativo
MF0126_2 del presente certificado de profesionalidad, garantiza el nivel de
conocimientos necesarios para la obtencién de la habilitacion para el desempefio de
las funciones de prevencion de riesgos laborales nivel basico, de acuerdo al anexo IV
del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el Real Decreto 39/1997,
de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: SUSTITUIR ELEMENTOS FIJOS DEL VEHICULO TOTAL O
PARCIALMENTE

Nivel: 2
Codigo: UC0124_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el desmontaje parcial o total de elementos fijos, utilizando las técnicas
y equipos adecuados.
CR1.1 Segun la operacion que se debe realizar, se determina la maquina o
herramienta que hay que utilizar.
CR1.2 Elelemento o elementos a los que va unida la parte desmontada, no sufre
ningun tipo de dafo o deterioro.
CR1.3 La delimitacion o trazado de la parte que hay que desmontar, se ajusta a
recomendaciones del fabricante, segun la averia planteada.
CR1.4 La operacion de corte o descosido se ejecuta segun procedimiento.

RP2: Preparar el montaje posicionando la pieza y realizando la preparacién de union
que corresponda.
CR2.1 El perfilado de las zonas de union se realiza segun proceso de trabajo.
CR2.2 Lalimpieza de las zonas de unién se efectua eliminando los residuos.
CR2.3 La fijacién de la pieza para su posterior union, se realiza con arreglo a
cotas originales.
CR2.4 La proteccion anticorrosiva si procede y/o de estanqueidad, se realiza
siguiendo normas del fabricante.
CR2.5 la preparacion del tipo de union se ajusta a las caracteristicas de
resistencia, recubrimiento, etc.

RP3: Ejecutar la union mediante diferentes técnicas de soldeo, utilizadas en
vehiculos.
CR3.1 La eleccion de la maquina para ejecutar la soldadura se ajusta a las
caracteristicas del proceso.
CR3.2 La eleccidon del material de aportacion y desoxidantes se realiza con
arreglo a los materiales que se van a unir.
CR3.3 El proceso de soldeo se ejecuta segun normas, consiguiendo las
caracteristicas de union requeridas.
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CR3.4 Enlasoldadura por puntos se determina la intensidad, el tiempo, el afilado
y la alineacion de electrodos con arreglo al tipo de union.

CR3.5 En la soldadura oxiacetilénica se consigue la proporcion de mezcla de
oxigeno y acetileno prefijada, asi como la eleccion de la boquilla con arreglo al
tipo de unién.

CR3.6 En la soldadura semiautomatica la intensidad, presion del gas y la
velocidad del hilo son los adecuados para efectuar la union.

CR3.7 Enlasoldadura eléctrica por arco se selecciona la intensidad y el electrodo
con arreglo al tipo de unién.

CR3.8 La soldadura ejecutada reune las caracteristicas definidas en
especificaciones técnicas.

CR3.9 Las operaciones de mantenimiento basico de los equipos y herramientas
de trabajo, asi como de las instalaciones utilizadas se realizan en cada caso.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipo de soldadura eléctrica por arco, equipo de soldadura eléctrica por puntos, equipo
de soldadura eléctrica con gas semiautoméatica, equipo de soldadura oxiacetilénica,
despunteadora, cortafrios neumatico eléctrico, sierra alternativa, sierra circular,
perfiladora, maquina de corte por plasma. Equipo de herramientas del chapista.
Conjuntos o elementos de materiales metalicos (aletas, capo, puertas, techos,
estructuras..). Equipos y aperos de maquinaria agricola y de obras publicas.

Productos y resultados

Devolver a sus caracteristicas originales, con las diferentes técnicas de union, los
distintos elementos sustituidos.

Métodos, procedimientos y secuencia de operaciones definidas. Parametros de las
operaciones no definidos totalmente.

Se determina la zona que hay que sustituir, eliminando los sistemas de unién (puntos
de soldadura, etc), perfilando y preparando las uniones; a continuacion se prepara la
pieza que se va a montar, montandola y calibrandola antes de ejecutar la unién por los
diferentes sistemas de soldadura.

Informacion utilizada o generada

Manuales técnicos del fabricante, con planos parciales donde se dan cotas originales.
Manuales de manejo de los distintos equipos. Ordenes de trabajo del jefe de taller o
encargado de seccion. Microfichas, grafica y escrita. Soportes informaticos.

Unidad de competencia 2

Denominacién: REPARAR LA ESTRUCTURA DEL VEHICULO

Nivel: 2

Codigo: UC0125_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el diagnéstico de reparacion de averias, manejando documentacion

técnica e instrumentacion de medida y control siguiendo procedimientos
establecidos.

CR1.1 Mediante reconocimiento visual, se determina la zona dafiada.
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CR1.2 Ladocumentacion técnica seleccionada y la utilizacion de los aparatos de
medida y control permiten acotar zonas deformadas, asi como posibles dafos en
otras partes del vehiculo.

CR1.3 Con banco de control dimensional, se hace el diagnéstico comparando
los parametros obtenidos con los establecidos por el fabricante.

CR1.4 Con banco de control positivo, se hace el diagnéstico comparando los
parametros obtenidos con los establecidos por el fabricante.

CR1.5 Con banco de control 6ptico, se hace el diagndstico comparando los
parametros obtenidos con los establecidos por el fabricante

RP2: Ubicar los vehiculos o componentes en bancada y conociendo el conformado y
deformabilidad de la carroceria y/o bastidor, cabina y equipos o aperos, posicionar los
estiradores, siguiendo especificaciones del fabricante de la bancada.
CR2.1 Para el desarrollo I6gico del proceso de trabajo se seleccionan las
herramientas, materiales y medios auxiliares necesarios
CR2.2 La determinacion de los puntos de anclaje se efectua de acuerdo con las
especificaciones del fabricante de la bancada.
CR2.3 El posicionado de la carroceria y/o bastidor cabina y equipos sobre la
bancada se realiza segun especificaciones del fabricante de la misma.
CR2.4 La colocacion de los «estiradores» se realiza observando la deformacion
de la carroceria, bastidor, cabina y equipos determinando los sentidos de los
«tiros».
CR2.5 Para realizar el estirado de la estructura, hasta la recuperaciéon de las
cotas originales se posicionan los «contratiros» necesarios.

RP3: Recuperar la estructura a sus cotas originales, utilizando las técnicas y medios
adecuados.
CR3.1 El vehiculo se ha devuelto a sus cotas originales, ejecutando los «tiros» y
«contratiros», mediante los estiradores destinados a este efecto.
CR3.2 Las dimensiones se comprueban con los utiles de medida y control de la
propia bancada.
CR3.3 Las plantillas especificas para comprobar el encuadramiento, se utilizan
de forma correcta.
CR3.4 Las dimensiones finales son las contempladas en las fichas de control del
fabricante.
CR3.5 Las operaciones de mantenimiento basico de los equipos y herramientas
de trabajo, asi como de las instalaciones utilizadas se realizan en cada caso
CR3.6 el proceso se desarrolla cumpliendo las medidas de seguridad personal
y colectiva.
Contexto profesional

Medios de produccién

Banco de control dimensional, banco de control positivo, banco de control 6ptico,
calibres de comparacion, calibres de medicidn, gatos de presion, utiles de fijacion,
tensores. Ordenador y medios informaticos. Herramientas especificas del chapista.
Medios de proteccién personal.

Estructuras metalicas de carroceria, bastidor, cabina y equipos.

Productos y resultados

Devolver la estructura (carroceria, bastidor, cabina...) a las cotas originales dadas por el
fabricante. Métodos, procedimientos y secuencia de operaciones definidas. Parametros
de las operaciones no definidos totalmente. Diagnosticar la averia planteada.
Posicionando el vehiculo en bancada, realizando el control de medicion segun fichas
técnicas, ejecutando los tiros convenientes y comprobando el posicionamiento final
(con plantillas, medidas, etc).

cve: BOE-A-2011-10877



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO s

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 66790

Informacion utilizada o generada

Manuales técnicos del fabricante, con planos parciales donde se dan cotas originales.
Manuales de manejo de los distintos equipos. Ordenes de trabajo del Jefe de Taller o
encargado de seccion. Microfichas, grafico y escrito. Soportes informaticos.

Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR EL CONFORMADO DE ELEMENTOS METALICOS Y
REFORMAS DE IMPORTANCIA

Nivel: 2
Codigo: UC0126_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Reparar elementos metalicos siguiendo diferentes procesos de conformado.
CR1.1 Para el desarrollo Idgico del proceso de trabajo, se seleccionan las
herramientas, materiales y medios auxiliares necesarios.

CR1.2 La documentacion técnica se selecciona e interpreta correctamente y se
determinan los parametros a tener en cuenta en el desarrollo del proceso.

CR1.3 Lazonaque hay que reparar se identifica mediante los diferentes procesos
de determinacion de deformaciones (reconocimiento visual, lijado, etc).

CR1.4 La operacion de desabollado se considera terminada cuando segun
procedimiento de trabajo y considerando tolerancias del producto para enmasillar,
se recupera la superficie original.

CR1.5 EIl proceso de desabollado se realiza segun normas, obteniéndose las
cotas dadas por el fabricante.

CR1.6 En los procesos de estirado y recogido de chapa se respetan las
caracteristicas del material.

RP2: Realizar transformaciones de importancia en la carroceria, siguiendo
especificaciones técnicas.
CR2.1 Las maquinas y/o herramientas a utilizar, se determinan segun las
operaciones que se deben realizar.
CR2.2 EIl proceso de transformacion, se hace en funciéon de la constitucion
de los elementos, materiales de unién y equipos que se utilizan, manejando
documentacion técnica y siguiendo las especificaciones de los croquis y esquemas
accesorios.
CR2.3 Lastransformacionesrealizadasreunenlascaracteristicasdefuncionalidad
prefijada y cumplen las especificaciones de la documentacion técnica y peticiones
del cliente.
CR2.4 Las operaciones de mantenimiento basico de los equipos y herramientas
de trabajo, asi como de las instalaciones utilizadas se realizan en cada caso.

RP3: Ejecutar todas las operaciones de reparacion de chapa y estructura en carroceria
y/o bastidor, cabina y equipos de acuerdo con las normas de seguridad y salud
laboral.
CR3.1 De las normas de seguridad del taller se extraen los riesgos previstos
inherentes al trabajo especifico, y se comprueban las medidas de proteccion,
personales y colectivas.
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CR3.2 La zona de trabajo se mantiene libre de riesgos y se respetan las normas
de seguridad, personales y colectivas.

CR3.3 Las contingencias acaecidas se comunican con la prontitud necesaria
para posibilitar su supervision y resolucion.

Contexto profesional

Medios de produccién

Plegadora, curvadora, cizalla, perfiladoras, desbarbadora, maquina de aplicaciéon de
puntos de calor, electrodos de grafito.... Herramientas especificas del chapista
Conjuntos o elementos de materiales metalicos (aletas, capd, puertas, techos,
costados..). Vehiculos completos.

Productos y resultados

Devolver a sus caracteristicas originales los distintos elementos reparados. Realizar
transformaciones opcionales de importancia. Métodos, procedimientos, y secuencias
de operaciones definidas. Parametros de las operaciones no definidos en su totalidad.
Elementos metalicos: Diagnosticar la averia, desabollando la zona deformada,
reparando las deformaciones y efectuando calentamiento de puntos especificos si
procede. Realizar las operaciones necesarias para efectuar transformaciones.
Informacion utilizada o generada

Manuales técnicos del fabricante, con planos parciales donde se dan cotas originales.
Croquis y esquemas de transformaciones. Manuales de manejo de los distintos
equipos. Ordenes de trabajo del Jefe de Taller o encargado de seccién. Microfichas,
grafica y escrita. Soportes informaticos.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominaciéon: ELEMENTOS FIJOS

Codigo: MF0124_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0124_2 Sustituir elementos fijos del vehiculo total o parcialmente

Duracion: 180 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DESMONTAJE Y SEPARACION DE ELEMENTOS FIJOS
Codigo: UF0918

Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde a la RP1 en lo
referido al desmontaje de elementos fijos.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Seleccionar los métodos y equipos apropiados en funcién del tipo de unién que se
debe romper.

CE1.1 Analizar los procesos de separacion de los distintos elementos fijos

seleccionando los métodos y equipos apropiados.

CE1.2 Relacionar los procedimientos de separacion de elementos metalicos con

los medios de uniéon empleados.

CE1.3 Describir el funcionamiento de las diferentes maquinas y herramientas

empleadas para quitar puntos y cordones de soldadura.

CE1.4 Determinar el funcionamiento de las distintas maquinas utilizadas en las

operaciones de corte sobre chapa metalica:

- Identificar el filo del cincel en el proceso de separacion.

- Elegir el tipo de sierra de arco o vaivén necesario en la separacion.

- Elegir el método de corte manual o neumatico necesario para cada
reparacion.

- ldentificar el funcionamiento de los diferentes tipos de cuchillas para la
roedora.

C2: Sustituir piezas o elementos completos, o por secciones parciales:

CE2.1 Analizar los procesos de sustitucion de piezas, elementos completos o por

secciones parciales.

- ldentificar el elemento que hay que sustituir, asi como el tipo de unién
utilizada.

CE2.2 Elegir el método de reparacion, seleccionando el equipo de corte mas

adecuado.

- Realizar el trazado del corte que permita ejecutarlo segun especificaciones
técnicas.

- Elegir el método de corte, seleccionando el equipo de corte mas idéneo.

- Utilizar los medios anticorrosivos pertinentes para cada reparacion.

C3: Preparar la zona de desmontaje y separacion de elementos fijos.

C4:

CES3.1 Identificar las diferentes operaciones a realizar en la preparacion de los
elementos fijos:

- Eliminar pinturas, selladores y antigravillas.

- Quitar puntos de soldadura con fresadoras y taladradoras.

- Quitar cordones de soldadura de laton.

- Desfilar pestafias en paneles.

- Taladrado y fresado de puntos.

- Quitar puntos de soldadura con cortafrios neumatico y manual.

Desmontar y separar elementos fijos utilizando los equipos y herramientas

correctamente.

CE4.1 Describir las diferentes operaciones a realizar en el desmontaje de

elementos fijos:

- ldentificar la zona de corte seguin normas especificas del fabricante.

- Realizar cortes con los distintos equipos (sierra alternativa, circular...)

- Desengatillado de pestafias en paneles.

- Realizar cortes en los elementos fijos a sustituir y en las piezas nuevas.

- Verificar que las operaciones de corte realizadas se ajustan a las
especificaciones dadas en las normas técnicas.
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Contenidos

1. Operaciones de despunteado
- Preparacion del punto.
- Taladrado con brocas especificas.
- Despunteado de puntos en zonas de facil y dificil acceso.
- Fresado de puntos.
- Desengatillado de pestafias en paneles.
- Desbarbado de zonas con antigravilla y selladores.
- Desbarbado de zonas con cera de cavidades.
- Desfilado de pestafias en paneles.

2. Operaciones de corte de elementos
- Representacion grafica: croquizado y acotado.
- Trazado y preparacion del corte.
- Eliminacién de pinturas con discos especificos.
- Corte de elementos mediante herramientas manuales.
- Corte de elementos mediante herramientas eléctricas y neumaticas.
- Proteccion anticorrosiva en la zona de corte.
- Conceptos asociados a los procesos de corte con herramientas y maquinas.

3. Equipos y utiles necesarios en el desmontaje y separacion de elementos fijos
- Cincel manual y neumatico
- Cortafrios.
- Sierras: circular, de arco, neumatica de vaivén y sierra orbital.
- Mantas ignifugas.
- Roedora.
- Despunteadora.
- Taladro eléctrico y manual.
- Brocas intercambiables.
- Brocas especificas para puntos de soldadura.
- Amoladora.
- Discos de desbarbar y de corte.
- Martillos de golpear y de acabado.
- Tases de chapista.
- Limas de repasar.

