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"En aeronautica, cada pieza forma parte de
un sistema mayor. El componente mas
pequeno puede afectar al montaje, a la

funcionalidad, a la trazabilidad, a la seguridad
v al coste final del avion."

Una tuerca, un remache, una soldadura o una firma en un
documento técnico Nno son meras rutinas. Son eslabones de
una cadena donde el error no tiene cabida.



UNA AERONAVE NO ES
UNA MERA SUMA DE PIEZAS.

Es un ecosistema ultra-complejo y coordinado a la micra. Las estructuras que
soportan las cargas mecanicas mas salvajes deben coexistir en armonia con
sistemas hidraulicos de alta presion, mazos de cableado eléctrico de extrema
densidad, plantas motrices criticas y controles de vuelo automatizados de

respuesta instantanea.

Interconexion Fisica

Un error milimétrico en el posicionamiento de Toda intervencion fisica esta guiada por una
una cuaderna o en la holgura de un soporte configuracion especifica. Si no existe un
neumatico puede derivar en desgaste por registro documental de la trazabilidad del
vibraciones o fallos catastroficos por fatiga de material, los tratamientos y las inspecciones, la
materiales tras cientos de horas de vuelo. aeronave legalmente no puede volar.

La Vision Transversal: El verdadero profesional aeronautico no se limita a su puesto de trabajo.
Entiende el flujo completo y cémo su actividad repercute en los departamentos adyacentes de
disefo, fabricacion y aseguramiento de la calidad.




CADA AERONAVE COMIENZA
MUCHO ANTES DE ENTRAR

El flujo desde que se concibe una idea de ingenieria hasta que el avion

transporta pasajeros o mercancias militares de forma segura implica una

cadena de procesos rigurosamente secuenciales e interrelacionados:

Disefio & CAD Materiales Fabricacién

Ingenieria & Métodos

La definicion de los materiales (metalicos y
compuestos) determina el peso estructural y la
resistencia frente a cargas aerodinamicas

complejas.

Logistica y Trazabilidad
Control exhaustivo de lotes de materias primas,
tratamientos superficiales de proteccion contra

corrosion y consumibles quimicos.
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Montaje Inspeccion Operacién

Montaje Estructural
Union de subconjuntos principales a través de
fijaciones especiales, remaches de precision y

sellantes de estanqueidad aeroespacial.

Calidad EN 9100
Ensayos destructivos y no destructivos (inspeccion
visual, ultrasonidos) que garantizan que el producto

cumple con los requisitos del cliente.



TRABAJAR EN AERONAUTICA

EXIGE COMPRENDER EL

PRODUCTO Y EL PROCESO.

El profesional aeronautico no solo repite movimientos mecanicos. Actla bajo

una rigurosa disciplina procedimental, sabiendo que su firma y sus decisiones en

linea de montaje impactan de manera directa en la vida humana. Las

competencias transversales definen al operario y técnico de alto rendimiento.

Capacidad para decodificar
planos complejos de
ingenieria, listas de piezas de
montaje (BOM) e
instrucciones de trabajo (IT).

Disciplinay
Procedimiento

Alineacion estricta con las
hojas de ruta y manuales
aprobados, sin espacio para
atajos o interpretaciones no
certificadas.

Cultura FOD y
Calidad

Limpieza Clean-As-You-Go,
control de herramientas y
reporte inmediato de no
conformidades para
garantizar la seguridad del
producto.



FORMACION CONECTADA

CON LA VERDADERA

AeroMetrix desarrolla programas de capacitacion
técnica especializados para industrias de alta
exigencia (aeronautica, espacio, defensa,

automocion y naval).

No nos limitamos a la teoria general: analizamos
los procesos de fabricacion modernos, la

metrologia tridimensional y la cultura del

aseguramiento de la calidad de las plantas reales.

Technology Partner de Hexagon: AeroMetrix
mantiene una estrecha colaboracién con
Hexagon Manufacturing Intelligence, lider
global en hardware y software de medicion

industrial avanzada.

