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PERFIL PROFISSIONAL

Cédigo | MAV004_3 | Denominagao Bate-Chapa
Nivel | 3 Familia MAV
Profissional
COMPETENCIA Proceder a reparagéo, total ou parcial, das carrogarias e chassis de veiculos,
GERAL utilizando técnicas especificas, em conformidade com as instrugdes técnicas
do fabricante e as normas de SHST e de protecdo ambiental.
Denominagao
1 | Avaliar e diagnosticar danos na carrogaria. UC483_3
UNIDADES DE
- uC484 3
COMPETENCIA 2 | Realizar a reparagao da carrogaria. -
3 | Realizar operagbes de preparacao de superficies. UC485_3
Ambito profissional:
Desenvolve a sua atividade profissional como técnico de bate chapa e pintor
em médias e pequenas empresas, concessionarias de marcas
automobilisticas, oficinas multimarca do setor de manuteng¢ao de veiculos ou
também em oficina auténoma.
Sectores:
Este perfil profissional situa-se principalmente no setor de manutencdo de
AMBIENTE veiculos ligeiros e pesados nas areas de reparagao de carrogarias e pintura,
PROFISSIONAL de modo transversal em construgdo e reparagdo de reboques e
semirreboques, autocarros e maquinas automotoras nas areas de carrogaria
e de pintura.
Ocupacoes e postos de trabalho relacionados:
CNP 2010:
e 7213.1 - Bate chapas e pintura de veiculos automoveis.
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UC483_3 ‘ Avaliar e diagnosticar danos na carrocgaria
Nivel 3

Elementos de Competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD

EC 1: Preparar o ambiente de trabalho, cumprindo as normas de SHST e de prote¢cao ambiental.

CD1.1.

cDh1.2.
CD1.3.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas
a realizar.

As zonas de risco sdo identificadas, delimitadas e sinalizadas, garantindo a seguranca.

Os procedimentos de primeiros socorros sdo aplicados, em conformidade com os
cenarios de emergéncia.

EC 2: Realizar inspe¢ao visual e identificar danos, cumprindo as instrugoes técnicas do fabricante
e as normas de SHST e de protegdao ambiental.

CD 2.1.

CD2.2.
CD23.
CD24.

CD 25.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas
a realizar.

Os danos visiveis na carrogaria sio identificados e registados sistematicamente.
A extensao dos danos é avaliada visualmente em todas as areas afetadas.

Os danos secundarios e indiretos sao identificados e registados para inclusdo no plano
de reparacgéo.

O registo fotografico dos danos € realizado de modo completo e organizado,
documentando todas as areas afetadas.

EC 3: Efetuar medicdes e verificar deformag¢ées estruturais, de acordo com as especificagées do
fabricante, cumprindo as normas de SHST e de proteciao ambiental.

CD 3.1.

CD3.2.

CD3.3.

CD 34.

CD 3.5.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas
a realizar.

A verificacdo da integridade estrutural do veiculo é realizada, utilizando equipamento de
medig¢ao universal.

As medig¢des obtidas sdo comparadas com as especificagdes dimensionais do fabricante,
para avaliar o estado da estrutura.

As deformagdes e os desalinhamentos estruturais sao identificados e quantificados com
precisao.

Os pontos de referéncia estruturais sédo localizados e verificados, conforme os dados
técnicos do veiculo.

EC 4: Determinar métodos de reparagao e elaborar orgamento, considerando as recomendacodes
do fabricante, cumprindo as normas de SHST e de prote¢do ambiental.

CD4.1.

CD4.2.

CD4.3.
CD4.4.
CD4.5.

Os componentes a substituir sdo identificados e especificados com referéncia as pegas
originais ou equivalentes.

As areas passiveis de reparagdo sao determinadas, segundo critérios técnicos
estabelecidos.

Os tempos de reparacgao sao estimados com base nas tabelas de referéncia do fabricante.
O orcamento detalhado ¢é elaborado, incluindo mao-de-obra e materiais necessarios.

As recomendacgdes do fabricante sdo consideradas na definicdo dos métodos e da
sequéncia de reparagao.
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Contexto Profissional

Meios de produgao

Equipamento de medigéo (sistema de medi¢do universal, réguas de medi¢cdo, compassos, medidores de
espessura de tinta); Documentacao técnica do veiculo (fichas dimensionais, manuais do fabricante);
Equipamento de diagndstico eletrénico; Equipamento fotografico (cAmara fotografica, telemdvel com
camara); Fichas de avaliacdo de danos e modelos de orgamento; EPI (luvas, 6éculos de protecao, calgado
de seguranga).

Produtos e resultados:

Relatério de avaliagdo de danos devidamente preenchido; Identificagdo de danos estruturais e nao
estruturais; Registo fotografico completo e organizado dos danos; Plano de reparagao definido com sequéncia
de operacées; Lista de componentes a substituir ou a reparar. Orgamento detalhado com mao-de-obra e
materiais.

Informacgéo utilizada ou gerada:

Fichas técnicas e manuais de reparagao do veiculo; Esquemas dimensionais e cotas de referéncia estrutural;
Tabelas de tempos de reparagao; Catalogos de pecas e listas de pregos; Normas de qualidade aplicaveis a
reparagao automovel; Relatérios de avaliagao e registos fotograficos; Normas de SHST e protegao ambiental.
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UC484 3 ‘ Realizar a reparagao da carrocaria
Nivel 3

Elementos de Competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD

EC 1: Preparar o veiculo e o ambiente de trabalho para a reparagao da carrogaria, seguindo as
recomendacgodes do fabricante, cumprindo as normas de SHST e de prote¢cao ambiental.

CD1.1.

cD1.2.
CD13.

CD1.4.

CD 1.5.

CD 1.6.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

O veiculo é posicionado de modo seguro e acessivel, para a realizagao dos trabalhos.

A bateria é desconectada, seguindo os procedimentos de seguranga estabelecidos pelo
fabricante.

Os sistemas de airbag sao desativados, conforme os procedimentos especificos definidos
pelo fabricante.

As protegdes sao colocadas, para evitar danos nas areas adjacentes durante as operagdes
de reparagao.

As zonas de risco sdo identificadas, delimitadas e sinalizadas, garantindo a seguranca.

EC 2: Realizar a desmontagem de elementos da carrogaria, seguindo as recomendagdes do
fabricante, cumprindo as normas de SHST e de protegdo ambiental

CD241.

CcD2.2.

CD23.

CD24.

CD 25.
CD 2.6.

CD2.7.

CD2a3.

Os EPI séo selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

Os produtos, materiais, ferramentas e equipamentos séo selecionados e preparados, de
acordo com as instrugdes recebidas e/ou ordens de servigo.

As pecas desmontaveis da carrogaria sado identificadas, consultando os manuais e
catalogos do fabricante.

As fixagdes e os elementos de unido sdo removidos sem causar danos adicionais as
estruturas adjacentes.

Os conetores elétricos sao desligados e identificados, para facilitar a montagem.

Os componentes sdo organizados de modo sistemético na area de trabalho, facilitando a
montagem posterior.

Os registos fotograficos do processo de desmontagem sdo realizados sempre que
necessario para referéncia futura.

Os residuos gerados sao tratados, verificando o seu estado e procedendo ao seu descarte,
de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.

EC 3: Reparar elementos da carrogaria por deformacio, utilizando técnicas especificas, em
conformidade com as instrugdes técnicas do fabricante e as normas de SHST e de protecao

ambiental.

CD 3.1. Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

CD 3.2. As ferramentas e os equipamentos séo selecionados, de acordo com as tarefas a realizar.

CD3.3. O veiculo é fixado na bancada de endireitamento, conforme os procedimentos de
seguranca estabelecidos.

CD3.4. O tipo e a extensdo da deformacao sdo analisados detalhadamente antes do inicio dos
trabalhos de reparacéao.

CD 3.5. A sequéncia de reparagao é planeada, considerando as tensdes do material e a distribuigdo
das deformagdes.

CD 3.6. As técnicas de reparagao sao selecionadas em fungéo do tipo e da gravidade do dano
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CD3..

CD 3.9.

CD 3.10.

CD 3.11.
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CD3.13.
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identificado.

O alisamento da superficie metalica é realizado, aplicando a técnica de aquecimento
controlado e martelamento de modo progressivo, do centro para as extremidades, quando
necessario, para facilitar a conformacdo do material sem comprometer as suas
propriedades.

Os abaulamentos sem acesso por tras sao puxados, utilizando ventosas ou sistema de
reparagao de amolgadelas sem pintura.

Os pontos de ancoragem e de tragdo sao identificados, conforme as especificagdes
técnicas e a natureza da deformacéo.

A forca de tragao é aplicada gradualmente e de modo controlado, evitando deformagdes
adicionais.

As medigbes dimensionais sao realizadas durante o processo de endireitamento para
controlo continuo.

Os contra-apoios sao utilizados, para controlar e limitar as deformagdes secundarias
durante o endireitamento.

A qualidade da superficie é verificada continuamente durante o processo de alisamento
para controlo do resultado.

Substituir elementos fixos e amoviveis da carrogaria, seguindo as recomendagdes do
fabricante, cumprindo as normas de SHST e de prote¢cdao ambiental.

CD 4.1.

CD4.2.

CD43.

CD4.4.

CD 45.

CD 4.6.

CD4.7.

CD4.3.

CD 4.9.

CD 4.10.

CD 4.11.

CD 4.12.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

Os elementos a substituir sdo identificados e especificados, conforme o orgamento
aprovado e o plano de reparagao.

As pecgas de substituicdo s&o verificadas quanto a conformidade, compatibilidade e
qualidade antes da aplicagao.

Os pontos de corte e de unido sdo marcados, conforme as especificagdes técnicas do
fabricante.

As protecbes sdo aplicadas nas areas adjacentes, para evitar danos durante as operagdes
de substituigao.

A técnica de corte é selecionada, conforme o tipo de material, a espessura e as
especificagdes do fabricante.

As operagbes de corte sdo executadas com precisdo nos pontos previamente marcados,
respeitando as linhas de corte definidas.

As superficies de unido sao preparadas e limpas, garantindo as condi¢des para a etapa
seguinte.

Os novos elementos sao posicionados, utilizando os dispositivos de fixagdo temporaria,
para garantir o posicionamento durante a verificagao.

Os alinhamentos e as medi¢des dimensionais sao verificados e corrigidos antes da fixagao
definitiva, conforme as especificagdes técnicas antes da soldadura.

As protecgbes anticorrosivas, os vedantes e os mastiques sao aplicados nas unides, para
assegurar a protegdo e a estanquidade da superficie.

Os residuos gerados sao tratados, verificando o seu estado e procedendo ao seu descarte,
de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.

Realizar operagoes de soldadura e unido de elementos, seguindo as recomendagées do
fabricante, cumprindo as normas de SHST e prote¢cao ambiental

CD5.1.