4. Métodos y técnicas en los procesos de reparacion
- Método de sustitucion total o parcial.
- Técnica de utilizacién de los métodos de corte.
- Método de proteccion anticorrosiva del elemento.
- Normas técnicas del fabricante.
- Técnica de despunteado en zonas de facil y dificil acceso.
- Método de desengatillamiento de pestafias en paneles.
- Técnica de desfilado de pestafias en paneles.
- Método de preparacion y ajuste del recambio.

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacion: DESMONTAJE Y MONTAJE DE ELEMENTOS DE ALUMINIO
Cédigo: UF0920

Duracioén: 30 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3 en lo referido a desmontaje, montaje y métodos de union.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar el desmontaje de elementos fijos de aluminio correctamente, con las
diferentes operaciones establecidas en el proceso de trabajo.
CE1.1 Realizar el desmontaje de los elementos fijos de aluminio.

Regular adecuadamente el util remachador.
Desgrapar los remaches existentes en la unién de la pieza a reparar.
Realizar cortes con los distintos equipos apropiados para aluminio.
Realizar el solape en las zonas necesarias de las piezas.
Verificar que las operaciones de corte realizadas se ajustan a las
especificaciones dadas en las normas técnicas.

C2: Realizar la preparacion, reparacion y union de elementos fijos de aluminio, utilizando
diestramente los diferentes equipos.
CE2.1 Realizar la preparaciéon de uniones para aplicar los distintos
procedimientos:

Efectuar la limpieza de las zonas de union eliminando los residuos
existentes.

Efectuar la limpieza de las herramientas con jabdn parafinado.

Realizar contra-chapas de solape en las zonas necesarias.

Aplicar las contrachapas en las uniones, en los casos que se consideren
necesarios, segun esfuerzos que tienen que soportar por la unién y/o
caracteristicas constructivas de los materiales que se van a unir.

Realizar los taladrados en la superficie a remachar con una broca especial
para aluminio.

Aplicar el adhesivo en toda la superficie remachada para evitar ruidos.
Aplicar los diferentes tipos de remaches (ciegos y macizos), utilizando una
remachadora especifica.

CE2.2 Realizar la union de elementos mediante soldadura MIG/MAG:

Realizar la soldadura de hilo continuo especifico para aluminio bajo gas
protector.

Verificar que los elementos soldados devuelven las caracteristicas
funcionales especificadas por el fabricante y/o necesidades requeridas.

Contenidos

1. Operaciones de despunteado y corte

Preparacion del remache.

Taladrado con brocas especificas.

Representacion grafica: croquizado y acotado.

Trazado y preparacion del corte.

Corte de elementos mediante herramientas manuales, eléctricas vy
neumaticas.

Utilizacion de jabon parafinado en las herramientas de corte.

Proteccion anticorrosiva en la zona de corte.

Conceptos asociados a los procesos de corte con herramientas y maquinas
especificas para aluminio.

Despunteado de remaches en zonas de facil y dificil acceso.

Fresado de remaches.

Desbarbado de zonas con adhesivos.
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2. Métodos de soldeo y union en elementos de aluminio
- Imprimaciones y desoxidantes utilizados en los procesos de soldeo.
- Preparacioén de uniones y equipos de soldadura especificos.
- Funcidn, caracteristicas y uso de los equipos.
- Procedimientos de soldeo MIG/MAG especificos.
- Procedimientos de soldeo MIG/MAG a tapén.
- Unioén de piezas mediante soldadura MIG/MAG especifica.
- Meétodo de uso de la manta ignifuga.
- Limpieza de las zonas de union.
- Realizacién de la zona de solape con el alicate de filetear.
- Representacion grafica: croquizado y acotado.
- Trazado y preparacion de la zona a unir.
- Colocacion de las piezas a unir con sus elementos adyacentes.
- Procedimiento de regulacion de la remachadora especifica.
- Realizacién de uniones con remaches.
- Procedimiento de regulacion de la pistola bicomponente.
- Técnica de unién por adhesivos.
- Realizacion de uniones por adhesivos.
- Técnica de unién por engatillados.
- Realizacién de uniones por engatillados.
- Conceptos asociados a los procesos de unién con herramientas y maquinas.

3. Realizacion de contra-chapas de solape
- Funcidn, caracteristicas y uso de la contra-chapa.
- Método para realizar los diferentes tipos de contra-chapas.
- Realizacion de contra-chapas siguiendo los parametros establecidos.
- Técnica para la colocacion de las contra-chapas.
- Realizacion de nervios o quebrantos.
- Técnica para la aplicacion de tensiones.
- Meétodo para la colocacién con adhesivos.
- Colocacion con adhesivos.
- Meétodo para la colocacién con remaches.
- Colocacion con remaches.
- Realizacion de contra-chapas en zonas de facil y dificil acceso.
- Realizaciéon de contra-chapas en zonas sin acceso directo.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: METODOS DE UNION Y DESUNION DE ELEMENTOS FIJOS
ESTRUCTURALES

Codigo: UF0943

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1,
RP2 y RP3 en lo referido a los métodos de union, desunion de los elementos fijos
estructurales

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Seleccionar los métodos y equipos apropiados en funcién del tipo de unién que se
debe romper.

CE1.1 Analizar los distintos tipos de materiales que forman la estructura de un
vehiculo.
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CE1.2 Analizar los procesos de separacion de los distintos elementos fijos

estructurales seleccionando los métodos y equipos apropiados.

CE1.3 Relacionar los procedimientos de separacion de elementos metalicos con

los medios de union empleados.

CE1.4 Describir el funcionamiento de las diferentes maquinas y herramientas

empleadas para quitar puntos y cordones de soldadura.

CE1.5 Determinar el funcionamiento de las distintas maquinas utilizadas en las

operaciones de corte sobre chapa metalica:

- Identificar el filo del cincel en el proceso de separacion.

- Elegir el tipo de sierra de arco o vaivén necesario en la separacion.

- Elegir el método de corte manual o neumatico necesario para cada reparacion.

- Identificar el funcionamiento de los diferentes tipos de cuchillas para la
roedora.

C2: Seleccionar el método de unidon mas indicado conociendo sus caracteristicas
especificas.
CE2.1 Identificar las propiedades y valorar el uso de las uniones fijas:
- Asolape y a solape escalonado.
Atope y a tope con resaltes.
- Refuerzos con bridas.
Engatilladas.
Clinchadas.
CE2.2 Identificar las propiedades y ventajas de las uniones adhesivas.
CE2.3 Valorar los esfuerzos que presentara la unién adhesiva:
CE2.4 Clasificar los adhesivos segun su composicion y caracteristicas.
CE2.5 Disefiar las condiciones generales de la union adhesiva.
CE2.6 Identificar las propiedades de las uniones mediante las diferentes
soldaduras: Soldadura Mig-Mag, soldadura eléctrica por resistencia, soldadura
Blanda y soldadura oxiacetilénica.

C3: Realizar la preparacion de uniones en elementos fijos no estructurales.

CE3.1 Realizar la preparacion de uniones para aplicar la soldadura por puntos

y MIG/MAG:

- Efectuar la limpieza de las zonas de unién eliminando los residuos
existentes.

- Perfilar las zonas de union.

- Efectuar la zona de solape con el alicate de filetear.

- Aplicar las masillas o aprestos antioxidantes en las zonas de unién.

- Aplicarlos refuerzos de las uniones en los casos que se considere necesarios,
segun esfuerzos que tienen que soportar por la unién y/o caracteristicas
constructivas de los materiales que se van a unir.

- Posicionar las piezas con arreglo a las cotas dadas por el fabricante,
comprobando la alineacion de los elementos sustituidos, con las piezas
adyacentes.

- Verificar que la sustitucion de las piezas guarda las especificaciones técnicas
en cuanto a métodos de ensamblaje y proteccion anticorrosiva.

C4: Efectuar la proteccion anticorrosivos de los elementos fijos estructurales
CE4.1 Aplicar las masillas o aprestos antioxidantes en las zonas de union.
CE4.2 Tratar con productos especificos de proteccion las zonas a soldar.
CE4.3 Aplicar ceras de cavidades en interiores de zonas huecas.
CE4.4 Aplicar los aislantes antisonoros en los elementos estructurales.
CE4.5 Aplicar antigravillados y protectores de bajos a los elementos
estructurales.

cve: BOE-A-2011-10877



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 66797

CE4.6 Verificar que la sustitucion de las piezas guarda las especificaciones
técnicas en cuanto a proteccion anticorrosiva.