Nuestros Pilares

1. Enfoque Practico-Tedrico: Casos simulados
de planta aeronautica, interpretacion de
planos reales y analisis situacionales de
calidad.

2. Instructores Expertos: Clases impartidas
por profesionales en activo con anos de
experiencia en lineas de montaje y control de
calidad.

3. Sinergia de Itinerarios: Caminos formativos
conectados para especializaciones
posteriores en metrologia, materiales
compuestos, GD&T e inspeccion.



OBJETIVOS DE LA FORMACION

COMPRENDE EL FLUJO )
COMPLETO DE FABRICACION
DE UNA AERONAVE.

Este programa formativo de 40 horas ha sido

disenado especificamente para cubrir la brecha B ;
, ] _ Qué Conocera el Alumno
existente en el mercado industrial. Muchos

profesionales entran al sector dominando una Estructura del Fuselaje, alas, empenajes y

. . Avidn uniones
sola tarea (mecanizar, montar o medir) pero ©

desconocen como funciona el avion en su o L.
Principios de Aerodinamica y fuerzas

conjuntoy cOmo se controlan sus exigentes Vuelo basicas

procesos.
Sistemas Hidraulica, eléctrica,
Esenciales tren, motores

Al finalizar la formacion, el alumno habra ) . .
Materiales Aleaciones ligeras y

desarrollado la capacidad critica para .
Avanzados composites

entender qué se necesita antes de empezar a

trabajar en la planta aeronautica. . .
Planos e Tolerancias, ajustes y

SO cajetines

Procesos de  Taladrado, remachado y

Montaje sellado tedrico

Calidady Trazabilidad, NCR, reglas
FOD Clean-As-You-Go



FICHA TECNICA DEL CURSO

ORGANIZACION ACADEMICA Y
MODALIDAD DE LA MATERIA.

Esta formacion se desarrolla bajo una modalidad Duracion Total 48 Horas de Clase
100% tedrica, apoyada por explicaciones
altamente visuales, modelos tridimensionales Modalidad de Imparticion 100% Teorica
interactivos, analisis de planos adaptados e Ectructura Académica 5 Médulos de 8 Horas
infografias exclusivas.
Nivel de Entrada Iniciacién Profesional
A Nota Aclaratoria Obligatoria: Esta Evaluacién Teérica + Caso Integrador

formacién introduce los conceptos
fundamentales de la industria aeronautica,
pero no sustituye la capacitacién practica,
las habilitaciones internas, las licencias
profesionales ni las autorizaciones exigidas
para certificar o ejecutar trabajos fisicos
sobre aeronaves en servicio.

Material Didactico Manual AeroMetrix, Atlas, Glosario

Credencial Certificado de Aprovechamiento




COMPONENTES DEL AVION:

El mdédulo comienza analizando de dénde viene la

tecnologia actual: la evolucion histérica de las .
Temario Clave (8 Horas en Total)

estructuras desde las maderasy telas a las
aleaciones ligeras y materiales compuestos Evolucion De la madera a la fibra de

. . istdri carbono
actuales. Seguidamente, se estudian los grandes =

conjuntos que componen la aeronave. FUselajcCuadernas, larguerillos y

revestimiento

Estructura Primaria Grupo Largueros, costillas y
Elementos criticos que soportan las cargas Alar larguerillos
principales del vuelo (largueros de ala, cuadernas del
fuselaje, cajon de torsion). Su fallo compromete la Empenaje deEstabilizadores horizontales y
aeronave. Cola verticales

Uniones Juntas longitudinales y
Estructura Secundaria Fstructurales  transversales
Estructuras que no soportan cargas primarias
directas, pero dan forma aerodinamica o albergan CompartimentosPresurizados, bodegas y
sistemas (carenados, carenas de motores, puertas de zonas secas
acceso).




MODULO 01 — PARTE B

SUPERFICIES DE CONTROL, SISTEMAS Y
FUNDAMENTOS DE AERODINAMICA.