CD5.2.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

O processo de soldadura é selecionado, conforme o tipo de material, a espessura e as
especificagbes do fabricante, assegurando a compatibilidade técnica entre o processo
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CD5.3.

CD54.

CD5.5.

CD 5.6.

CD5.7.

CD5.8.

CD5.9.

CD 5.10.

CD 5.11.
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escolhido e os materiais a unir, e garantindo a qualidade da ligagao.

Os equipamentos de soldadura oxiacetilénica s&do preparados e regulados em
conformidade com os procedimentos de soldagem e as normas de SHST, assegurando a
segurancga das operacgdes e as condigbes técnicas necessarias a obtencdo de soldaduras
de qualidade.

Os materiais de enchimento e o material desoxidante sdo selecionados para a soldadura,
de acordo com o material de base e a sua espessura, garantindo a compatibilidade
metalurgica e a resisténcia mecanica da junta soldada.

As pressbes dos gases acetileno e oxigénio sédo reguladas para se obter um dardo de
soldadura, de acordo com os elementos a serem unidos, a sua posi¢ao e a sua espessura,
assegurando a fusdo dos materiais e a qualidade da soldadura.

Os equipamentos de soldadura elétrica sao preparados e regulados, em conformidade com
os procedimentos de soldagem e as normas de SHST, garantindo a seguranga do operador
e as condigoes técnicas necessarias a obtengao de soldaduras de qualidade.

Os valores das variaveis operacionais e os elétrodos sao selecionados, de acordo com os
materiais de base a serem soldados, a posigdo de soldagem e a espessura, assegurando
a penetracao, fusdo e acabamento da soldadura.

As soldaduras sao realizadas com preparagao prévia das arestas, limpeza das superficies
e respetiva fixagdo, proporcionando a rigidez necessaria para os elementos a unir,
garantindo unides com a resisténcia mecanica e o acabamento superficial especificados.

A sequéncia de soldadura é seguida para minimizar as deformacgbes térmicas nos
elementos adjacentes, preservando a geometria da carrogaria e assegurando a
conformidade dimensional das estruturas reparadas.

Os defeitos aparentes nas juntas soldadas sao identificados e as soldaduras sao
repassadas, obtendo a qualidade de superficie e a integridade estrutural desejadas.

As protegdes anticorrosivas, os vedantes e as mastiques s&o aplicadas nas unibes
soldadas, assegurando a protegdo contra a corrosdo e a estanqueidade da superficie
reparada.

Realizar a montagem de componentes e os ajustes finais da carrocaria, seguindo as
recomendagoes do fabricante, cumprindo as normas de SHST e de prote¢cao ambiental.

CD6.1.

CD6.2.

CD6.3.

CD 6.4.
CD 6.5.

CD 6.6.
CD6.7.
CD6.8.
CD 6.9.

CD 6.10.
CD 6.11.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

Os produtos, materiais, ferramentas e equipamentos sédo selecionados e preparados, de
acordo com as instrugdes recebidas e/ou ordens de servigo.

A sequéncia de montagem é seguida de modo inverso a desmontagem ou conforme
especificado pelo fabricante.

As fixagdes sao apertadas com os binarios especificados pelo fabricante.

Os ajustes de folgas e alinhamentos sao realizados, conforme as especificagbes técnicas
do fabricante.

Os conetores elétricos sao ligados e testados, conforme as especificacées do fabricante.
A funcionalidade dos componentes montados € verificada apds a conclusdo da montagem.
A planaridade e a auséncia de ondulagbes sédo confirmadas por inspegao visual e tatil.

As dimensbes da estrutura reparada e as tolerdncias dimensionais especificadas pelo
fabricante sao respeitadas e verificadas com o equipamento de medicao definido.

As superficies reparadas séo preparadas para as operac¢des de acabamento seguintes.

Os residuos gerados sao tratados, verificando o seu estado e procedendo ao seu descarte,
de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.
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Contexto Profissional

Meios de produgao

Ferramentas manuais (chaves, alicates, extratores) e pneumaticas; Equipamento de corte (corte por plasma,
serras de sabre, rebarbadora angular, tesouras pneumaticas); Dispositivos de elevagao (macacos hidraulicos,
elevadores de garagem); Bancada de endireitamento de carrogaria (Sistemas de tragéo hidraulica e electro-
hidraulica); Martelos de bate-chapa de diversos tipos e tamanhos; Tases (bigornas de méao) de diversas
formas; Equipamento de soldadura por pontos, MIG/IMAG e brasagem MIG; Equipamento de aquecimento
controlado (macarico, indutores de alta frequéncia); Ventosas e sistemas de puxagem por cola; Ferramentas
de acesso por tras e ferramentas de gancho; Lixadeiras orbitais, roto-orbitais e esmeriladeiras; Sistemas de
medicdo e alinhamento dimensional (réguas, compassos, sistema universal);Ferramentas de unido mecanica
(rebitadoras, parafusadoras); Dispositivos de fixagdo temporaria (grampos, pingas, pontos de fixagao);
Equipamento de protegéo para soldadura (mascara de soldar, luvas, avental de couro);Extrator de fumos de
soldadura; Equipamento de aplicagdo de produtos anticorrosivos e vedantes; Recipientes e tabuleiros para
organizagao e armazenamento de componentes; Etiquetas de identificagdo e marcadores; EPI (luvas, 6culos
de protec¢éo, calgcado de seguranga).

Produtos e Resultados

Elementos desmontados sem danos adicionais; Componentes organizados, identificados e separados por
categoria; Areas de trabalho preparadas para operacdes de reparacdo; Elementos da carrocaria reparados
dentro das tolerancias dimensionais especificadas; Superficies alisadas e preparadas para as operagdes de
acabamento; Estrutura restaurada as dimensoes originais do fabricante; Auséncia de tensdes residuais e
deformagbes secundarias; Elementos substituidos conforme as especificagbes do fabricante; Soldaduras
executadas com qualidade e conformidade técnica; Alinhamentos e cotas dimensionais verificados e
aprovados; Protegdes anticorrosivas e vedantes aplicados; Acabamentos superficiais prontos para as
operagdes de pintura; Componentes montados de acordo com as especificagdes; Verificagao de fixagbes e
ajustes finalizada;

Informacgéao Utilizada ou Gerada

Manuais de desmontagem, montagem e reparacgao estrutural do fabricante; Especificagdes de binarios de
aperto; Fichas técnicas e procedimentos de reparagao do fabricante; Especificagcdes dimensionais e cotas de
referéncia estrutural; Especificagcdes e procedimentos de soldadura; Fichas técnicas de materiais e produtos
anticorrosivos; Normas de qualidade aplicaveis a reparacao automével; Procedimentos de seguranca para
trabalhos de soldadura; Instru¢des de trabalho e fichas de procedimento; Registos fotograficos das operagbes
realizadas; Tabelas de tempos de reparagéo; Normas de SHST e protegdo ambiental aplicaveis.
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UC485 3 ‘ Realizar operagoes de preparagao de superficies
Nivel 3

Elementos de Competéncia (EC) e Critérios de Desempenho (CD

EC1: Preparar o ambiente de trabalho, cumprindo as normas de SHST e prote¢cao ambiental.

CD1.1.

CcD1.2.

CD13.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

As zonas de risco s&o identificadas, delimitadas e devidamente sinalizadas, garantindo a
seguranga.

Os primeiros socorros sao prestados, seguindo o protocolo estabelecido pela empresa,
notificando os servigos de emergéncia e seguindo as instru¢des do responsavel.

EC2: Efetuar o alisamento da superficie para obter a qualidade desejada, aplicando técnicas
especificas, cumprindo as instrugdes técnicas e as normas de SHST e protegdao ambiental.

CD 2.1.

Ch22.

CD23.
CD24.

CD 25.

CD 2.6.

CD27.

CD 2.

CD 2.9.

CD 2.10.

Os EPI sao selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

A superficie é verificada, efetuando a inspecgéo visual e tatil, para garantir a qualidade
desejada.

O tipo de superficie (metal, plastico, composto) é identificado, para a selegéo de produtos.

Os danos estruturais sao diferenciados dos danos superficiais, determinando o tratamento
a realizar.

Os produtos, equipamentos e ferramentas sédo selecionados, de acordo com as tarefas a
realizar.

A limpeza e desengorduramento sdo efetuados com produtos compativeis para cada
superficie.
A lixagem é realizada com sequéncia progressiva de abrasivos especificos para cada
superficie.
Os promotores de aderéncia sdo aplicados, quando necessario, especialmente em
plasticos.

Os primarios e os produtos especificos sdo aplicados, conforme especificagdes técnicas do
fabricante.

Os residuos sao tratados, verificando o seu estado e procedendo ao seu descarte, de
acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.

EC3: Realizar a protecdo de componentes nao pintaveis, cumprindo as instrucdes técnicas e as
normas de SHST e protegdo ambiental.

CD 3.1.

CD3.2.

CD3.3.

CD 3.4.

CD 3.5.
CD 3.6.

CD3.7.

Os EPI séo selecionados e utilizados durante todo o processo, de acordo com as tarefas a
realizar.

Os componentes (vidros, borrachas, cromados, éticas, etc.) que ndo devem ser pintados
sdo identificados e protegidos, utilizando materiais especificos.

As areas de transigcao sao delimitadas com fitas de mascaramento, evitando sobreposigéo
respingos ou infiltragdo de produtos.

A aderéncia e eficacia das protegdes sao verificadas, evitando sobreposigdo respingos ou
infiltragdo de produtos.

As superficies sensiveis sdo limpas e preparadas antes da aplicagdo das protegdes.

As areas de dificil acesso ou protegao (logotipo, molduras, entre outros) sdo protegidas
com fita de moldagem ou fluido de mascaramento.

Os residuos sdo armazenados em conformidade com as normas de protecao ambiental
aplicaveis.
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Contexto Profissional
Meios de produgao
Lixadeiras elétricas (orbital, roto-orbital, de cinta); Pistolas de jato e de areia;

Compressores de ar; Equipamentos de protecéo individual (EPI); Espatulas, escovas, lixas de diferentes
tamanhos; Escovas manuais (ago, nylon, cerdas); Martelos, trincas, pincéis, entre outros; Produtos de limpeza
e desengordurantes; Decapantes quimicos, massas, betumes; Produtos anticorrosivos, antioxidantes,
decapantes, Solventes; materiais de mascaramento (fitas, plasticos, cartdes); Produtos de protegdo de
superficies; Superficies limpas e desengorduradas, lixadas e niveladas;

Produtos e resultados

Posto de trabalho organizado e seguro; Elementos desmontados sem danos adicionais; Componentes
organizados, identificados e separados por categoria; Areas de trabalho preparadas para operagdes de
reparacao; Elementos da carrogaria reparados dentro das tolerancias dimensionais especificadas;
Superficies alisadas e preparadas para as operagdes de acabamento; Estrutura restaurada as dimensoes
originais do fabricante; Auséncia de tensdes residuais e deformagbes secundarias; Elementos substituidos
conforme as especificagbes do fabricante; Soldaduras executadas com qualidade e conformidade técnica;
Alinhamentos e cotas dimensionais verificados e aprovados; Prote¢des anticorrosivas e vedantes aplicados;
Acabamentos superficiais prontos para as operagdes de pintura; Componentes montados de acordo com as
especificacoes; Verificagdo de fixagbes e ajustes finalizada.