C5: Realizar la unidn en elementos fijos no estructurales.

CE5.1 Realizar la union de elementos mediante engatillado y sellado de

pestanas.

CES5.2 Realizar la union de elementos mediante los tipos de soldeo empleados en

los sistemas de uniones fijas:

- Realizar la soldadura de resistencia por puntos y de hilo continuo bajo gas
protector.

- Realizar la soldadura blanda.

CES5.3 Comprobar que las soldaduras obtenidas cumplen las especificaciones de

una soldadura estandar (resistencia, fusion bordes..).

- Verificar que los elementos soldados devuelven las caracteristicas funcionales
especificadas por el fabricante y/o necesidades requeridas.

C6: Realizar el desbarbado de la zona unida mediante soldadura.

CE6.1 Realizar el desbarbado de la zona unida utilizando las herramientas

necesarias.

- Realizar el desbarbado con amoladora eléctrica con discos de desbarbar y baja
abrasion.

CE6.2 Verificar la colocacion de la manta ignifuga para evitar proyecciones en

zonas adyacentes.

- Comprobar que las zonas desbarbadas guardan las especificaciones técnicas
en cuanto a espesores de las chapas.

CE6.3 Apilicar las protecciones anticorrosivas necesarias en las dos caras de las

chapas unidas.

- Comprobar que las zonas desbarbadas cumplen con las protecciones
anticorrosivas necesarias.

C7: Acondicionar la zona de trabajo para garantizar la seguridad y la calidad en el
proceso.
CE7.1 Mantener el area de trabajo limpia y despejada en los procesos de
preparacion y proteccion de uniones fijas.
CE7.2 Mantener unas condiciones medioambientales éptimas en la aplicaciéon de
productos de proteccion.
CE7.3 Preparar una zona de trabajo segura para los procesos de soldeo.
CE7.4 Proceder en los procesos cumpliendo las normas de seguridad dictadas
por el fabricante.

Contenidos

1. Materiales metalicos mas utilizados en los vehiculos
- Composicion y propiedades de aleaciones férricas.
- Utilizacion de aceros de alto limite elastico.
- Disefio de una carroceria autoportante en acero y en aluminio.
- Disefio de zonas deformables en el impacto.
- Composicion y propiedades de aleaciones ligeras (Al).
- Variacién de propiedades mediante tratamientos térmicos:
= Caracteristicas de materiales de metalicos.
= Comportamiento del material al golpeado.
= Comportamiento del material al calentarlo.
= Simbologia de los fabricantes de los vehiculos.
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2. Equipos y utiles necesarios en el montaje y union de elementos fijos y
estructurales
- Tases.
- Martillos de acabado.
- Equipos de soldadura:
= MIG/MAG.
= Soldadura blanda.
= Soldadura por puntos de resistencia.
- Mordazas.
- Despunteadora.
- Alicates de filetear.
- Amoladora.
- Disco de:
= Corte.
= Desbarbar.
= Acero trenzado.
=  Baja abrasion.
- Taladro.
- Espatulas.
- Lijadora orbital.
- Cortafrios.
- Cincel.
- Manta ignifuga.
- Mordazas autoblocantes.
- Pistola neumatica para sellador y cera de cavidades.

3. Métodos de soldeo
- Imprimaciones y desoxidantes utilizados en los procesos de soldeo.
- Preparacion de uniones y equipos de soldadura.
- Materiales de aportacion utilizados con los distintos métodos de soldadura.
- Procedimientos de soldeo.
- Eléctrica por puntos de resistencia.
- MIG/MAG.
- Soldadura blanda estafio/plomo.
- Funcidn, caracteristicas y uso de los equipos.

4. Métodos y técnicas en los procesos de union
- Método de unidén en una sustitucion total o parcial.
- Técnica de solape en zonas de corte.
- Técnica de utilizacién de la soldadura blanda.
- Método de engatillamiento de pestafias en paneles.
- Técnica de presentacion de piezas con elementos adyacentes.
- Técnica de acondicionamiento y preparacion de las pestafias a soldar.

5. Métodos y técnicas en los procesos de desbarbado
- Método de desbarbado con amoladora eléctrica.
- Método de desbarbado en zonas con antigravillas y selladores.
- Técnicas de utilizacion de discos de desbarbar, acero trenzado y baja abrasion.
- Método de colocacién de la manta ignifuga en zonas adyacentes.
- Método de comprobacién de los espesores de la chapa en base a los dados por
el fabricante.
- Técnica de aplicacion de ceras de cavidades en las caras internas de la union.

6. Valoraciones técnicas en la uniéon mediante adhesivo
- Valoracion de resistencias de la union:
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= Traccidn y compresion.

=  Cortadura y cizalla.

= Desgarro.

= Papelado.
- Tipos de adhesivos seguin su composicion y caracteristicas
- Disefio de la forma de la unién adhesiva:

= Solape

= Placa

7. Valoraciones técnicas en la union mediante soldadura

- Valoracion de resistencias de la union.

- Valoracion del calentamiento recibido y consecuencias.

- Conformacioén con aplicacién de calor.

- Tipos de preparaciones de unidén en elementos estructurales.
= Solape.

- Ventajas y inconvenientes de los diferentes métodos de union:
= Eléctrica por puntos.
= Mig/Mag:

- Oxiacetilénica.

- Tig.

- Soldadura blanda.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas de N.° de horas méximas susceptibles de
Unidades formativas ; ) - . .
las unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0918 60 20
Unidad formativa 2 - UF0920 30 10
Unidad formativa 3 - UF0943 90 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: ELEMENTOS ESTRUCTURALES DEL VEHICULO
Cédigo: MF0125_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0125_2 Reparar la estructura del vehiculo
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Duracion: 200 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: VERIFICACION DE ESTRUCTURAS DEFORMADAS
Caodigo: UF0944

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las posibles deformaciones y dafios que puede sufrir la estructura de un
vehiculo al ser sometido a distintos tipos de cargas.
CE1.1  Componer y descomponer sistemas de fuerzas.
CE1.2 Senalarladeformacion que puede sufrir la estructura de un vehiculo segun
puntos de deformacion dados por el fabricante y segun fuentes de informacion
ajenas al fabricante (crash-tests).
CE1.3 Diferenciar los tipos de carrocerias y bastidores utilizados por los
fabricantes.
CE1.4 Identificarlos métodos y equipos de diagndstico de dafios, relacionandose
con las deformaciones que hay que controlar.
CE1.5 Determinar los parametros que se deben comprobar en la estructura del
vehiculo, interpretando la documentacién técnica correspondiente.

C2: Realizar medidas sobre maquetas o vehiculos con alguna deformacion
estructural.
CE2.1 Realizar medidas de los parametros determinados con compas de varas
y medidores estructurales.
- Seleccionar los utiles de medida utilizados en el piso de la estructura.
- Realizar medidas en el piso de la estructura con compas de varas, galgas de
nivel y medidores estructurales.
-  Seleccionar los utiles de medida utilizados en los habitaculos de puertas,
compartimento motor, maletero y habitaculo de lunas.
- Realizar medidas en la estructura con medidores estructurales.
CE2.2 Relacionar los datos obtenidos en el proceso de medicién con los
suministrados por la documentacion técnica.
CE2.3 Diagnosticar los dafios sufridos por la estructura deformada.
CE2.4 Diagnosticar la viabilidad de la reparacion.

Contenidos

1. Conceptos asociados a la verificacion de estructuras
- Sistemas de fuerzas: composicién y descomposicion.
- Resultante y momentos resultantes.
- Representacion grafica: simbologia y normalizacion.
- Técnicas de medicion.
- Interpretacion de la informacién estructural dada por el fabricante.
- Tipos de carrocerias y bastidores.
- Funcién y caracteristicas del crash-test.
- Tipos de danos.
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2. Equipos y utiles necesarios en la verificacion
- Elevador.
- Galgas de nivel.
- Medidor universal.
- Compas de varas.
- Funcién y caracteristicas del alineador.
- Sistemas de elevacion de estructuras.
- Utiles para el movimiento de estructuras deformadas.