‘. Controles Primarios (Actitud del Avién)

Alerones: guifiada y alabeo (movimiento de

palanceo). Timdn de direccidén: control del eje de Sistemas Principales a Estudiar

guinada en el estabilizador vertical. Timon de

profundidad: cabeceo Tren de Amortiguacién, retraccion y
Aterrizaje frenado
Grupo Turborreactores,

Hipersustentadores y Dispositivos

ili turbohélices, APU
Auxiliares Propulsor

Flaps & Slats: aumentan la sustentacion a baja s de e e sikE mresen ¥

velocidad en despegue y aterrizaje. Spoilersy Fluidos combustible

Aerofrenos: destruyen la sustentacion y reducen

velocidad. Sistemas de  Red eléctrica y

Potencia distribucién neumatica

Las Cuatro Fuerzas del Vuelo S .
ClimatizacionPresurizacion basica de

Equilibrio dinamico entre la Sustentacion (fuerza

cabina
hacia arriba), el Peso (gravedad), el Empuje
(motor) y la Resistencia (friccion con el aire). Controles de De las poleas tradicionales
Concepto de angulo de ataque y entrada en Vuelo al Fly-by-wire

pérdida.



MODULO 02 — PARTE A

MATERIALES AERONAUTICOS:
METALES Y ALEACIONES LIGERAS.

El modulo introduce los factores de seleccion que

aplican los ingenieros estructurales: relacion hg 1 o
Clasificaciones Aeronauticas

peso/resistencia, fatiga, corrosién galvanica,

comportamiento a temperaturas extremas y Aceros Aceros de alta y baja

fabricabilidad en planta Inoxidables  resistencia

Aleaciones de Series 2xxx (Al-Cu), 7xxx
. Aluminio (Al-Zn)
Aceros en Aeronautica
Utilizados selectivamente donde la carga o el calor . . d
Titanio Resistencia a la fatiga y

impiden otros materiales (trenes de aterrizaje, i S
; g 4 . Aeronautico  corrosion
herrajes de union de pilén, pernos criticos de

sujecion). { . .
Aleaciones de  Baja densidad,

Magnesio limitaciones corrosivas

Metales No Férreos y Aluminio

Elaluminio y sus aleaciones (Duraluminio ecomo

Superaleaciones Zonas de turbinas a altas

de Niguel temperaturas
concepto clasieo e histérico) aportan ligereza. El

Titanio aportagesistencia termica extrema en zonas

calientest




MODULO 02 — PARTE B

MATERIALES COMPUESTOS:

LAMINADOS Y ESTRUCTURAS SANDWICH.

Los materiales compuestos representan mas del
50% del peso estructural de aeronaves de ultima
generacion (como el Airbus A350 o el Boeing
787). Se estudian los conceptos de anisotropia y
como se disefa la orientacion de las fibras para

responder a las tensiones.

Danos y Limitaciones Criticas

A diferencia del metal, que se abolla de forma
visible, los materiales compuestos pueden sufrir
delaminacién interna ante un impacto menor
de herramienta sin mostrar marcas externas
visibles. De ahi la gran exigencia en la
prevencion de golpes e inspeccion no
destructiva.

Componentes Basicos

Unién de una Matriz (resinas epoxi termoestables)
y un Refuerzo (fibras de carbono, fibra de vidrio o
Kevlar/aramida).

Laminaciéon Monolitica

Capas consecutivas de tejidos de fibra
impregnadas en resina, compactadas al vacio y

curadas a alta presion en autoclaves industriales.

Estructuras Sandwich y Honeycomb

Pieles exteriores monoliticas que encierran un
nucleo ligero de celdas hexagonales tipo panal de
abeja (Honeycomb), aportando rigidez con peso

minimo.



MODULO 02 — COMPARATIVA

MATRIZ DE SELECCION DE MATERIALES Y
EFICIENCIA ESTRUCTURAL EN VUELO.

Cada material tiene su funcion. La reduccion de la masa total influye de manera
exponencial en el consumo de combustible, la capacidad de carga util (payload), la

autonomia de vuelo y las emisiones de CO2.