Informagdes utilizadas ou geradas

Fichas técnicas de produtos de preparagao; Instru¢des de seguranga e higiene no trabalho; Requisitos
ambientais (ventilagcdo, temperatura); Listas de materiais e equipamentos necessarios; Medi¢cbes de
rugosidade e aderéncia; Registos de consumo de materiais de preparacao; Relatérios de residuos gerados
e descartados; Checklists de organizagdo do posto de trabalho; Normas de SHST e protecdo ambiental
aplicaveis.



Qualificagao Profissional MAV004_3
Bate-Chapa

PROGRAMA FORMATIVO ASSOCIADO AO PERFIL PROFISSIONAL

MAV004_3

BATE-CHAPA



Qualificagéo Profissional MAV004_3
Bate-Chapa

PROGRAMA FORMATIVO DA QUALIFICAGAO PROFISSIONAL

Codigo: MAV004 3 Denominagao Bate-Chapa
Nivel: 3 Familia Profissional | MAV
Duragao indicativa 860 Horas
N.° ‘ Denominagao Cédigo
Unidades de 1 Avaliar e diagnosticar danos na carrogaria uC483 3
Competéncia 2 Realizar a reparagao da carrogaria UC484 3
3 Realizar operacdes de preparagao de superficies uC485 3

UNIDADES FORMATIVAS (UF) TRANSVERSAIS

Denominagao Duracao Cddigo

Saude, Higiene e Seguranca no Trabalho e Protegao
Ambiental aplicado a MAV 30 horas UF524

MODULO FORMATIVO (MF)

N.° Denominagao_MF Codigo MF

1 Danos em Carrogaria (150 horas) MF483_3

2 Reparagao de Carrogaria e Técnicas de Soldadura (200 horas) MF484 3

3 Preparagao de Superficies (120 horas) MF485_3
MT_MAV004 Modulo Formativo em Contexto Real de Trabalho (360 horas)
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UNIDADES FORMATIVAS TRANSVERSAIS

UF524: SHST - Saude, Higiene e Seguranga no Trabalho e Prote¢cdo Ambiental Aplicado a MAV

Duragao: 30 horas

Resultados de Aprendizagem (RA) e Critérios de Avaliagao (CA

RA1. Identificar o quadro legal e normativo que regula a seguranga, higiene e saude no trabalho
na manutencio de veiculos em Cabo Verde, reconhecendo os direitos e deveres dos traba-
Ihadores e das entidades empregadoras.

CA1.1. Identificar os principais diplomas legais que regulam a seguranc¢a e saude no trabalho na
mecatronica automoével em Cabo Verde, indicando o seu ambito de aplicagao.

CA1.2. Descrever os direitos fundamentais do trabalhador em matéria de SHST, nomeadamente o
direito a informacao, a formacgao, a recusa de trabalho em condi¢des de perigo grave e a
participacdo na organizacao da seguranca em oficina.

CA1.3. Identificar as obrigagdes do trabalhador em matéria de SHST, incluindo a utilizagao dos
EPI, a comunicacgao imediata de situagdes de perigo e a participagdo nos planos de segu-
ranga e emergéncia

CA 1.4. Reconhecer o papel e as responsabilidades dos intervenientes na oficina (responsavel, en-
carregado e trabalhador) na gestdo da seguranga e saude no trabalho.

CA1.5. Descrever as consequéncias juridicas, sociais e econdémicas dos acidentes de trabalho e
das doengas profissionais, reconhecendo a importéncia da prevengdo como abordagem
prioritaria.

RA2. Avaliar os principais riscos profissionais presentes nos trabalhos em oficina automovel,
aplicando a metodologia de avaliagao de riscos para propor medidas preventivas adequa-
das.

CA 2.1. Identificar os principais riscos profissionais nos trabalhos (risco de corte, tendinites e dis-
turbios musculo esqueléticos, projegao de particulas, incéndio/explosao, ruido, vibragdes),
descrevendo as suas causas e consequéncias provaveis.

CA2.2. Descrever a metodologia basica de identificagdo e avaliagdo de riscos (identificagdo do
perigo, determinagédo da probabilidade e da gravidade das consequéncias), classificando
os riscos por ordem de prioridade de intervengéo.

CA 2.3. Distinguir os trés niveis de medidas preventivas — eliminagdo do perigo, protegao coletiva
(EPC) e protecao individual (EPI) — descrevendo a hierarquia de aplicagdo e as razdes
que a fundamentam.

CA 2.4. Identificar os riscos especificos, grave e iminente em oficina (Cortes e laceracbes causados
por superficies afiadas, esmagamentos, exposicéo a solventes, choques elétricos e postu-
ras forgcadas), descrevendo os procedimentos de comunicacao imediata ao responsavel e
de paragem dos trabalhos quando necessario.

CA 2.5. Numa situagao pratica de Avaliagao de riscos profissionais nos trabalhos em oficinas auto-
movel:

— Identificar os riscos especificos de cada fase dos trabalhos da mecatrbnica auto-
movel (avaliagdo de danos, reparagao por deformagéao, substituicao de elementos,
erros de torque, posturas) e associa-los as medidas preventivas, técnicas e orga-
nizativas mais adequadas.

— Estimar a probabilidade e a gravidade das consequéncias de cada perigo identifi-
cado.

— Classificar cada risco na matriz de risco e ordena-los por prioridade de interven-
Géo.

— Propor as medidas preventivas pela hierarquia definida: eliminagéo do perigo, pro-
tecao coletiva e protecgao individual.

— Preencher a ficha de avaliagao de riscos com as medidas propostas e os prazos
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de execugao.

RA3. Selecionar e utilizar corretamente os equipamentos de proteg¢ido coletiva e individual ade-
quados aos riscos dos trabalhos em oficina automovel, verificando o seu estado e cum-
prindo as condi¢ées de uso.

CA3.1.

CA3.2
CA33.

CA34.

CA3.5.

CA 3.6.

CA3.T.

vado.

CA 4.

CA4.2.

CA43.

CA44.

CA45.

CA 4.6.

Identificar os principais equipamentos de protecao coletiva (EPC) e individuais (EPI) utili-
zados na oficina de manutengéo de veiculos.
Descrever a fungao de cada um e as condi¢des de utilizagao.
Explicar o estado de conservacgéo, a data de validade e as condi¢des de utilizagdo dos EPI
antes de os colocar, identificando os sinais de degradacdo que implicam a substituicao
imediata.
Descrever as condigdes de armazenamento, limpeza e manutencdo dos EPI, reconhe-
cendo que a sua degradagao compromete o nivel de protecéo.
Selecionar os EPIl adequados aos riscos presentes em cada tarefa da mecanica automovel,
justificando a escolha com base no tipo de perigo identificado.
Colocar e utilizar corretamente os EPI obrigatérios, demonstrando a técnica de colocagao
adequada a cada equipamento.
Numa situacao pratica de selegao e utilizagdo dos equipamentos de protegao coletiva e
individual:

- ldentificar os riscos da tarefa atribuida e verificar o funcionamento dos equipamentos

de protecgao coletiva da zona.

- Selecionar os EPI adequados aos riscos identificados, justificando cada escolha.

- Verificar o estado de conservagéo e a validade dos EPI antes da colocacéo, rejeitando
0s que apresentem sinais de degradacgéo.

- Colocar e ajustar os EPI pela sequéncia correta, comprovando a estanquidade da
protegao respiratoria.

- Retirar, limpar e armazenar os EPI| ap6s a utilizagdo, de acordo com as instrugbes do
fabricante.

. Aplicar as medidas de prevencao especificas para os trabalhos em situagoes de risco ele-

Descrever as regras de seguranga para trabalhos de troca e armazenamento de Air bag,
verificacdo dos equipamentos, preparacao da zona de trabalho, controlo de fontes de igni-
¢ao e de materiais inflamaveis, e os procedimentos em caso de incéndio.

Identificar os riscos associados a exposi¢do a gases de escape a agentes quimicos (sol-
ventes, acidos, entre outros) e descrever as medidas de controlo e prote¢gao adequadas.

Descrever as regras, procedimentos de evacuagado e emergéncia conforme o plano esta-
belecido.

Identificar e controlar as fontes potenciais de incéndio na oficina e descrever as medidas
de controlo e protecdo adequadas.

Descrever as regras de seguranga para transporte e armazenamento de combustiveis, lu-
brificantes e produtos inflamaveis conforme o plano estabelecido.

Numa situacao pratica de preparagao de um trabalho de risco elevado em oficina:

- Identificar os riscos especificos do trabalho a executar, consultando as fichas técnicas
e de seguranga dos produtos a utilizar.

- Verificar as condigbes de ventilagao e de extragdo da zona de trabalho e o estado dos
respetivos filtros.

- Delimitar a zona de trabalho e remover ou proteger os materiais inflamaveis presentes
nas imediagdes.

- Confirmar a auséncia de fontes de ignigdo e a disponibilidade e validade dos meios
de combate a incéndio.

- Executar o trabalho cumprindo as regras de seguranga definidas e comunicar de ime-
diato ao responsavel as situagdes que impegam o seu inicio.
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Organizar e manter um posto de trabalho seguro e ambientalmente responsavel, aplicando
as regras de ordem, limpeza, sinalizagao e gestao de residuos perigosos.

CA5.1. Identificar a sinalizagdo de seguranga obrigatdria em oficina (proibi¢ao de fumar, aviso de
risco elétrico, obrigagdo de uso de EPI, aviso de materiais inflamaveis), associando cada
tipo de sinalizagdo ao perigo correspondente.

CA5.2. Classificar os principais residuos perigosos produzidos em oficina (6leos usados, trapos
contaminados, embalagens de solventes, fluido hidraulico, massas lubrificantes, pecas em
fim de vida) e descrever as regras de segregacido, armazenamento temporario e encami-
nhamento para destino autorizado.

CA5.3. Reconhecer os impactos ambientais das atividades da mecanica (emissdo de gases con-
taminantes das viaturas, residuos perigosos) e identificar as boas praticas de prevengéo e
minimizagao aplicaveis no posto de trabalho.

CA 5.4. Numa situagao pratica de organizacao do posto de trabalho e de gestdo dos residuos:

- Organizar o posto de trabalho, delimitando as zonas de risco e mantendo as vias de
circulagao desimpedidas.

- Verificar a sinalizagdo de seguranga obrigatéria da zona e repor a que se encontre
em falta ou degradada.

- Arrumar as ferramentas e os equipamentos nos locais definidos, deixando o posto em
condigdes de utilizagao.

