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CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC0129_2: Sustituir y/o reparar elementos fijos no
estructurales del vehiculo total o parcialmente”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario d¢ FORMA SINCERA. La informacion recogida en él
tiene CARACTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley
Organica 15/1999, de 13 de diciembre, de proteccion de datos de caracter personal.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee
la competencia profesional de la “UC0129_2: Sustituir y/o reparar elementos fijos no
estructurales del vehiculo total o parcialmente”.

No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluacion, Ud. TIENE
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, siempre que
cumpla los requisitos de la convocatoria.

Nombre y apellidos del trabajador/a:

Firma:
NIF:
Nombre y apellidos del asesor/a:

Firma:
NIF:
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACION DEL CUESTIONARIO:

Las actividades profesionales aparecen ordenadas en bloques desde el nimero 1 en
adelante. Cada uno de los bloques agrupa una serie de actividades mas simples

(subactividades) numeradas con 1.1., 1.2.,..., en adelante.

Lea atentamente la actividad profesional con que comienza cada bloque y a
continuacion las subactividades que agrupa. Marque con una cruz, en los cuadrados
disponibles, el indicador de autoevaluaciéon que considere mas ajustado a su grado de

dominio de cada una de ellas. Dichos indicadores son los siguientes:

No sé hacerlo.
Lo puedo hacer con ayuda
Lo puedo hacer sin necesitar ayuda

PON=

trabajadora.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o

INDICADORES DE

1: Realizar el desmontaje parcial o total de elementos fijos no| AUTOEVALUACION
estructurales dafados de la carroceria para su sustitucion segun las

especificaciones del fabricante y cumpliendo las normas de prevencién 1 2 3| 4
de riesgos laborales y medioambientales aplicables.

1.1: Determinar las zonas de corte y el proceso de union de las piezas a Olololo
sustituir segun especificaciones del fabricante del vehiculo.

1.2: Seleccionar las maquinas, herramientas y equipos de proteccion OlOlolo
individual que hay que utilizar segun las operaciones que se debe realizar.

1.3: Ajustar a recomendaciones del fabricante la delimitacion o trazado de la Olololo
parte que hay que desmontar, segun dafo existente.

1.4: Ejecutar la operaciéon de corte o descosido segun procedimiento

establecido por el fabricante sin que el elemento o elementos adyacentes ala| [] | [ | [ | [
parte desmontada sufran ningun tipo de dafo o deterioro.

1.5: Llevar a cabo las operaciones de mantenimiento basico de las

instalaciones, los equipos y las herramientas de trabajo utilizados siguiendo | [] | [] | [ | [
las especificaciones técnicas y preservando su funcionalidad.
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INDICADORES DE

2: Preparar la pieza de recambio para su montaje presentandola segun | AUTOEVALUACION
las cotas dadas por el fabricante y preparando la zona de unién en la

carroceria segun las especificaciones del fabricante. 1 2 | 3 | 4
2.1: Seleccionar los equipos de proteccion individual (guantes de proteccion

mecanica, gafas de seguridad, mascarilla, tapones o cascos, calzado de| [] | [] | [ | I
seguridad) utilizandose a lo largo de todo el proceso de trabajo.

2.2: Ajustar la eleccién de las herramientas para ejecutar la preparacién de la

zona de union a las caracteristicas del proceso y a los materialesquesevana| [ | [ | O | .
unir.

2.3: Realizar el perfilado de las zonas de unidn segun proceso de trabajo. (g g
2.4: Efectuar la limpieza de las zonas de unién, eliminando los residuos de las OlOlolo
operaciones de desmontaje y perfilado.

2.5: Realizar la fijacion de la pieza para su posterior unién con arreglo a cotas

originales. Oy oo
2.6: Realizar la proteccion anticorrosiva o de estanqueidad, si procede, OlOlolo
siguiendo normas del fabricante.

2.7: Ajustar la preparacion del tipo de unidon a las caracteristicas de Olololo
resistencia, recubrimiento, entre otros.

2.8: Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las instalaciones,

los equipos y las herramientas de trabajo utilizadas siguiendo las| [] | [ | [ | [
especificaciones técnicas, preservando su funcionalidad.