Aplicaciones

Material Peso Relativo  Resistencia Corrosion Temperatura

Aeronauticas

Alto (7.8 . Alta (hasta Pernos criticos, trenes de
Acero Aleado Excelente Baja o
glem?) 450°Q) aterrizaje
Aleacién Medio-Bajo ) Baja (hasta Cuadernas, costillas,
L. Media-Alta Moderada o ]
Aluminio (2.7 g/cm?) 150°C) revestimiento fuselaje
L. Medio (4.5 Muy Alta (hasta Herrajes motor, pilon,
Titanio Muy Alta Excelente
glem?) 600°C) cortafuegos
Compuesto Muy Bajo (1.6 Extrema | Baja-Media Cajon alar, revestimiento
nmune
Carbono glcm?3) (Direccional) (Epoxi) A350, timones

*Nota: Los valores indicados representan aproximaciones técnicas generales para la comparacién conceptual y
formativa del alumno.



DOCUMENTACION TECNICA INDUSTRIAL:

En aeronautica no existe la improvisacion. Cada
operacion fisica debe estar registrada e instruida
mediante documentos que certifican la

trazabilidad técnica completa.

Control de Configuracion

Garantiza que la pieza fisica coincide exactamente
con la revision del plano (Drawing - DRW) o modelo
digital CAD aprobado por el cliente.

Variabilidad de Nomenclaturas

Las abreviaturas (como IT, PF, NCR, WO) pueden
variar segun el fabricante o cliente (Airbus, Boeing o
subcontratistas). Se ensefhan de forma conceptual.

Documentos Clave en Fabrica

Plano Tecnico Geometria, cotas y notas de

(DRW) fabricacion

Orden de Autorizacion de produccion
Trabajo (WO) en planta

[nstruccion Secuencia detallada paso
Trabajo (IT) a paso
Pruebas Hojas de control de

Funcionales (PF) sistemas mecanicos

Listas de Listas de piezas y

Materiales (BOM) fijaciones exactas

Registros de Hojas firmadas y selladas

Inspeccién por calidad



MODULO 03 — PARTE B

INTERPRETACION DE PLANOS,
TOLERANCIAS
Y SISTEMAS DE AJUSTES ISO.

Los alumnos aprenden a buscar informacion

esencial en un plano: el cajetin (titulo, pieza,

Condiciones de Medida Criticas
material, escala, revisiones), notas generales,
La medicion en aeronautica exige

tolerancias dimensionales unilaterales y o _
condiciones ambientales controladas para

bilaterales, limites superiores e inferiores. T
C Ajustes Normalizados (Sistema 1SO) Temperatura 20°C de referencia
Nominal constante

Holgura: siempre existe espacio libre entre piezas.
Interferencia: apriete forzado (metales por

calor/frio). Transicién: ajuste indeterminado Trazabilidad Calibracién de calibres y

dependiente de la tolerancia real de fabricacion. Metroldgica micrometros

Limpieza de la Eliminacién de grasas e
° Introduccién a Tolerancias Geométricas Pieza impurezas

Definicion conceptual basica de rectitud, planitud,
circularidad, perpendicularidad, paralelismoy

posicion.

® AeroMetrix dispone de formaciones de
especializacién avanzadas especificas en
Tolerancias Geométricas e Interpretacion de
Planos (ASME Y14.5 / ISO GD&T) para técnicos
que deseen profundizar tras este curso de
fundamentos.




MODULO 04 — PARTE A

ORDEN DE I?RODUCCI()N Y RUTA DE
FABRICACION:
EL FLUJO DE TRABAJO APROBADO.