- Separar os residuos produzidos (6leos usados, trapos contaminados, combustivel
contaminado, catalisadores e filtros de particulas danificados ou substituidos, entre
outros) e deposita-los nos contentores adequados.

- Verificar as condigbes de armazenamento temporario dos produtos inflamaveis e re-
gistar os residuos encaminhados para destino autorizado.

Aplicar os procedimentos de atuagdao em caso de acidente de trabalho, situagcao de emer-
géncia ou incéndio na oficina, demonstrando a capacidade de agir de forma calma, rapida e
eficaz.

CA6.1. Descrever os procedimentos de atuagdo imediata em caso de acidente de trabalho em ofi-
cina, incluindo a comunicagao ao responsavel, a protegao da vitima, a chamada de socorro
e a preservagao das condi¢gdes da cena do acidente.

CA6.2. Aplicar os principios basicos de primeiros socorros em contexto de oficina, controlo de he-
morragias, abordagem a vitimas de queimaduras, choque elétrico ou contacto com produ-
tos quimicos até a chegada dos meios de socorro.

CA 6.3. Identificar os meios de combate a incéndio disponiveis em oficina (extintores de CO, e de
pd quimico, sistemas automaticos de detegdo e supressao), selecionar o tipo adequado a
cada classe de fogo e demonstrar a técnica correta de utilizagéo.

CA6.4. Descrever o plano de emergéncia de uma oficina, identificando as vias de evacuagéo, os
pontos de encontro, os responsaveis pela coordenacdo da emergéncia e os meios de co-
municagao disponiveis.

CA 6.5. Participar em simulacros de emergéncia em contexto formativo, demonstrando conheci-
mento das rotas de evacuagao e dos procedimentos de comunicagdo com os servigos de
emergéncia.

CA 6.6. Numa situagao pratica simulada de acidente e de principio de incéndio em oficina:

- PROTEGER — garantir a seguranga propria e da zona, cortando a fonte de energia
e isolando a area afetada.

- ALTERAR — dar o alarme e comunicar a ocorréncia aos servigos de emergéncia,
indicando o local e o tipo de acidente.

- SOCORRER — prestar os primeiros socorros adequados a situagao simulada (quei-
madura por soldadura, hemorragia ou choque elétrico) até a chegada dos meios de
SOCOITO.

- Combater o foco de incéndio com o extintor adequado a classe de fogo, sem se expor



Qualificagéo Profissional MAV004_3
Bate-Chapa

arisco.

- Evacuar pela rota definida no plano de emergéncia e concentrar-se no ponto de en-
contro estabelecido.

1.

Legislagado nacional aplicavel 8 SHST em Cabo Verde

1.1. Enquadramento constitucional do direito a seguranga e saude no trabalho

1.2. Principais diplomas legais: Lei Geral do Trabalho e regulamentagéo especifica de SHST

1.3. Legislagdo aplicavel as oficinas de manuteng¢ao de veiculos: deveres do empregador e traba-
Ihador

1.4. Regime de responsabilidade em caso de acidente de trabalho e doenca profissional

Intervenientes na seguranga em oficina e suas responsabilidades

2.1. Responsavel de oficina, encarregado e trabalhador: papel na prevengao quotidiana

2.2. Trabalhador: direitos (informagéo, recusa, participacéo) e obrigagdes

2.3. Custos sociais e econémicos dos acidentes de trabalho: diretos e indiretos

2.4. Principais riscos na manutengéo dos veiculos

2.5. Exposigéo a vapores de solventes e compostos orgéanicos volateis (COV): riscos e medidas
2.6. Risco de incéndio e explosdo em locais de trabalho da mecénica de ligeiros.

2.7. Exposi¢éo a ruido do funcionamento do motor na fase de testes técnicos.

2.8. Riscos ergondmicos: posturas forgadas e movimentagdo manual

2.9. Riscos quimicos: isocianatos, epdxis, metais pesados em sistemas antipoluitivo.
Metodologia basica de avaliagao de riscos

3.1. Etapas: identificagdo dos perigos, estimativa da probabilidade e da gravidade

3.2. Matriz de risco: classificagéo e priorizagdo de medidas preventivas

3.3. Hierarquia das medidas de prevencéo: eliminagao, substituicdo, protegao coletiva e individual
Protecao coletiva em oficina

4.1. Sistemas de ventilagdo e extragdo de vapores: requisitos e verificacao

4.2. Detecédo de gases e vapores inflamaveis: equipamentos e alarmes

4.3. Meios de combate a incéndio: extintores, sprinklers e procedimentos
Equipamentos de protec¢ao individual (EPI) na manutencao e reparagao automovel

5.1. Protecao respiratéria: mascaras com cartuchos para vapores organicos e para particulas — se-
lecéo e verificagao.

5.2. Protec¢do das maos: luvas de nitrilo — tipos e sele¢do adequada.

5.3. Protegao ocular e facial: 6culos de protecao e viseiras.

5.4. Protecao auditiva: tampdes e abafadores de ruido.

5.5. Gestéo dos EPI: selegao, fornecimento, inspegao e substituicao

Agentes quimicos em oficina

6.1. Fichas de dados de seguranga (FDS/SDS): leitura e interpretagéo

6.2. Armazenamento de produtos inflamaveis: requisitos e boas praticas

6.3. Ferramentas elétricas e equipamentos em oficina

6.4. Inspecao antes da utilizagdo: chaves de impacto a bateria, rebarbadora, lixadeiras, politrizes e
multimetros digitais.

6.5. Prevencao de choques elétricos: ligacdes a terra e diferenciais

6.6. Regras de utilizagdo segura de ferramentas manuais e elétricos

Gestao de residuos perigosos em oficina

7.1. Classificagao dos residuos perigosos produzidos: 6leos usados, embalagens contaminadas, la-
tas, filtros

7.2. Segregagao na origem: contentores por tipo de residuo perigoso

7.3. Armazenamento temporario: requisitos legais e de seguranga

7.4. Encaminhamento para destino autorizado: guias de transporte e registos
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7.5. EmissGes de COV: regulamentacéao e boas préticas de redugéo
Organizagao e ordem em oficina

8.1. Principios de organizagao aplicados a oficina de mecéanica: organizagao, limpeza e estandardi-
zagao

8.2. Zonas de armazenamento de produtos inflamaveis: requisitos de seguranca

8.3. Sinalizagao obrigatéria: proibicao de fumar, aviso de produtos inflamaveis, obrigagéo de EPI

Plano de emergéncia em oficina

9.1. Elementos obrigatérios: organizagao, meios e procedimentos

9.2. Vias de evacuagao e pontos de encontro

9.3. Comunicagado com os servicos de emergéncia

9.4. Primeiros socorros: hemorragias, inalagéo de vapores e contacto quimico
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MODULOS FORMATIVOS (MF)

MF1: Danos em Carrocaria
Coédigo: MF483_3 Nivel: 3 Duragao Minima: 150 Horas

Associado a UC483_3: Avaliar e diagnosticar danos na carrogaria

Resultados de Aprendizagem (RA) e Critérios de Avaliacao (CA

RA1. Preparar o ambiente de trabalho e o veiculo para as operagdes de avaliagao de danos,
aplicando as normas de SHST e de protegdo ambiental.

CA1.1. Identificar os EPI obrigatérios (luvas, 6culos de protegéo, calgado de seguranga) conforme
as tarefas a realizar.

CA1.2. Identificar e delimitar as zonas de risco na area de avaliagdo, assegurando a segurancga
dos operadores e de terceiros.

CA1.3. Identificar o equipamento de medicao e de registo necessario para a avaliagdo de danos.

CA1.4. Descrever os procedimentos de primeiros socorros aplicaveis aos cenarios de emergéncia
da oficina, identificando os meios disponiveis e a sequéncia de comunicagao.

CA1.5. Numa situagao pratica de preparacao do ambiente de trabalho e do veiculo para a avaliagao
de danos:

— Selecionar e colocar os EPIl adequados as operagdes de avaliagéo a realizar (luvas,
6culos de protegao e calgado de segurancga).

— Delimitar e sinalizar a zona de avaliagdo, mantendo as vias de circulagdo
desimpedidas e assegurando a seguranga de terceiros.

— Posicionar e imobilizar o veiculo no local de avaliagao, garantindo o acesso a todas
as zonas de intervengao.

— Verificar as condi¢gbes de iluminac&o da zona de avaliagdo, assegurando a detegao
de danos superficiais pouco visiveis.

— Reunir e verificar o equipamento de medig&o, os meios de registo fotografico e a
documentagéao técnica do fabricante antes do inicio da inspecéo.

— Manter o posto de trabalho organizado e separar os residuos gerados, de acordo
com as normas de prote¢cdo ambiental em vigor.

— Identificar os meios de primeiros socorros disponiveis no posto de trabalho e
descrever a sequéncia de atuagao e de comunicagdo em caso de emergéncia.
RA2. Realizar a inspegao visual e o registo fotografico de danos em carrogaria, documentando
todas as areas afetadas de forma sistematica e completa.

CA2.1. Selecionar e utilizar os EP| adequados as operacdes de inspecdo e registo de danos,
durante todo o processo.

CA 2.2. Descrever ainspecao visual da carrogaria de forma sistematica, percorrendo todas as areas
do veiculo numa sequéncia logica e previamente definida.

CA 2.3. Identificar e registar todos os danos visiveis (amolgadelas, riscos, fraturas, deformagdes,
corroséo e danos em componentes), descrevendo a sua localizagéo, extensao e natureza.

CA 2.4. Identificar os danos secundarios e indiretos resultantes do impacto, verificando as areas
adjacentes e estruturalmente relacionadas com a zona de impacto principal.

CA 2.5. Descrever o registo fotografico completo e organizado dos danos, documentando todas as
areas afetadas sob diferentes angulos e condi¢des de iluminagéo.

CA 2.6. Descrever o preenchimento da ficha de avaliagdo de danos com todos os elementos
necessarios para o planeamento da reparacéo e a elaboragédo do orgamento.
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Numa situagao pratica de inspecao visual e registo fotografico de danos em carrocaria:

— Definir e seguir uma sequéncia sistematica de inspegao do veiculo, percorrendo
todas as areas sem omissoes.

— Realizar a inspegao visual e tatil de cada zona, com a iluminagao e os angulos de
observagdo adequados a detegcido de deformagdes pouco visiveis.

— Identificar e localizar todos os danos visiveis (amolgadelas, riscos, fraturas,
deformagdes, corrosdo e danos em componentes), descrevendo a sua extenséo e
natureza.

— Verificar as areas adjacentes e estruturalmente relacionadas com o ponto de
impacto, identificando os danos secundarios e indiretos.

— Executar o registo fotografico completo e organizado, documentando cada area
afetada sob diferentes angulos e condigdes de iluminagdo, com identificacdo do
veiculo.

— Preencher a ficha de avaliagado de danos com todos os elementos necessarios ao
planeamento da reparacgao e a elaboragédo do orgamento.