3. Métodos y técnicas en los procesos de verificacion
- Técnicas de verificacion de elementos estructurales en pisos.
- Método de verificacion estructural en habitaculos de puertas.
- Meétodo de verificacion de habitaculos de lunas.
- Técnicas de control de deformaciones estructurales.
- Método de control de habitaculos de capé y maletero.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: POSICIONADO Y CONTROL DE LA ESTRUCTURA EN BANCADA
Caodigo: UF0945

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde a la RP2
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los elementos que constituyen los diferentes tipos de bancadas,
relacionandolos con la funcién que realizan.

CE1.1 Analizar los elementos que constituyen las bancadas de control positivo.

CE1.2 Describir los tipos de bancadas universales existentes.

- Seleccionar las bancadas con sistemas mecanicos de medicion.

- Describir las herramientas utilizadas en las bancadas de calibres.

- Analizar el funcionamiento de las bancadas por galgas de nivel.

- Identificar las diferentes partes de la bancada con sistema 6ptico.

- Analizar el funcionamiento de las bancadas con sistemas electrénicos.

CE1.3 Identificar los Utiles necesarios para sujetar el vehiculo en bancada.

- Seleccionar los utiles necesarios dependiendo del fabricante del vehiculo.

- Describir los utiles de sujecion.

- Analizar el funcionamiento de los diferentes tipos de Uutiles.

CE1.4 Interpretar la simbologia del fabricante en la documentacion técnica.

C2: Posicionar el vehiculo, bastidor o cabina en bancada determinando los puntos o
zonas de anclaje de acuerdo con el fabricante.
CE2.1 Colocar el vehiculo, bastidor o cabina en bancadas de control positivo.
- Seleccionar el tipo de elevador, para colocar el vehiculo.
- Describir las herramientas utilizadas para el anclaje, dependiendo del vehiculo,
bastidor o cabina.
- Seleccionar el tipo de mordazas de sujecion dependiendo del vehiculo, bastidor
0 cabina.
CE2.2 Colocar el vehiculo, bastidor o cabina en bancadas universales.
- Seleccionar el tipo de elevador, para colocar el vehiculo, bastidor o cabina.
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- Describir las herramientas utilizadas para el anclaje, dependiendo de las fichas
de medidas del fabricante.

- Seleccionar el tipo de mordazas de sujecion dependiendo el vehiculo, bastidor
o cabina.

CE2.3 Colocar el vehiculo, bastidor o cabina en bancadas con elevador

incorporado.

Identificar los tipos de grifos existentes en la bancada y su uso.

Seleccionar el grifo de la plataforma elevadora.

Describir los tipos de utiles necesarios para subir el vehiculo a la plataforma.

Seleccionar el gato hidraulico necesario para colocar las mordazas.

C3: Controlar el estado del vehiculo, bastidor o cabina comprobando los puntos de
control que marca el fabricante.

CE3.1 Realizar comprobaciones en bancadas de control positivo y universales.

- Seleccionar la ficha de medida del vehiculo, bastidor o cabina.

- Colocar los utiles del fabricante siguiendo las especificaciones técnicas.

- Controlar las cotas del vehiculo, bastidor o cabina por las dimensiones que nos
marca la bancada y la ficha de medida.

CE3.2 Realizar comprobaciones en bancadas con elevador incorporado o puntero
pantografico en elevador.

Seleccionar la ficha de medida del vehiculo, bastidor o cabina.

Colocar el sistema de medicion en zonas no dafiadas de la estructura, siguiendo
la ficha de medida.

Comprobar el nivel de la estructura para colocarlo en el sistema de medicion.
Controlar las cotas del vehiculo, bastidor o cabina siguiendo la ficha de
medicion.

CE3.3 Realizar comprobaciones en vehiculos con mecanica montada y
desmontada.

CE3.4 Realizar comprobaciones en torretas y anclajes de suspension.

C4: Determinar y posicionar los tiros y contratiros necesarios en la reparaciéon de la
deformacion estructural.

CE4.1 Determinar las direcciones correctas de los tiros y contratiros.

- Determinar si la deformacién esta en la parte delantera, central o trasera.

- Determinar si la deformacion afecta elementos estructurales.

- Analizar la deformacion en la estructura para determinar los tiros y contratiros.

- Determinar la composicion de fuerzas y momentos, para seleccionar la direccion
y la fuerza a realizar.

CE4.2 Posicionar los tiros y contratiros necesarios en la reparacion.

- Seleccionar las herramientas y utiles necesarios en el posicionamiento.

- Posicionar el tiro, dependiendo de la zona deformada y de su magnitud.

- Posicionar el contratiro, dependiendo de la zona de tiro.

- Colocar los sistemas de seguridad necesarios en el tiro y contratiro.

Contenidos

1.

Conceptos asociados al anclaje del vehiculo, bastidor o cabina

- Método de colocacién en:
= Bancadas de control positivo y universal.
= Bancadas con plataforma elevadora.

- Tipos de mordazas existentes dependiendo del fabricante del vehiculo, bastidor
o cabina.

- Colocacion de las mordazas dependiendo de la deformacién.

- Técnica para la interpretacion de la simbologia del fabricante.

cve: BOE-A-2011-10877



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 66803

2. Técnicas empleadas en el control de estructuras
- Colocacion en bancada de:

= Juegos especificos de cabezales en las bancadas de control positivo.

= Traviesas y funcion de los carros deslizables en bancadas universales.

= Barras horizontales y paralelas en bancadas de control por galgas de
nivel.

= Del sistema dptico de mediciéon usado en bancadas con rayo laser.

= Tarjetas de aluminio y sensores de ultrasonido en bancadas con sistemas
electrénicos de medicién.

= Del puntero pantografico en bancadas con elevador incorporado.

3. Técnicas empleadas en el control de torretas de suspension
- Utilizacion de los Utiles especificos para el control de las torretas.
- Colocacion de:
= Utiles especificos en bancadas de control positivo y universal.
= Puntero pantografico en las torretas de suspension en bancadas con
elevador incorporado.
= Regletas de medicién de torretas, en bancadas con sistema éptico de
medicién.

4. Documentacion técnica de las estructuras del vehiculo
- Simbologia del fabricante de la bancada.
- Simbologia del fabricante del vehiculo.
- Fichas de control.
- Fichas de control de las torretas de suspension.
- Manual de uso de:
= Bancada con elevador incorporado.
= Torre de tiro.
= Escuadra tipo «L».

5. Herramientas y dutiles utilizados en el posicionamiento y control de
estructuras
- Mordaza de anclaje especial.
- Mordaza de anclaje universal.
- Puntero pantografico.
- Utiles de la bancada por control positivo.
= Universal.
= Por galgas de nivel.
= Por sistema optico de medicion.
= Por sistema electrénico de medicién.
- Cadenas homologadas por el fabricante.
- Mordazas de estiraje.
- Pinza para traccion.
- Pinza de tijera autoamordazante.
- Media luna.
- Accesorio de traccion manual para las torretas Mcpherson.
- Ganchos universales de traccion.
- Cabezales de goma.
- Tirantes para evitar descuadramientos.
- Polea de reenvio.
- Eslingas de seguridad.
- Cabrestante.
- Codo de base plana.
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UNIDAD FORMATIVA 3

Denom

Codigo

inacién: REPARACION EN BANCADA

: UF0946

Duracioén: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde a la RP3

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Reparar diestramente, con los equipos y Utiles de estirado, deformaciones en parte
delantera.
CE1.1 Reparar deformaciones estructurales en parte delantera.

Seleccionar el método de limpieza adecuado para evitar que la suciedad oculte
la existencia de dafios.

Desmontar elementos del vehiculo que no afecten a la conformacion general.
Verificar que las mordazas se amarran a las pestafas de los estribos.

Aplicar tirones en la parte afectada para liberar elementos aprisionados.
Controlar las cotas de la parte afectada.