Una Orden de Produccion (OP) acompafa a cada ( 3

componente de aeronave. Es un documento
| =1 . 1.1 Estructura de una Orden de
contractua ufa el trabajo técnico y recoge
- 3 1 s Produccion

las firmas o sellos del oPerario y del inspectorde ‘L
|dentificac nq§‘|.2rden de Produccién, P/N
/N Unico

calidad en cada punto criti

=0 Wl

s Cantidades, fijaciones y
onsumibles &
——— -
Jonte nspeccion L : T A\ i
== Descripcién exacta de la
tarea fisica
o

Racion™= o 8

) es inalterable g

el temple, curado o sellado adecuag
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MODULO 04 — PARTE B

UTILLAJE, PREPARACIéN DE SUPERFICIES Y
PROCESOS TEORICOS DE TALADRADO.

Se introduce el utillaje aeronautico: las gradas de
montaje, plantillas de taladrado y calibres de
posicionamiento que aseguran que las piezas se
unen en las coordenadas espaciales exactas

estipuladas.

‘0 Preparacion de Superficies y Recanteado
Marcado técnico de referencias, recorte final
(recanteado), ajuste dimensional de bordes y

eliminacion de rebabas en chapas metalicas.

° El Proceso de Taladrado

Secuencia: taladrado piloto, taladrado final al
diametro especificado, control de
perpendicularidad, limpieza de virutas entre
interfacesy avellanado para alojar fijaciones a ras

de superficie.

A

Control de Taladrado Teérico

Los parametros del agujero controlan la

resistencia al cizallamiento y la fatiga:

Holguras Criticas Ajustes muy estrictos
Angulo de Control estricto de
Avellanado profundidad

Proteccion de  Imprimacién anticorrosiva

Orificios en bordes

Formacioén Tedrica: Este contenido es
exclusivamente tedrico. La cualificacion
practica para el taladrado fisico y montaje
requiere entrenamiento supervisado en
talleres con materiales reales.



MODULO 04 — PARTE C

FIJACIONES AERONAUTICAS, SELLADO Y

SECUENCIA GENERAL DE MONTAJE.

Se analizan los tipos de remaches (macizos de o
aleacion ligera, ciegos de traccion) y la tornilleria
aeronautica especial de alta resistencia tipo pin-
and-collar, como los sistemas Hi-Lok®

(explicados de manera genérica e introductoria).

El Sellado Aeronautico

Funcion: prevenir corrosion en juntas, asegurar

estangueidad en tanques de combustible del

ala y evitar despresurizaciones.

Preparacion Limpieza quimica

Superficial absoluta

Tiempo de Trabajo Control estricto de
(Pot Life) mezcla y curado

Control de Espesor de sellante y
Aplicacion fileteado visual

Infografia Secuencial de Montaje
Estructural

1. Preparar: Limpiar y pre-posicionar las interfaces.
2. Posicionar: Fijar en utillaje o gradas.

3. Sujetar: Uso de pinzas de sujecion (clecos).

4. Taladrar: Agujero piloto, taladrado final y
rebabado.

5. Limpiar: Retirar virutas, desensamblar si es
necesario.

6. Sellar: Mezclar y aplicar sellante humedo.

7. Fijar: Instalar remaches o fijaciones Hi-Lok.

8. Inspeccionar & Registrar: Verificacion visual y

firma en OP.



MODULO 05 — PARTE A

CALIDAD AEROESPACIAL Y EN 9100:
LA CULTURA DE SEGURIDAD OPERACIONAL.

La industria aeroespacial opera bajo el estandar
internacional EN 9100 / AS 9100, que
complementa a ISO 9001 anadiendo requisitos
especificos de seguridad del producto, control de

configuracion y trazabilidad absoluta.

Enfoque Basado en Riesgos
Cada proceso productivo se disefa e inspecciona
pensando en mitigar los riesgos latentes de fallos de

montaje que puedan derivar en catastrofes.

Responsabilidad Individual
El operarioy el inspector de calidad son responsables
ultimos de la integridad de los trabajos certificados

bajo su nombre y sello.