RA3. Efetuar as medi¢cées dimensionais e verificar as deformagdes estruturais, utilizando o
equipamento de medigao adequado e comparando os resultados com as especificagées do
fabricante.

CA3.1.

CA3.2.

CA33.

CA34.

CA3.5.

CA3.6.

Selecionar e utilizar os EPI adequados as operagdes de medicao e verificagdo estrutural,
durante todo o processo.

Localizar e identificar os pontos de referéncia estruturais do veiculo (pontos de medigéo,
pontos de ancoragem e cotas de referéncia), consultando a documentagédo técnica do
fabricante.

Descrever a operacao do equipamento de medigdo universal (sistema de réguas e
compassos), efetuando as medi¢des de acordo com os procedimentos estabelecidos.

Comparar os valores de medicdo obtidos com as especificagdes dimensionais do
fabricante, identificando e quantificando os desvios e as deformacgdes estruturais presentes.

Descrever o registo dos resultados das medi¢cdes na ficha de avaliagdo, incluindo os
desvios identificados e a sua localizagao precisa.

Numa situagao pratica de medigao dimensional e verificagao de deformagdes estruturais:

— Consultar a documentagao técnica do fabricante e localizar os pontos de referéncia
estruturais, os pontos de ancoragem e as cotas de referéncia do veiculo.

— Preparar o equipamento de medi¢do universal e confirmar a sua calibragdo antes
do inicio das medigoes.

— Posicionar e fixar o veiculo de modo estavel, assegurando as condicdes
necessarias a fiabilidade das medigdes.

— Executar as medi¢cbes diagonais, longitudinais e transversais, de acordo com os
procedimentos estabelecidos.

— Comparar os valores obtidos com as especificagdes dimensionais do fabricante,
quantificando e localizando os desvios encontrados.

— Registar os resultados na ficha de avaliagéo, indicando os desvios identificados e
a sua localizagdo precisa.

RA4. Determinar o método de reparagdao mais adequado e elaborar o orgamento de reparagao,
considerando os critérios técnicos e as recomendagodes do fabricante.

CA 4.

Analisar os danos identificados e classificar as areas da carrogaria como reparaveis ou a
substituir, identificando e especificando os componentes a substituir com referéncia as
pecas originais ou equivalentes, com base em critérios técnicos estabelecidos (extenséo
do dano, custo de reparacgao vs. substituicdo, especifica¢cdes do fabricante).
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Descrever a determinagdo da sequéncia de operagdes de reparagdo mais eficiente,
considerando as interdependéncias entre as diferentes intervengoes.

Descrever a estimativa dos tempos de reparagao de acordo com as tabelas de referéncia
do fabricante e com a complexidade do trabalho identificado.

Descrever a elaboragao do orgamento detalhado de reparagéao, incluindo mao de obra
(horas por operagéo e custo horario), pegas de substituicdo (com referéncia e precgo) e
materiais consumiveis necessarios.

Descrever a comunicagao ao cliente do resultado da avaliagédo e do orgamento proposto,
de forma clara e profissional.

Numa situacéo pratica de determinagdo do método de reparagdo e de elaboragdo do
orgamento:

— Analisar os danos e as medigoes registados na ficha de avaliagéo, reunindo toda a
informag&o necessaria a deciséo técnica.

— Classificar cada area da carrogaria como reparavel ou a substituir, fundamentando
a decisdo em critérios técnicos e econémicos e nas especificacdes do fabricante.

— Estabelecer a sequéncia das operagdes de reparagdo, respeitando as
interdependéncias entre as intervengdes e minimizando os tempos improdutivos.

— Estimar os tempos de reparagéo por operagao, com base nas tabelas de referéncia
do fabricante e na complexidade identificada.

— Elaborar o orgamento detalhado, discriminando a mao de obra, as pegas de
substituicdo (com referéncia e prego) e os materiais consumiveis.

— Apresentar e explicar ao cliente o resultado da avaliagdo e o orgamento proposto,
de modo claro e profissional.

1.

Estrutura e materiais das carrogarias modernas

1.1. Tipos de carrogarias: autoportante, tubular, sobre chassis e monocoque

1.2. Materiais: ago convencional, ago de alta resisténcia, aluminio, plasticos e compostos
1.3. Zonas de deformacédo programada: fungéo e implicacdes para a reparacao

1.4. Sistemas de segurancga passiva: airbags, sensores de impacto, reforgos estruturais
Classificacao e tipologia de danos em carrogaria

2.1. Danos estruturais vs. nao estruturais: critérios de distingéo

2.2. Danos primarios e secundarios: identificagao e relagdo com o ponto de impacto
2.3. Tipos de deformagdo: amolgadelas, riscos, fraturas, tor¢gdo, compresséo e flexao
2.4. Corroséo: tipos, causas, avaliagdo e implicagdes para a reparagao

Técnicas de inspe¢ao e registo de danos

3.1 Metodologia de inspeg¢éao visual sistematica: sequéncia e iluminagao

3.2 Inspegéo tactil: identificacdo de deformagdes nao visiveis

3.3 Técnica de registo fotografico: equipamento, angulos e organizacao

3.4 Preenchimento da ficha de avaliagdo de danos: elementos obrigatérios

Medicao e verificagao estrutural

4.1 Equipamento de medigao universal: componentes, funcionamento e calibragéo
4.2 Pontos de referéncia estruturais: localizagédo e consulta da documentagao técnica
4.3 Técnicas de medigao: diagonais, cotas longitudinais e transversais

4.4 Interpretacdo dos resultados: comparagdo com as especificagdes do fabricante
Determinagao do método de reparagao e orgamentagao

5.1 Critérios técnicos e econdmicos para reparar ou substituir
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5.2 Sequenciamento das operagodes de reparagao
5.3 Tabelas de tempos de reparagao: consulta e aplicacao

5.4 Elaboracao do orgamento: estrutura, componentes e apresentagao ao cliente
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MF2: Reparacao de Carrocgaria e Técnicas de Soldadura

Coédigo: MF484_3 Nivel: 3 Duragao Minima: 200 Horas

Associado a UC484_3: Realizar a reparagao da carrocaria

Resultados de Aprendizagem (RA) e Critérios de Avaliagao (CA

RA1.

RA2.

Preparar o veiculo e o ambiente de trabalho para as operagdes de reparagao da carrogaria,
aplicando os procedimentos de seguranga especificos para cada tipo de intervencgao.

CA 1.1.Identificar os EPI obrigatérios adequados a cada fase da reparagao (soldadura, corte,
endireitamento) de forma sistematica e correta.

CA 1.2.Descrever o posicionamento e a fixagdo do veiculo de modo seguro e acessivel para a
realizagao dos trabalhos, utilizando os dispositivos de elevagao adequados.

CA 1.3.Descrever a desativacao da bateria e dos sistemas de airbag, seguindo os procedimentos
de seguranca estabelecidos pelo fabricante.

CA 1.4.Identificar e proteger as zonas adjacentes as areas de reparagao, evitando danos durante
as operagdes de endireitamento, corte e soldadura.

CA 1.5.Identificar e delimitar a zona de trabalho, assegurando a seguranga dos operadores e de
terceiros.

CA1.6.Numa situagédo pratica de preparagdo do veiculo e do ambiente de trabalho para a
reparagao:

— Identificar as fases da reparagao a executar e selecionar os EPIl adequados a cada
uma (soldadura, corte e endireitamento).

— Delimitar e sinalizar a zona de trabalho, controlando as fontes de ignicdo e os
materiais inflamaveis e assegurando a seguranga dos operadores e de terceiros.

— Desligar a bateria e desativar os sistemas de airbag, seguindo os procedimentos e
os tempos de espera estabelecidos pelo fabricante.

— Posicionar e fixar o veiculo com os dispositivos de elevagao e os pontos de apoio
adequados, garantindo a estabilidade e o acesso as zonas de intervengao.

— Proteger as zonas adjacentes as areas de reparacao, evitando danos durante as
operagdes de endireitamento, corte e soldadura.

— Verificar o funcionamento dos sistemas de ventilagao e extragéo e a disponibilidade
dos meios de combate a incéndio antes do inicio dos trabalhos.
Desmontar os elementos da carrocgaria, seguindo as recomendacdes do fabricante, sem
causar danos adicionais e garantindo a rastreabilidade dos componentes.

CA 2.1.Selecionar e utilizar os EPI adequados as operagdes de desmontagem, durante todo o
processo.

CA 2.2.Selecionar e preparar os produtos, materiais, ferramentas e equipamentos necessarios a
desmontagem, de acordo com as instrugdes recebidas e/ou a ordem de servigo.

CA 2.3.1dentificar as pecas desmontaveis da carrocaria e os elementos de fixacdo associados,
consultando os manuais e catalogos do fabricante.

CA 2.4.Descrever a desmontagem de elementos da carrogaria sem causar danos adicionais as
estruturas adjacentes, utilizando as ferramentas adequadas.

CA 2.5.1dentificar e etiquetar os conetores elétricos desmontados, assegurando a correta
recolocagcdo na montagem.

CA 2.6.Descrever a organizagao dos componentes desmontados de modo sistematico, facilitando
a montagem posterior e evitando danos por armazenamento incorreto.
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CA 2.7.Descrever o registo fotografico das fases criticas da desmontagem, para referéncia durante
a montagem.

CA 2.8.Descrever o tratamento dos residuos gerados na desmontagem, verificando o seu estado
e procedendo ao descarte de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em
vigor.

CA 2.9.Numa situagéo pratica de desmontagem de elementos da carrogaria:

— Consultar os manuais e catalogos do fabricante e identificar as pegas a desmontar,
os elementos de fixagao e a sequéncia das operagdes.

— Selecionar as ferramentas adequadas a cada fixacdo e aplicar produtos
anticorrosivos nos elementos de fixagdo antes da desmontagem.

— Desligar, identificar e etiquetar os conetores elétricos, assegurando a sua
recolocagao correta na montagem.

— Remover os elementos seguindo a sequéncia do fabricante, sem causar danos
adicionais as estruturas adjacentes nem o rompimento dos grampos.

— Organizar, identificar e armazenar os componentes desmontados, realizando o
registo fotografico das fases criticas do processo.

— Separar e encaminhar os residuos gerados na desmontagem para os contentores
adequados.

RA3. Reparar os elementos da carrogcaria por deformacgao, utilizando as técnicas de
endireitamento, martelamento e tragao adequadas ao tipo e extensao do dano.

CA 3.1.Identificar os EPI adequados as operagdes de endireitamento e martelamento, durante todo
0 processo.

CA 3.2.Identificar as ferramentas e os equipamentos de endireitamento adequados ao tipo de
deformagéo e ao material a reparar.

CA 3.3.Explicar a técnica de reparagao em fungéo do tipo e da gravidade do dano identificado,
justificando tecnicamente a escolha.

CA 3.4.Identificar os pontos de ancoragem e de tragdo conforme as especificagdes técnicas e a
natureza da deformacgao.