Seleccionar la direccién de tiro y contratiro.

Seleccionar el tipo de mordaza necesaria en el estiraje.

Colocar la eslinga de seguridad entre la mordaza y el vehiculo.

Aplicar el tiro de forma progresiva y siguiendo en todo momento la evolucion de
la conformacion.

Verificar si puede ser necesario variar la direccion de tiro controlando las
cotas.

C2: Reparar diestramente, con los equipos y Utiles de estirado, deformaciones en parte

central.

CE2.1 Reparar deformaciones estructurales en parte central.

Desmontar elementos del vehiculo que no afecten a la conformacion general.

CE2.2 \Verificar las cotas del vehiculo, debido a que puede sufrir torsién en su
estructura.

Verificar si las deformaciones afectan al estribo y al pilar central.
Verificar si las deformaciones afectan al piso y al techo.
Verificar que las mordazas se amarran al vehiculo pero no a la bancada.

CE2.3 Colocar el contratiro en la parte trasera y en la parte delantera.

Colocar el gato hidraulico entre las dos mordazas del lado afectado.
Colocar el tiro con un codo de base plana.

Colocar la eslinga de seguridad.

Realizar tiros en el estribo y piso.

Verificar las cotas y descuadres en elementos adyacentes.

Realizar tiros en el estribo para conseguir la simetria del mismo.
Colocar las puertas del lado afectado para controlar la simetria.

C3: Reparar diestramente, con los equipos y Utiles de estirado, deformaciones en parte
trasera.
CE3.1 Reparar deformaciones estructurales en parte trasera.

Desmontar elementos del vehiculo que no afecten a la conformacion general.
Verificar las cotas y descuadres en elementos adyacentes.
Verificar que las mordazas se amarran al vehiculo.

CE3.2 Colocar el contratiro en el lado inverso a la deformacion.

Colocar el tiro en el lado de la deformacion.
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- Colocar la mordaza necesaria para la aplicacion del tiro.

- Colocar la eslinga de seguridad.

CE3.3 Aplicar un tiro en la parte deformada.

- Aplicar un tiro rombo con el gato hidraulico en el hueco maletero.

- Comprobar que los elementos adyacentes encajan en su posicion.

- Aplicar tiros en el larguero trasero para eliminar tensiones.

- Colocar el gato hidraulico en la parte inferior del piso para efectuar un tiro
combinado.

- Verificar las cotas del vehiculo.

Contenidos

1. Conceptos de métodos y técnicas en la reparacion en bancada
Método de reparacion en bancada de deformaciones en parte:
= Delantera.

= Central.

= Trasera.

Técnica de colocacion de tiros y contratiros en parte:

= Delantera.

= Central.

= Trasera.

2. Técnicas empleadas en la realizacion de tiros
- Colocacion de:
= Eslinga de seguridad en tiros y contratiros.
= Tirantes para evitar descuadramientos en huecos de puertas.
= Mordazas, en tiros en parte central.
= Gato hidraulico en tiros en parte central.
= Gato hidraulico en rombo en parte trasera.
= Gato hidraulico para realizar tiro combinado.
= Procedimientos a seguir con puertas y lunas.
= Regulacion de alturas en torres y escuadras.

3. Herramientas y utiles utilizados en la reparacion en bancada
- Torre de tiro.
- Escuadra de tiro tipo «L».
- Gato hidraulico.
- Bancadas con torres integradas.
-  Sistemas hidraulicos de presion.
- Cadenas homologadas por el fabricante.
- Mordazas de estiraje.
- Pinza para traccion.
- Pinza de tijera autoamordazante.
- Media luna.
- Accesorio de traccion manual para las torretas Mcpherson.
- Ganchos universales de traccion.
- Tirantes para evitar descuadramientos.
- Polea de reenvio.
- Eslingas de seguridad.

4. Técnicas de control de la estructura sometida a estiraje
- Procedimientos de ubicacién de puntos a controlar.
- Verificacion de:
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= Cotas en zonas adyacentes.

= Cotas con mecanica montada y desmontada.

= Cotas en elementos estructurales.

Medicién de habitaculos.

Comprobacion de cotas mediante elementos amovibles.
Colocacion de contratiros con utiles de medicion.
Control en vehiculos asimétricos.

Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas de N.° de horas méximas susceptibles de
Unidades formativas ; ) - . .
las unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0944 40 10
Unidad formativa 2 - UF0945 90 30
Unidad formativa 3 - UF0946 70 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: CONFORMADO DE ELEMENTOS METALICOS
Cédigo: MF0126_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0126_2 Realizar el conformado de elementos metélicos y reformas de importancia
Duracién: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: REPARACION DE ELEMENTOS METALICOS
Cédigo: UF0914

Duracién: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde a la RP1.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Analizar las propiedades mecanicas de los materiales metalicos, mediante la

interpretacion de resultados de ensayos que determinen sus caracteristicas.

C2:

CE1.1 Analizar los tipos de aceros, fundiciones y aleaciones ligeras, mas utilizados
en la fabricacién de vehiculos, relacionandolos con sus caracteristicas.

CE1.2 Describir las propiedades de los materiales metalicos al ser sometidos a
distintos tratamientos térmicos.

CE1.3 Describir los ensayos de los materiales metalicos para determinar sus
caracteristicas.

Analizar el proceso de reparacion y los tipos de deformaciones, con objeto de

seleccionar el método de reparacion, para recuperar la forma y funcién original.

C3:

CE2.1 Clasificar las técnicas de diagndstico utilizadas en la reparacion de

elementos metdlicos (visual, al tacto, lijado..).

CE2.2 Ejecutar las distintas operaciones que comprenden el proceso de

reparacion, teniendo en cuenta la relacion que existen entre ellas.

CE2.3 Analizar los tipos de deformacién en funciéon del dafio a reparar:

- Identificar los elementos necesarios que hay que reparar.

- Clasificar el dafio en funcion de su grado y extension.(leve, medio o fuerte).

- Clasificar el dafio en funcion de su ubicacion (facil, dificil o sin acceso).

- Determinar los materiales y parametros que se deben utilizar en
funcion del método seleccionado.

- Diagnosticar la viabilidad de la reparacion en funcién del dafio.

Identificar las herramientas que intervienen en la reparacién de elementos

metalicos.

C4:

CE3.1 Identificar y describir las caracteristicas de las herramientas para la
reparacion de chapa de acero y su utilizacién:

- Seleccionar las herramientas para la conformacién de chapa de acero.

- Describir las herramientas utilizadas en el recogido de chapa.

- Analizar el funcionamiento de los equipos MIG/MAG.

- ldentificar las diferentes partes del martillo de inercia.

- Seleccionar las herramientas manuales pasivas en la conformacion.

CE3.2 Identificar y describir las caracteristicas de los equipos y utiles para la
reparacion de chapa de acero y su utilizacion:

- Seleccionar los equipos de traccion utilizados en la reparacion.

- Describir los equipos para la aplicacion de tratamientos térmicos.

- Analizar las normas de utilizacién y conservacion de los equipos de trabajo.

- Describir los diferentes utiles de trabajo utilizados en las reparaciones.

Conformar elementos metalicos para devolverles las formas y cotas originales.

CE4.1 Conformar elementos metalicos, recobrando las formas y cotas

originales:

- Ejecutar reparaciones de abolladuras con martillo y sufridera.

- Ejecutar reparaciones en zonas de facil acceso, dificil acceso y sin acceso.

- Conformar abolladuras con martillo de inercia en frio y en caliente.

- Reparar deformaciones mediante elementos de recogido de chapa con electrodo
de carbono y con electrodo de cobre.

- Verificar que el elemento ha recobrado las formas y cotas originales.

Contenidos

1.

Materiales metalicos mas utilizados en los vehiculos
- Composicioén y propiedades de aleaciones férricas.
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Disefio de una carroceria autoportante en acero y en aluminio.
Composicion y propiedades de aleaciones ligeras (Al)
Variacion de propiedades mediante tratamientos térmicos.
Técnicas de ensayos para la determinacién de propiedades.
Caracteristicas de los materiales metalicos.