INDICADORES DE

3: Ejecutar la unién de la pieza en la carroceria para su reposicion | AUTOEVALUACION
aplicando las técnicas de soldadura especificadas por el fabricante y

cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y 1 2 3| 4
medioambientales aplicables.

3.1: Seleccionar los equipos de proteccion individual (mandil, polainas,

manguitos, guantes de soldadura, careta de soldadura, calzado de seguridad, | [] | [] | [ | [J
entre otros) utilizandose a lo largo de todo el proceso de trabajo.
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INDICADORES DE
3: Ejecutar la unién de la pieza en la carroceria para su reposicion | AUTOEVALUACION
aplicando las técnicas de soldadura especificadas por el fabricante y
cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y 1 2 3 4
medioambientales aplicables.

3.2: Ajustar la eleccion de la maquina para ejecutar la soldadura y del material
de aportacion y desoxidantes a las caracteristicas del proceso y a los| [ | [ | O | [
materiales que se van a unir.

3.3: Realizar la soldadura por puntos regulando la intensidad, el tiempo, el OlOlolo
afilado y la alineacién de electrodos con arreglo al tipo de unién.

3.4: Realizar la soldadura semiautomatica ajustando la intensidad, presion del OlOlolo
gas y la velocidad del hilo son los adecuados para efectuar la union.

3.5: Ejecutar la soldadura eléctrica seleccionando la intensidad y el electrodo OlOlolo
con arreglo al tipo de unién a realizar.

3.6: Ejecutar la soldadura se ejecuta cumpliendo las especificaciones técnicas
definidas por el fabricante obteniéndose las caracteristicas de wunion| []1 | [ | OO | [
requeridas.

3.7: Comprobar el encuadramiento de la pieza sustituida con las piezas
adyacentes, manteniéndose las medidas y tolerancias definidas por el| [] | [ | [ | (1
fabricante.

3.8: Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las instalaciones,
los equipos y las herramientas de trabajo utilizadas siguiendo las| [] | [ | [ | [
especificaciones técnicas, preservando su funcionalidad.

INDICADORES DE
4: Realizar la unién de la pieza de recambio a la estructura para su| AUTOEVALUACION
restitucion mediante remachado y pegado cumpliendo las normas de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables. 1 2 (3| 4

4.1: Seleccionar los equipos de proteccidn individual (guantes de proteccion,
gafas de seguridad, mascarilla, calzado de seguridad, entre otros)| [] | [ | [ | [1
utilizandose a lo largo de todo el proceso de trabajo.
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4: Realizar la union de la pieza de recambio a la estructura para su
restitucion mediante remachado y pegado cumpliendo las normas de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1 2

3

4

4.2: Preparar las superficies a unir segun las indicaciones del fabricante,
taladrando y esmerilando (aluminio con abrasivo de silicato o cepillo de
alambre de cromo niquel; acero con lija o cepillo acero inoxidable) y
limpiandolas con disolvente.

4.3: Preparar el adhesivo siguiendo las indicaciones del fabricante
(precalentamiento y reactivacion) aplicandolo, con espatula o pistola, de forma
homogénea y con el espesor indicado por el fabricante.

4.4: Posicionar las superficies a unir asegurando su contacto e inmovilizando
el conjunto con los dispositivos de presion (presillas, mordazas, ventosas,
entre otros) establecidos por el fabricante.

4.5: Aplicar los remaches seleccionados (ciegos, autoperforantes, entre otros)
comprobando que son los indicados por el fabricante para la unién especifica
que se realiza y verificando su aplicacion mediante inspeccion visual.

4.6: Aplicar el sellador en las costuras de las piezas unidas si fuera necesario.

4.7: Comprobar el encuadramiento de la pieza sustituida con las piezas
adyacentes, manteniéndose las medidas y tolerancias definidas por el
fabricante.

4.8: Realizar las operaciones de mantenimiento basico de las instalaciones,
los equipos y las herramientas de trabajo utilizadas siguiendo las
especificaciones técnicas, preservando su funcionalidad.

4.9: Almacenar los residuos cumpliendo las especificaciones de la normativa
ambiental aplicable.
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