CA 3.5.ldentificar contra-apoios para controlar e limitar as deformagdes secundarias durante o
endireitamento.

CA 3.6.Analisar o tipo e a extensao da deformacéo, planeando a sequéncia de reparagao de modo
a minimizar as tensdes residuais e as deformagdes secundarias.

CA3.7.Descrever a fixagdo do veiculo na bancada de endireitamento de acordo com os
procedimentos de seguranga e com as especificagdes técnicas do fabricante.

CA 3.8.Descrever a selegao e aplicagdo da técnica de aquecimento controlado adequada ao
material e ao tipo de deformacao, respeitando as temperaturas maximas admissiveis para
os acos de alta resisténcia.

CA 3.9.Descrever o martelamento progressivo, do centro para as extremidades da deformacéo,
utilizando os martelos e tases adequados, controlando a forga aplicada para evitar a
reducdo da espessura do material.

CA 3.10. Descrever a aplicagao da técnica de puxagem por cola ou ventosa para a reparagao de
amolgadelas sem acesso por tras, selecionando os adaptadores adequados ao tipo e
dimensdo da amolgadela.

CA 3.11. Descrever a monitorizagdo das medi¢gdes dimensionais durante o processo de
endireitamento, comparando continuamente os valores obtidos com as especificagdes do
fabricante.

CA 3.12. Numa situagao pratica de reparagao de elementos da carrogaria por deformagéo:

— Selecionar e utilizar os EPl adequados as operagdes de endireitamento e
martelamento, durante todo o processo.
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— Selecionar as ferramentas e os equipamentos de endireitamento adequados ao
tipo de deformacéao e ao material a reparar.

— Analisar o tipo e a extensido da deformagao e planear a sequéncia de reparacao,
de modo a minimizar as tensoes residuais e as deformagdes secundarias.

— Fixar o veiculo na bancada de endireitamento nos pontos de ancoragem
especificados, cumprindo os procedimentos de seguranca.

— Selecionar e montar os acessorios de tracdo, aplicando o esforco de modo
progressivo e no sentido inverso ao do impacto.

— Aplicar a técnica de aquecimento controlado adequada ao material, respeitando as
temperaturas maximas admissiveis, em especial nos agos de alta resisténcia.

— Executar o martelamento progressivo, do centro para as extremidades da
deformagao, com os martelos e tases adequados e controlando a forga aplicada
para nao reduzir a espessura do material.

— Reparar as amolgadelas sem acesso por tras com a técnica de puxagem por cola
ou ventosa, selecionando os adaptadores adequados ao tipo e a dimensao do
dano.

— Monitorizar as medi¢gdes dimensionais ao longo do processo, comparando
continuamente os valores obtidos com as especificagdes do fabricante.

— Verificar a qualidade da superficie reparada por inspegéao visual e tatil, confirmando
a auséncia de ondulagdes, arestas e marcas de ferramenta.

RA4. Substituir os elementos fixos e amoviveis da carrogaria, garantindo a conformidade
dimensional e a qualidade das unides.

CA4.1.

CA4.2.

CA43.

CA44.

CA4.5.

CA 4.6.

CA4T.

CA438.

CA4.9.

Identificar os EPI adequados as operagdes de corte e substituicdo de elementos, durante
todo o processo.

Identificar os elementos a substituir conforme o orgamento aprovado e verificar a
conformidade e compatibilidade das pegas de substituigdo antes da aplicacao.

Descrever a marcagéo dos pontos de corte de acordo com as especificagdes técnicas do
fabricante, selecionando a técnica de corte mais adequada ao tipo de material e
espessura.

Descrever as operagdes de corte com precisdo, nos pontos previamente marcados,
protegendo as areas adjacentes e eliminando as rebarbas e irregularidades apds o corte.

Descrever a preparacdo das superficies de unido (limpeza, desengordurante, aplicacéo
de primario ou anticorrosivo), garantindo as condi¢cdes adequadas para a soldadura ou
colagem.

Descrever o posicionamento dos novos elementos com dispositivos de fixagao temporaria
e verificar o alinhamento e as medi¢des dimensionais antes da fixagao definitiva.

Descrever a aplicagdo de protegdes anticorrosivas, vedantes e mastiques nas unides,
assegurando a protecgao e a estanquidade da superficie.

Descrever o tratamento dos residuos gerados nas operagdes de corte e substituigéo,
procedendo ao seu descarte de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental
em vigor.

Numa situagéo pratica de substituicdo de elementos fixos e amoviveis da carrogaria:

— Selecionar e utilizar os EPI adequados as operagbes de endireitamento e
martelamento, durante todo o processo.

— Verificar a conformidade e a compatibilidade das pegas de substituicdo com a
referéncia do fabricante antes do inicio da operacgéo.

— Marcar os pontos de corte de acordo com as especificagdes técnicas do fabricante
e proteger as areas adjacentes.

— Selecionar a técnica de corte adequada ao tipo de material e a espessura e
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executar o corte com precisdo nos pontos previamente marcados.

— Remover os corddes e pontos de soldadura residuais e eliminar as rebarbas e
irregularidades resultantes do corte.

— Preparar as superficies de unido, com limpeza, desengorduramento e aplicagédo de
primario ou anticorrosivo.

— Posicionar o novo elemento com dispositivos de fixagdo temporaria e verificar o
alinhamento, as folgas e as cotas dimensionais antes da fixagéo definitiva.

— Aplicar as protegbes anticorrosivas, os vedantes e 0s mastiques nas unides,
assegurando a protecao contra a corrosao e a estanquidade da superficie.

— Tratar e encaminhar os residuos gerados nas operagdes de corte e substituicao,
de acordo com as normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.

RAS5. Executar as operac¢oes de soldadura e de unido de elementos adequadas ao tipo de material
e as especificacdoes do fabricante, garantindo a qualidade estrutural e o acabamento das
juntas soldadas.

CAS5.1.

CA5.2

CA5.3.

CA54.

CAS.5.

CA5.6.

CAS.T.

CA5.8.

CAS5.9.

CA 5.10.

CA5.11.

Identificar os EPI adequados as operagdes de soldadura (mascara de soldar com filtro,
avental e luvas de couro), durante todo o processo.

Identificar o processo de soldadura mais adequado (oxiacetilénica, MIG/MAG, ponto por
resisténcia ou brasagem MIG) em fungao do tipo de material, espessura e especificagdes
do fabricante.

Descrever a preparagao e regulacdo dos equipamentos de soldadura oxiacetilénica
(pressdes de acetileno e oxigénio, tipo de bico), selecionando o material de enchimento e
o desoxidante adequados.

Descrever a preparagdo e a regulagdo dos equipamentos de soldadura elétrica, em
conformidade com os procedimentos de soldagem e as normas de SHST.

Selecionar os valores das variaveis operacionais e os elétrodos de acordo com o material
de base, a posi¢ado de soldagem e a espessura, assegurando a penetragdo, a fusdo e o
acabamento da soldadura.

Descrever a preparacdo e regulacdo dos equipamentos de soldadura MIG/MAG
(parametros: tensdo, velocidade do fio, caudal de gas de protecdo), realizando uma
soldadura de ensaio para verificagdo antes da aplicagéo no veiculo.

Descrever a preparacéo das superficies a soldar (limpeza, remocéo de revestimentos,
preparacdo das arestas) e a fixacdo dos elementos com dispositivos de fixagdo
temporaria antes da soldadura.

Descrever a execugdo das soldaduras com a sequéncia correta para minimizar as
deformagdes térmicas, respeitando os tempos de arrefecimento entre passes.

Identificar os defeitos aparentes nas juntas soldadas (falta de fus&o, porosidade, fissuras,
salpicos excessivos) e proceder a corregao das soldaduras ndo conformes.

Descrever a aplicagdo de prote¢des anticorrosivas, vedantes e mastiques nas unides
soldadas apds o acabamento das juntas.

Numa situacéo pratica de soldadura na reparacéo de carrocaria (oxiacetilénica, MIG/MAG
e por pontos):

— Selecionar e utilizar os EPI adequados as operagbes de endireitamento e
martelamento, durante todo o processo.

— Selecionar o processo de soldadura em fungao do tipo de material, da espessura e
das especificagdes do fabricante.

— Preparar as superficies a soldar, com limpeza, remogdo dos revestimentos e
preparagdo das arestas, e fixar os elementos com dispositivos de fixagcao
temporaria.

— Preparar e regular o equipamento de soldadura oxiacetilénica (pressdes de
acetileno e oxigénio e tipo de bico), selecionando o material de enchimento e o
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desoxidante adequados ao material de base.

— Executar as soldaduras oxiacetilénicas, obtendo unibes com a resisténcia
mecanica e o acabamento especificados.

— Preparar e regular o equipamento de soldadura MIG/MAG (tenséo, velocidade do
fio e caudal de gas de protecao), realizando uma soldadura de ensaio antes da
aplicagao no veiculo.

— Executar os cordées MIG/MAG e as unides por soldadura por pontos, respeitando
a sequéncia de soldadura e os tempos de arrefecimento para minimizar as
deformagdes térmicas.

— Preparar e regular o equipamento de soldadura elétrica, selecionando os elétrodos
e as variaveis operacionais de acordo com o material de base, a posi¢cao de
soldagem e a espessura.

— Inspecionar as juntas soldadas, identificar os defeitos aparentes (falta de fuséo,
porosidade, fissuras e salpicos) e corrigir as soldaduras ndo conformes.

— Aplicar as protegbes anticorrosivas, os vedantes e os mastiques nas unides
soldadas e separar os residuos gerados, de acordo com as normas de protegao
ambiental em vigor.

RAG6. Realizar a montagem dos componentes e os ajustes finais da carrocgaria, verificando os
binarios de aperto, as folgas, os alinhamentos e as tolerancias dimensionais especificadas
pelo fabricante, e preparando as superficies reparadas para as operagdes de acabamento.

CA6.1.

CA6.2.

CA6.3.

CA6.4.
CA6.5.

CA 6.6.
CAG6.7.
CA6.8.
CA6.9.

CA 6.10.
CA6.11.

CA6.12.

Identificar os EPI adequados as operagbes de montagem e ajuste final, durante todo o
processo.

Selecionar e preparar os produtos, materiais, ferramentas e equipamentos necessarios a
montagem, de acordo com as instru¢des recebidas e/ou a ordem de servigo.

Descrever a montagem dos componentes na sequéncia inversa a desmontagem ou
conforme especificado pelo fabricante.

Apertar as fixacdes com os binarios especificados pelo fabricante.

Realizar os ajustes de folgas e alinhamentos conforme as especificacbes técnicas do
fabricante.

Ligar e testar os conetores elétricos conforme as especificacdes do fabricante.
Verificar a funcionalidade dos componentes montados apds a conclusdo da montagem.
Confirmar a planaridade e a auséncia de ondulagdes por inspegao visual e tatil.