Comportamiento del material al golpeado.

Comportamiento del material al calentarlo.

Simbologia de los fabricantes de los vehiculos.

Técnicas empleadas en el diagnéstico de reparacion de elementos metalicos

Equipos y utiles necesarios en la reparacion de elementos metalicos

Lijado.
Uso de la lima de carrocero.
Taco de goma.
Visual.
Deteccién en colores claros y oscuros.
Utilizacion de reflejos de la chapa.
Técnica para localizar aguas en zonas de chapa.
Técnica para localizar agrietamientos en masillas y selladores.
Técnica para localizar desalineamientos en zonas de chapa.
Deteccién de arrugas.
Al tacto.
Peines.
Manual del fabricante.

Martillos de acabado.
Martillos de golpear.
Cinceles.

Mazos.

Tases.

Limas de repasar.

Lima de carrocero.
Martillos de inercia.
Electrodo de cobre.
Electrodo de carbono.
Palancas de desabollar.
Tranchas.

Equipos de soldadura MIG/MAG.

Clasificacion del dafo en funcién del grado, extension y ubicacion
Técnica para determinar las reparaciones o sustituciones en piezas de chapa.

Clasificacion de dafios:

Grado: leve, medio y fuerte

Extension: sustitucion

Ubicacion: facil acceso, dificil acceso y sin acceso
Valor venal del vehiculo

Guias de tasaciones.

Programas informaticos de valoraciones.

Dafios directos e indirectos.

Técnicas de desabollado

Sufrido.

Golpeado.

Eliminacién de tensiones.
Técnica de reparacion térmica.
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Desabollado de:

= Nervios o quebrantos.

= Zonas con grapas para molduras.

= Zonas de facil acceso.

= Zonas de dificil acceso o sin acceso.

- Técnica de estirado.

- Técnica de recogida de chapa con electrodo de carbono.

- Recogida de chapa con electrodo de cobre.

- Tensado y reparacion de abolladuras amplias.

- Técnica de reparacion de abolladura amplia sin estiramiento.
- Técnica de reparacion de abolladura amplia con estiramiento.
- Técnica de recogido en frio.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: TRANSFORMACIONES DE IMPORTANCIA EN CARROCERIAS
Caodigo: UF0947

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Seleccionar y interpretar la documentacion técnica, croquis y planos que afectan a
la transformacion.

CE1.1 Seleccionar y interpretar la documentacion técnica.

- Obtener la documentacioén del vehiculo a aplicar la transformacion.

- Seleccionar la parte o partes a transformar.

- Obtener la documentacion técnica de la pieza o zona a transformar.

- Interpretar croquis y planos de la pieza o zona a transformar.

- Verificar que la transformaciéon cumple las especificaciones técnicas.

C2: Posicionar piezas o zonas a transformar en la carroceria, siguiendo especificaciones
técnicas.

CE2.1 Posicionar la pieza o zona a transformar siguiendo las especificaciones

técnicas.

- Aplicar las marcas de colocacion en la pieza o zona a transformar.

- Realizar taladrados en las zonas necesarias.

- Comprobar que el proceso cumple las especificaciones técnicas.

CE2.2 Aplicar productos anticorrosivos siguiendo especificaciones técnicas.

- Preparar la superficie en la que se realiza la transformacion.

- Aplicar productos anticorrosivos en la zona taladrada.

- Aplicar productos de embellecimiento en caso necesario.

C3: Realizar transformaciones de importancia en la carroceria, siguiendo especificaciones
técnicas.
CE3.1 Colocar la pieza o zona a transformar siguiendo las especificaciones
técnicas.
- Colocar la pieza o zona a transformar en el vehiculo.
- Colocar los elementos de unién de la pieza o zona al vehiculo.
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CE3.2 Comprobar que la pieza o zona sigue el nivel de los elementos

adyacentes.

- Comprobar que la pieza o zona no interfiere en el movimiento de los elementos
adyacentes.

CE3.3 Realizar la unién entre la pieza o zona al vehiculo.

- Comprobar que el proceso cumple las especificaciones técnicas.

Contenidos

1. Seleccion e interpretacion de documentacion técnica
- Documentacion el vehiculo.
- Procedimiento a seguir en:
= Caso de homologacion.
= Realizacion de croquis.
- Verificacion:
= Por parte de organismos oficiales.
= De la homologacién de la pieza a transformar.
- Interpretacion de planos técnicos y de la simbologia técnica.

2. Métodos y técnicas en los procesos de colocacion
- Método de:
= Colocacién y posicionamiento en el vehiculo.
= Colocacion de los elementos de union.
= Union de los elementos con el vehiculo.
- Técnica de comprobacién de elementos adyacentes.

3. Equipos y utiles necesarios en las transformaciones de importancia
- Utiles de medida.
- Taladro.
- Brocas de diametro pequefio.
- Lijadora orbital.
- Imprimaciones anticorrosivas.

4. Técnicas de comprobacion de las especificaciones técnicas realizadas
- Operaciones de comprobacion:
= Del resultado de la transformacion con los planos técnicos.
= De resistencia de la pieza o zona transformada.
= De estanqueidad con agua de la pieza o zona transformada.
- Operaciones de verificacion de:
= Sujecion de la pieza o zona transformada.
= Suspensiones en estado de reposo y a plena carga.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y MEDIOAMBIENTALES
EN MANTENIMIENTO DE VEHICULOS

Codigo: UF0917
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a las actuaciones de
la manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad
de las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.
CE1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE1.3 Identificar los requerimientos de proteccién medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CE1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de proteccion
individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales
como:
- ldentificar a las personas encargadas de tareas especificas.
- Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
- Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.

C3: Aplicar las medidas de proteccion medioambiental y reciclado de residuos de la
empresa.
CE3.1 Especificar los aspectos de la normativa de medioambiental relacionados
con los riesgos derivados de la actividad del taller, tales como ruidos, vibraciones, y
de la manipulacién de productos combustibles, lubricantes, pinturas y disolventes,
gases de lacombustién, gases de soldadura, materiales de desecho, lijas, electrodos,

etc.
CE3.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos medioambientales
asociados.

CE3.3 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,

incluyendo la manipulacion correcta de los productos y su almacenamiento,

utilizacion de los equipos de proteccién individual y colectiva.

CE3.4 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales

como:

- Evacuar la zona de trabajo

- Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.

CE3.5 Aplicar la recogida selectiva de residuos:

- Identificar los contenedores y puntos limpios.

- Respetar la sefializacién y los protocolos de reciclado de residuos.

CE3.6 Mantener las zonas de trabajo en orden y limpieza para prevenir
incidentes.
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Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
- Eltrabajo y la salud.
- Los riesgos profesionales.
- Factores de riesgo.
- Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
* Accidente de trabajo.
» Enfermedad profesional.
+ Ofras patologias derivadas del trabajo.
* Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
- Marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos laborales:
* Laley de prevencion de riesgos laborales.
» El reglamento de los servicios de prevencion.
+ Alcance y fundamentos juridicos.
+ Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
- Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
» Organismos nacionales.
» Organismos de caracter autonémico.
- Riesgos generales y su prevencion
* En el manejo de herramientas y equipos.
* En la manipulacion de sistemas e instalaciones.
* En el almacenamiento y transporte de cargas.
» Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.
* El fuego.
+ La fatiga fisica.
+ La fatiga mental.
+ La insatisfaccion laboral.
» La proteccion colectiva.
* La proteccion individual.

2. Actuacion en emergencias y evacuacion
- Tipos de accidentes.
- Evaluacién primaria del accidentado.
- Primeros auxilios.
- Socorrismo.
- Situaciones de emergencia.
- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacién de apoyo para la actuacién de emergencias.

3. Riesgos medioambientales y manipulacion de residuos

- Riesgos derivados del almacenaje y manipulacion de combustibles, grasas y
lubricantes.

- Riesgos asociados alos ruidos, vibraciones y gases de la combustién producidos
en el taller.

- Protocolos de actuacion para mitigar los riesgos medioambientales.

- Tipos de residuos generados.

- Almacenaje en contenedores y bolsas, sefalizacion de residuos.

- Manejo de los desechos.