Verificar as dimensdes da estrutura reparada e as tolerancias dimensionais especificadas
pelo fabricante, com o equipamento de medi¢ao definido.

Preparar as superficies reparadas para as operagdes de acabamento seguintes.

Tratar os residuos gerados, procedendo ao seu descarte de acordo com as normas de
segurancga pessoal e ambiental em vigor.

Numa situacdo pratica de montagem e ajuste final dos elementos reparados de uma
carrogaria:

— Selecionar e preparar os produtos, materiais, ferramentas e equipamentos
necessarios, de acordo com a ordem de servigo.

— Montar os componentes na sequéncia inversa a desmontagem ou conforme
especificado pelo fabricante, apoiando-se no registo fotografico da desmontagem.

— Apertar as fixagdes com os binarios especificados pelo fabricante, utilizando chave
dinamomeétrica.

— Ajustar as folgas e os alinhamentos dos elementos amoviveis (portas, capds e
tampas), conforme as especificagbes técnicas.

— Ligar e testar os conetores elétricos e verificar a funcionalidade dos componentes
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montados.
— Confirmar a planaridade e a auséncia de ondulagdes por inspegao visual e tatil.

— Verificar as cotas dimensionais da estrutura reparada com o equipamento de
medicao, confirmando as tolerancias do fabricante.

— Preparar as superficies reparadas para as operagdes de acabamento e tratar os
residuos gerados.

1.

Preparagdo do veiculo para a reparagao — procedimentos de segurancga

1.1.
1.2,
1.3.

Desativagao de sistemas de airbag: sequéncia e verificagdo
Posicionamento e fixagao do veiculo: elevadores e suportes de seguranca
Protecao de zonas adjacentes a area de reparagao

Desmontagem e montagem de elementos da carrogaria

21.
2.2.
23.
24.
2.5.

Consulta de manuais e catalogos: identificagdo de pecas e fixagdes
Técnicas de desmontagem sem danos: sequéncia, ferramentas e registos
Identificacdo e gestao de conetores elétricos

Organizagéo e rastreabilidade dos componentes desmontados

Montagem na sequéncia inversa: binarios de aperto e verificagao final

Técnicas de endireitamento por deformagao

3.1.
3.2,
3.3.
34.

3.5.
3.6.

Andlise da deformagéo: tipo, extenséo e sequéncia de reparagéo

Bancada de endireitamento: fixagdo, pontos de ancoragem e sistemas de tragéao

Martelamento progressivo: técnica, martelos e tases adequados

Aquecimento controlado: temperaturas admissiveis por tipo de material (UHSS/ago
convencional)

Reparagao PDR: técnica de puxagem por cola e ventosa, adaptadores

Controlo dimensional durante a reparagéo: medig¢des e tolerancias

Substituicao de elementos da carrogaria

41.
4.2.
4.3.
4.4,
4.5.
4.6.

Critérios para substituicdo: reparagao parcial vs. substituigao total

Marcagao dos pontos de corte: consulta da documentacgao técnica

Técnicas de corte: plasma, rebarbadora angular, serras de sabre e tesouras pneumaticas
Preparagao das superficies de unido: limpeza, desengordurante e primario
Posicionamento e verificagdo dimensional antes da fixagao definitiva

Protegbes anticorrosivas, vedantes e mastiques: aplicagéao e fungéo

Processos de soldadura em reparagido automovel

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.
5.5.
5.6.
5.7.

Soldadura MIG/MAG: equipamentos, parametros, gases de protegao e técnica
Soldadura por pontos (resisténcia): equipamentos e parametros

Brasagem MIG: aplicacdes e técnica

Soldadura oxiacetilénica: equipamentos, gases, materiais de enchimento e técnica
Preparacao da junta: limpeza, arestas e fixacdo temporaria

Sequéncia de soldadura para minimizagcao das deformagdes térmicas

Inspecéo e controlo de qualidade das soldaduras: defeitos e correcao

SHST especifica em reparagao de carrogaria e soldadura

6.1.
6.2.
6.3.
6.4.

Riscos de incéndio e explosdo em soldadura: prevengao e procedimentos
Exposi¢ao a fumos metalicos: EPI e ventilagao

Riscos de corte e esmagamento: medidas preventivas

Gestao de residuos: escoérias, pegas em fim de vida, embalagens
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MF3: Preparagao de Superficies
Coédigo: MF485_3 Nivel: 3 Duragao Minima: 120 Horas

Associado a UC485_3: Realizar operagoes de preparacio de superficies

Resultados de Aprendizagem (RA) e Critérios de Avaliagao (CA)

RA1. Preparar o ambiente de trabalho para as operagoes de preparagao de superficies, cumprindo
as normas de SHST e de protegdao ambiental.

CA 1.1. Identificar os EPI adequados as tarefas a realizar (mascara respiratéria com cartuchos
adequados, luvas de nitrilo, éculos de protecdo e fato macaco), durante todo o processo.

CA 1.2. Identificar, delimitar e sinalizar as zonas de risco do posto de trabalho, mantendo as vias
de circulagcéo desimpedidas e garantindo a seguranga.

CA 1.3. Prestar os primeiros socorros de acordo com o protocolo estabelecido pela empresa,
notificando os servigos de emergéncia e cumprindo as instrugdes do responsavel.

CA1.4. Numa situagido pratica de preparagdo do ambiente de trabalho para operagbes de
preparagao de superficies:

— Selecionar e colocar os EPI| adequados as operagdes a realizar, antes de qualquer
intervengao.

— Posicionar o veiculo na zona de preparagao, delimitando e sinalizando a area de
intervengao.

— Verificar o funcionamento do sistema de ventilagdo e extragao antes do inicio dos
trabalhos com produtos quimicos.

— Proteger os componentes do veiculo ndo sujeitos a intervengdo e reunir as
ferramentas, os equipamentos e os produtos necessarios.

— Atuar perante uma simulacdo de acidente, prestando os primeiros socorros
segundo o protocolo da empresa e acionando os servicos de emergéncia.

RA2. Efetuar o alisamento da superficie, aplicando técnicas especificas, para obter a qualidade
desejada, cumprindo as instrugdes técnicas e as normas de SHST e de prote¢dao ambiental.

CA 2.1. Identificar os EPI adequados as tarefas de alisamento, durante todo o processo.

CA 2.2. Verificar a superficie por inspecao visual e tatil, registando os defeitos, os danos e as
zonas de corrosao presentes.

CA 2.3. Identificar o tipo de superficie e os materiais constituintes da carrogaria (ago, aluminio,
plasticos ABS, PP e BMC, fibra de vidro e fibra de carbono), para a selegao dos produtos.

CA 2.4. Diferenciar os danos estruturais dos danos superficiais, determinando o tratamento a
realizar.

CA 2.5. Identificar os produtos, os equipamentos e as ferramentas de acordo com as tarefas a
realizar, associando cada produto de preparagao a sua funcao especifica.

CA 2.6. Explicar o processo de limpeza e o desengorduramento com produtos compativeis com
cada superficie, aplicando a técnica apropriada e confirmando a auséncia de
contaminantes.

CA 2.7. Descrever a técnica de lixagem com a sequéncia progressiva de abrasivos especifica
para cada superficie e tipo de dano, controlando a presséo e a profundidade.

CA 2.8. Explicar a técnica de aplicagdo dos promotores de aderéncia quando necessario, em
especial em superficies plasticas, garantindo a compatibilidade com os produtos de
pintura.

CA29. Explicar a técnica de aplicacdo s primarios e os produtos de enchimento (betumes e
massas) conforme as especificagdes técnicas do fabricante, respeitando as deméos e os
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tempos de espera.

CA 2.10. Classificar os residuos produzidos (lixas usadas, trapos contaminados, embalagens e

restos de betume), verificando o seu estado e procedendo ao descarte de acordo com as
normas de seguranga pessoal e ambiental em vigor.

CA 2.11. Numa situagao pratica de alisamento de uma superficie metalica com corrosao e de uma

peca plastica riscada:

— Executar a inspecgao visual e tatil e identificar o tipo de superficie e a natureza dos
danos.

— Lavar e desengordurar a superficie com produto compativel, removendo os
contaminantes.

— Definir e executar a sequéncia progressiva de abrasivos, da granulometria mais
grossa a mais fina.

— Verificar periodicamente a profundidade de lixagem, evitando o atravessamento
das camadas de protegao.

— Aplicar o promotor de aderéncia nas pecas plasticas e o betume a espatula,
lixando-o apds a cura completa.

— Aplicar o primario de fundo no nimero de demé&os indicado e segregar os residuos
produzidos.

RA3. Realizar a protecao de componentes nao pintaveis, cumprindo as instrugdes técnicas e as
normas de SHST e de prote¢dao ambiental.

CA3.1.
CA3.2.

CA3.3.

CA34.

CA35.
CA 3.6.

CA3.T.

CA338.

Identificar os EPIl adequados as operagdes de mascaramento, durante todo o processo.

Identificar os componentes que ndo devem ser pintados (vidros, borrachas, cromados,
Gticas e logotipos) e protegé-los com materiais apropriados.

Delimitar as areas de transigdo com fitas de mascaramento, definindo com precisdo o
limite da zona de intervengéao e evitando respingos ou infiliragbes.

Verificar a aderéncia e a eficacia das protegcbes antes do inicio da pintura, corrigindo os
levantamentos detetados.

Limpar e preparar as superficies sensiveis antes da aplicagao das protecgdes.

Proteger as areas de dificil acesso (logétipos, molduras e outras) com fita de moldagem
ou fluido de mascaramento.

Armazenar os residuos de mascaramento (fitas, papel e pelicula usados) em
conformidade com as normas de protecdo ambiental aplicaveis.

Numa situagao pratica de mascaramento de um veiculo para intervengéo limitada a um
painel:

— Identificar todos os componentes que ndo devem receber tinta (vidros, borrachas,
puxadores, espelhos e molduras).

— Limpar e preparar as superficies sensiveis antes da aplicagao das protegdes.

— Aplicar a fita de mascaramento nos contornos da zona a pintar, definindo com
precisao o limite da intervengéo.

— Cobrir as areas adjacentes com papel ou pelicula, fixando-os a fita de contorno.

— Proteger as zonas de dificil acesso com fita de moldagem ou fluido de
mascaramento.

— Verificar a aderéncia e a eficacia das protecdes, corrigindo os levantamentos
detetados antes da pintura.

— Segregar os residuos de mascaramento nos contentores préprios no final da
operagao.
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1.

Materiais de carrogaria: tipos e caracteristicas

1.1. Aco e acgo galvanizado: propriedades e sensibilidade a corrosao

1.2. Aluminio: caracteristicas e cuidados na lixagem e compatibilidade com produtos
1.3. Plasticos (ABS, PP, BMC): identificagcdo e preparacgao especifica

1.4. Fibra de vidro e fibra de carbono: caracteristicas e cuidados

Inspecédo e diagnéstico de superficies

2.1. Técnica de inspecao visual e tatil: iluminagao, angulos e sequéncia

2.2. Tipos de danos: amolgadelas, riscos, oxidagao e corrosdo — classificagédo e tratamento
2.3. Diferenciagao entre danos estruturais e superficiais

Produtos de preparacao de superficies

3.1. Desengordurantes: tipos (base solvente e base aquosa) e técnica de aplicagao
3.2. Betumes e massas de poliéster: preparacao, aplicacao e cura

3.3. Primarios de aderéncia e anticorrosivos: tipos e aplicagcao

3.4. Promotores de aderéncia para plasticos: aplicagdo e compatibilidade

3.5. Decapantes quimicos: utilizagdo e cuidados de seguranga

Técnicas de lixagem manual e mecéanica

4.1. Granulometria de abrasivos: sequéncias progressivas para cada tipo de dano

4.2. Lixagem manual: movimentos, pressao e controlo de espessura

4.3. Lixadeiras orbitais e roto-orbitais: parametros, discos e técnica

4.4. Lixagem humida vs. seca: condigdes de utilizagao

4.5. Controlo de qualidade da lixagem: verificagdo da planaridade e auséncia de marcas
Aplicagdo de betumes e massas de enchimento

5.1. Preparagédo do betume de poliéster: propor¢des de catalisador e técnica de mistura
5.2. Aplicagdo com espatula: técnica de camadas e prevengéo de vazios

5.3. Cura e lixagem do betume: sequéncia de abrasivos e controlo de planaridade
Técnicas de mascaramento

6.1. Tipos de fitas de mascaramento: resisténcia ao calor, para curvas e de alta definicao
6.2. Técnica de mascaramento de vidros, borrachas e cromados

6.3. Fluido de mascaramento e fita de moldagem: aplicagdes e técnica

6.4. Verificacdo da aderéncia das prote¢des antes da pintura

SHST especifica nos trabalhos de preparagao de superficies

7.1. Riscos de exposi¢ao a solventes e poeiras abrasivas: medidas de controlo
7.2. EPI obrigatérios: selecdo, colocacao e verificacdo

7.3. Ventilagdo em zona de preparagao: requisitos minimos

7.4. Gestéo de residuos de preparacéo: lixas, trapos, embalagens e betumes
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MODULO FORMATIVO EM CONTEXTO REAL DE TRABALHO MT_MAV004

Nivel: 3

Duragao indicativa: 360 Horas

Associado a todas as Unidades de Competéncia

Resultados de Aprendizagem (RA) e Critérios de Avaliacao (CA

RA1: Integrar-se numa equipa de oficina de bate-chapa, cumprindo as normas de conduta,
seguranga, pontualidade e organizag¢ao do trabalho em contexto produtivo real.

RA2:

RA3:

RA4:

CA1.1.

CA1.2

CA13.

CA14.

Cumprir as regras de conduta, pontualidade e hierarquia definidas pela empresa ou pelo
responsavel de oficina, adaptando-se as normas do posto de trabalho.

Utilizar os EPI obrigatérios definidos pelo plano de segurancga da obra, sem necessidade
de supervisao direta continua.

Colaborar com os colegas de equipa e com o encarregado de forma proativa, comunicando
atempadamente as dificuldades e necessidades de material ou de orientagéo técnica.

Manter o posto de trabalho organizado, limpo e em conformidade com as normas de
SHST, segregando residuos e mantendo as areas de circulagdo desimpedidas.

Realizar operagdes de avaliagao e diagnéstico de danos em carrogaria em contexto real, com
crescente autonomia e rigor técnico.

CA2.1.

CA22.

CA23.

Realizar a inspecao visual e o registo fotografico de danos em veiculos reais, de forma
sistematica e completa, sem necessidade de indicagao.

Efetuar medigbes dimensionais com o equipamento de medigao universal e comparar os
resultados com as especificagdes do fabricante, identificando desvios e deformagdes.

Contribuir para a elaboragdo do plano de reparagdo e do orgamento, com base na
avaliagao realizada.

Executar operacdes de reparagcao e substituicido de elementos da carrogaria em contexto
real, sob orientagao do responsavel, com qualidade e eficiéncia crescentes.

CA3.1.

CA3.2.

CA33.

CA34.

CA3.5.

Realizar a desmontagem e montagem de elementos da carrogaria em veiculos reais, sem
causar danos adicionais e com correta gestdo dos componentes.

Reparar elementos da carrogaria por deformacdo (martelamento, puxagem, aquecimento
controlado), obtendo resultados dentro das tolerancias dimensionais especificadas.

Participar em operagoes de substituicdo de elementos da carrogaria, executando cortes,
preparagao de superficies de uniao e aplicagao de protegdes anticorrosivas.

Executar soldaduras MIG/MAG e por pontos sob supervisdo, obtendo juntas de qualidade
conforme as especificagdes do fabricante.

Verificar os binarios de aperto, as folgas e os alinhamentos dos componentes montados
em veiculos reais, confirmando as tolerancias dimensionais especificadas pelo fabricante.

Executar operacdoes de preparagcdo de superficies em contexto real, demonstrando
responsabilidade e rigor técnico.

CA4.1.

CA4.2.

CA43.

CA44.

Realizar operagdes de limpeza, desengorduramento e lixagem em veiculos reais, obtendo
a superficie adequada para a fase seguinte.

Aplicar betumes, massas e primarios de acordo com as especificagdes do fabricante, sem
erros de dosagem ou técnica.

Realizar o mascaramento de componentes ndo pintaveis com qualidade e preciséo
suficientes para evitar qualquer infiltragdo de produto.

Segregar e depositar corretamente os residuos gerados nas operagdes de preparacéo de
superficies.
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REQUISITOS PARA IMPLEMENTAGAO DA QUALIFICAGAO PROFISSIONAL

Formando:

Possuir:
Minino 8° Ano de escolaridade

Certificado de Qualificagédo Profissional de Nivel 2 na mesma FP

RECURSOS / POR TURMA 20 FORMANDOS

Espagollnstalagées em m? « Sala de formagcao tedrica (40 m?, mesas, cadeiras, quadro e projetor)

¢ Oficina de bate-chapa (minimo 120 m?; iluminagao adequada e sistema
de ventilagao e extragéo de ar)

e Zona de soldadura com sistemas de extracdo de fumos

e Zona de preparagao de superficies

e Zona de armazenamento de materiais, pegas e equipamentos

Equipamentos(quantificar) ¢ 1 Bancada de endireitamento de carrogaria com sistemas de tragdo
hidraulica

¢ 2 Equipamentos de medigao universal de estrutura (sistema de réguas
€ compassos)

¢ 1 Conjuntos de equipamento de soldadura MIG/MAG

e 2 Conjuntos de equipamento de soldadura oxiacetilénica

¢ 1 Equipamentos de soldadura por pontos (resisténcia)

¢ 4 Lixadeiras orbitais elétricas

¢ 4 Lixadeiras roto-orbitais elétricas com aspiragédo

¢ 1 Esmeriladeira angular

e 2 Compressores de ar (minimo 200 L, 10 bar)

¢ 1 Equipamentos de corte por plasma

¢ 2 Equipamentos de aquecimento por indugao (alta frequéncia)

* 4 Sistemas de puxagem por cola / ventosa para reparacao PDR

e 4 Macacos hidraulicos de garagem

¢ 1 Elevador de coluna

o 2 Extratores de fumos de soldadura

1 Projetor e tela para sala tedrica

1 Computador para o formador

Materiais elou  ferramentas- | 20 conjuntos de martelos de bate-chapa (tipos e tamanhos variados)
(quantificar) 20 conjuntos de tases (bigornas de mao) de diversas formas

20 conjuntos de ferramentas de acesso por tras (ferramentas de
gancho)

20 conjuntos de chaves combinadas e de caixa

20 conjuntos de alicates (universais, de bico, de corte)

10 conjuntos de ferramentas de fixagao temporaria (grampos, pingas)
10 Pistolas de calafetagem (vedantes e mastiques)

20 rolos de fita de mascaramento (diversas larguras)

20 rolos de plastico de protecao
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10 kg de betume de poliéster e massa de enchimento
20 L de produto desengordurante

10 L de produto anticorrosivo

5 kg de elétrodos e fio de soldadura MIG/MAG

Gases de soldadura: CO,/Argon e Oxigénio/Acetileno
EPI obrigatério por formando:

- Mascara de soldar (auto escurecimento)

- Avental de couro para soldadura

- Luvas de soldadura

- Luvas de protec¢do quimica (nitrilo) para preparagao de
superficies

- Oculos de protecao

- Capacete de segurancga (para trabalhos com veiculos elétricos)

- Calgado de seguranga

- Fato macaco de trabalho

- Protecao auditiva

- Mascara respiratéria com filtros para poeiras e vapores
organicos

Recursos humanos

Coordenador do curso

Requisito:

Profissional designado pela entidade formadora, com experiéncia em
coordenagdo pedagodgica ou gestdo da formagdo, conhecimento da
abordagem por competéncias e capacidade para acompanhar a
execucgao da qualificagcdo e assegurar o cumprimento dos requisitos do
Sistema Nacional de Qualificagoes.

Formador MF1 - Danos em Carrogaria:

Qualificagao de Nivel superior em Manutencao de Veiculos ou Carrogaria
e Pintura; ou Mestre de bate-chapa com minimo de 5 anos de experiéncia
comprovada. Minimo de 3 anos de experiéncia profissional ativa em
avaliacdo de danos, medigdo estrutural e orgamentacao de reparagao
automével. Certificado de Aptidao Profissional (CAP) com formacao
pedagodgica na Abordagem por Competéncias.

Formador MF2 - Reparacgao de Carrogaria e Técnicas de Soldadura:
Qualificagdo de Nivel superior em Manutencao de Veiculos; ou Técnico
especializado com minimo de 5 anos de experiéncia em endireitamento
de carrocaria e em processos de soldadura (MIG/MAG, por pontos e
oxiacetilénica). Certificado de Aptidao Profissional (CAP) com formagéo
pedagodgica na Abordagem por Competéncias.

Formador MF3 - Preparagao de Superficies:

Qualificagdo de Nivel superior em Manutencao de Veiculos; ou Técnico
especializado com minimo de 3 anos de experiéncia em preparagao de
superficies e acabamentos de carrogaria. Certificado de Aptidao
Profissional (CAP) com formagao pedagdgica na Abordagem por
Competéncias.

Formador UF-T SHST:

Técnico Superior de Seguranga e Higiene do Trabalho certificado; ou
Licenciatura em Engenharia de Seguranga do Trabalho ou area afim,
com minimo de 3 anos de experiéncia em SHST no setor da manutengao
automovel. Formagédo em Suporte Basico de Vida (SBV) atualizada.
Certificado de Aptidao Profissional (CAP) com formacg&o pedagdgica na
Abordagem por Competéncias.




Qualificagao Profissional MAV004_3
Bate-Chapa
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