- Mantenimiento del orden y limpieza de la zona de trabajo.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:
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Uni . Duracion total en horas de las | N.° de horas maximas susceptibles de
nidades formativas . - " . ;

unidades formativas formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0914 80 20
Unidad formativa 2 - UF0947 30 20
Unidad formativa 3 - UF0917 30 20

Secuencia:
La unidad formativa 3 puede programarse de manera independiente.
Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE
MANTENIMIENTO DE ESTRUCTURAS DE CARROCERIAS DE VEHICULOS

Caodigo: MP0196
Duracion: 40 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las propiedades mecanicas de los materiales e identificar las técnicas de
soldeo mas apropiadas.
CE1.1 Participar en la interpretacion de resultados de ensayos que determinan
las caracteristicas técnicas de los materiales.
CE1.2 Cooperar en los procesos de separacion de los distintos elementos fijos
CE1.3 Manejar equipos de soldadura utilizados en la reparacion de vehiculos
con equipos y herramientas necesarios para el montaje de elementos fijos.

C2: Colaborar en reparaciones de deformaciones en parte delantera, central y trasera.
CE2.1 Colocar los medios de estiraje de manera adecuada:
- El contratiro.
- El gato hidraulico para tiros combinados.
- Eltiro.
- Eltiro con un codo de base plana.
- La mordaza necesaria para la aplicacién del tiro.
- Laeslinga de seguridad.
CE2.2 Reparar deformaciones estructurales en parte delantera, central y trasera.
- Aplicar tirones en la parte afectada para liberar elementos aprisionados.
- Aplicar el tiro de forma progresiva y siguiendo en todo momento la evolucion de
la conformacion.
CE2.3 Verificar las cotas y descuadres en elementos adyacentes.
- Controlar las cotas de la parte afectada.
- Comprobar que los elementos adyacentes encajan en su posicion.

C3: Identificar los procesos de transformacion de piezas o zonas de la carroceria.
CE3.1 Posicionar la pieza o zona a transformar siguiendo las especificaciones
técnicas.

- Aplicar las marcas de colocacion en la pieza o zona a transformar.
- Realizar taladrados en las zonas necesarias.
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- Comprobar que la pieza o zona no interfiere en el movimiento de los elementos
adyacentes.

- Comprobar que el proceso cumple las especificaciones técnicas.

CE3.2 Realizar transformaciones de importancia en la carroceria, siguiendo

especificaciones técnicas.

- Colocar los elementos de unién de la pieza o zona al vehiculo.

- Realizar la unién entre la pieza o zona al vehiculo.

- Comprobar que el proceso cumple las especificaciones técnicas.

C4: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE4.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en
los trabajos a realizar.
CE4.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE4.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE4.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE4.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE4.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente.

Contenidos

1. Anadlisis de propiedades de los materiales y utilizacion de equipos de

soldadura para separacion y uniéon de elementos fijos.

- Realizacién de ensayos e interpretacién de resultados para determinar las
caracteristicas de los materiales.

- Interpretacion de la variacion de las propiedades de los materiales, sometidos
a tratamientos térmicos

- Seleccion vy utilizacion de equipos de soldadura

- Verificacion de un correcto proceso de soldeo

2. Colocacion de herramientas empleadas en la realizacion de tiros.
- Colocacion de la eslinga de seguridad en tiros y contratiros.
- Ubicacién de tirantes para evitar descuadramientos en huecos de puertas.
- Localizacién de las mordazas en tiros en parte central.
- Colocacion del gato hidraulico en tiros en parte central, en rombo en parte
trasera y para realizar tiro combinado.
- Procedimientos a seguir con puertas y lunas
- Regulacion de alturas en torres y escuadras.

3. Posicionamiento, comprobacion y verificacion de piezas en los procesos de
transformacion.

- Verificacion del posicionamiento y del ajuste de la zona o pieza transformada
con las zonas adyacentes.

- Comprobacion del resultado de la transformacioén con los planos técnicos, de
la resistencia de la pieza o zona transformada y de la estanqueidad con agua
de la pieza o zona transformada.

- Verificacion de la sujecion de la pieza o zona transformada y de la pieza o zona
transformada con las suspensiones en estado de reposo y a plena carga.

4. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo.
- Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
- Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
- Interpretacién y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
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- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
- Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.
- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.
- Seguimiento de las normas de prevencion de riesgos, salud laboral y proteccién
del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Médulos
Formativos

Acreditacién requerida

Experiencia profesional requerida en
el ambito de la unidad de competencia

Si se cuenta con
acreditacion

Si no se cuenta
con acreditacion

MF0124_2:
Elementos fijos

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente
u otros titulos equivalentes.

» Técnico Superior de la familia profesional

de Transporte y mantenimiento de
vehiculos.

Certificados de profesionalidad de nivel 3
del area profesional de Carroceria de
vehiculos de la familia profesional de
Transporte y mantenimiento de vehiculos.

2 anos

4 anos

MF0125_2:

Elementos
estructurales
del vehiculo

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente
u otros titulos equivalentes.

» Técnico Superior de la familia profesional

de Transporte y mantenimiento de
vehiculos .

Certificados de profesionalidad de nivel 3
del area profesional de Carroceria de
vehiculos de la familia profesional de
Transporte y mantenimiento de vehiculos.

2 anos

4 anos

MFO0126_2:

Conformado de
elementos
metalicos

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente
u otros titulos equivalentes.

» Técnico Superior de la familia profesional

de Transporte y mantenimiento de
vehiculos.

Certificados de profesionalidad de nivel 3
del area profesional de Carroceria de
vehiculos de la familia profesional de
Transporte y mantenimiento de vehiculos.

2 anos

4 anos
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
p 15 alumnos 25 alumnos
Aula de gestion 45 60
Taller de carroceria 210 350
Taller de bancada 150 220
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula de gestion X X X
Taller de carroceria X X
Taller de bancada X X
Espacio Formativo Equipamiento

- Equipos audiovisuales.

- PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.
- Software especifico de la especialidad.
Aula de gestion - Pizarras para escribir con rotulador.

- Material de aula.

- Mesa y silla para formador.

- Mesas y sillas para alumnos.

- Caballetes

- Equipos de soldadura MIG/MAG.

- Equipos de soldadura blanda.

- Maquina de desabollado desde el exterior.
- Equipos de soldadura por puntos.

- Cinceles (manual y neumatico).

- Sierra neumatica de vaivén.

- Roedora.

- Despunteadora.

- Mordazas auto-blocantes.

- Mazos.

- Tases.

- Martillos de inercia.

- Palancas de desabollar.

- Tranchas.

- Martillos de acabado para aluminio.

- Remachadora para aluminio.

- Brocas especificas.

- Tases para aluminio.

- Martillos de inercia especificos.

- Palancas especificas.

- Equipos de soldadura MIG/MAG para aluminio.
- Imprimacion para aluminio.

- Jabon parafinado.

Taller de carroceria
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Espacio Formativo Equipamiento

- Elevador.

- Galgas de nivel.

- Medidor universal.

- Compas de varas.

- Mordaza de anclaje especial.

- Mordaza de anclaje universal.

- Puntero pantografico.

- Utiles de la bancada por control positivo.
- Utiles de la bancada universal.

- Utiles de la bancada por galgas de nivel.
- Utiles de la bancada por sistema 6ptico de medicién.
- Utiles de la bancada por sistema electrénico de medicion.
- Cadenas homologadas por el fabricante.
- Mordazas de estiraje.

= Pinza para traccion.

= Pinza de tijera autoamordazante.

Taller de bancada = Media luna.

- Accesorio de traccion manual para las torretas Mcpherson.
- Ganchos universales de traccion.

- Cabezales de goma.

- Tirantes para evitar descuadramientos.

- Polea de reenvio.

- Eslingas de seguridad.

- Cabrestante.

- Codo de base plana.

- Torre de tiro.

- Escuadra de tiro tipo «L».

- Gato hidraulico.

- Bancadas con torres integradas.

- Bancada de control positivo.

- Bancada universal.

- Sistemas hidraulicos de presion.

- Cadenas homologadas por el fabricante.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

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

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