EN 9100: Estructura Basica

Control de Aseguramiento de
Proveedores materiales Tier 1/2
Prevencion de Inspeccién de
Falsificaciones autenticidad de lotes

Trazabilidad de  Identificacidn Unica de
Proceso lotes/S/N

Control de Aseguramiento de
Configuracion versiones de planos

Acciones Andlisis de causa raiz en
Correctivas discrepancias

® Nota formativa: Este bloque representa una

introduccién general a la norma EN 9100 para que
el alumno entienda el marco legal y
procedimental. No cualifica para ejercer como
auditor o responsable de calidad.



MODULO 05 — PARTE B

GESTION DE NO CONFORMIDADES (NCR),
TRAZABILIDAD E INTERCAMBIABILIDAD.

Cuando una medida, material o proceso no
cumple con los requisitos del plano o de la
especificacion aplicable, se genera una No
Conformidad. Los términos y formatos varian en
el sector (NCR, HNC, DR).

O Flujo de No Conformidad

1. Identificar: Detectar la desviacion. 2. Segregar:
Aislar la pieza fisicamente en zona de cuarentena.
3. Registrar: Redactar el NCR. 4. Evaluar:
Ingenieria determina la disposicion (Aceptacion
pbajo concesion, reparacion, desecho).

° Concepto de Intercambiabilidad

Capacidad para sustituir una pieza o componente
por otro sin alterar la funcionalidad general ni

requerir modificaciones o ajustes estructurales

ad-hoc.

Trazabilidad Total de una Pieza

Toda pieza aeronautica terminada debe

permitir auditar su historia completa de

forma inequivoca:

Origen del
Material

Tratamiento

Térmico

Operariosy
Montadores

Historial

Documental

Colada de metal o lote de
fibra

Registros de temperatura
de hornos

Firmas de ejecuciones y
sellos de QA

Orden de Trabajo y NCR
asociados



MODULO 05 — PARTE C

PREVENCION FOD (DEBRIS & DAMAGE) Y
DEFECTOLOGIA ESTRUCTURAL BASICA.

Diferenciacion FOD Critica Defectologia Estructural Basica
Foreign Object Debris (Residuo/Objeto Defectos comunes a identificar sin aplicar
Extrafio): Cualquier elemento suelto criterios de aceptacion universales (que
(remache perdido, virutas, arandelas, trapos, siempre dependen de planos):

herramientas) que se ha dejado en el avion.
MetalesGolpes, arafiazos, corrosién y

Foreign Object Damage (Dano por Objeto grietas
Extrano): El dafo fisico real sufrido por la
estructura o sistemas del avion al encenderse CompositesDelaminacién, porosidades e
O ponerse en servicio debido a ese residuo (e]. impactos
viruta metalica cortando un cable).
MontajeRemaches mal batidos, Hi-Loks
flojos

‘e Reglas Clean-As-You-Go SelladosFalta de adherencia, poros,

o ) . ) espesores
Limpieza inmediata del puesto de trabajo,

inventario estricto de herramientas al inicio y
cierre del turno, control estricto de consumibles
guimicos y objetos personales en la planta

aeronautica.
A Introduccioén: Esta parte es de nivel

introductorio. No sustituye las
capacitaciones ni validaciones de
prevencién FOD especificas de cada
empresa contratadora.




Recursos Visuales del Aula

Modelos y animaciones técnicas de
componentes y sistemas. Atlas basico de
componentes de |la aeronave e infografias
exclusivas que muestran los sistemas

hidraulicos, eléctricos y de control de vuelo.

Preguntas Situacionales de Calidad

Analisis técnico de fallos simulados y casos de
no conformidad, entrenando al alumno en la
toma de decisiones basada exclusivamente en
las tolerancias de planos de ingenieria.

METODOLOGIA DE APRENDIZAJE
BASADO EN CASOS Y

Ordenes de Produccién Simuladas

Los alumnos analizan 6érdenes de produccion
reales de talleres estructurales (adaptadas para
cumplir con la no-confidencialidad de
fabricantes) para interpretar secuencias de

rutas e identificar puntos de inspeccion.

Distribucion Metodolégica

Recomendada

Explicaciones Técnicas 45%
Recursos Visuales / Demostracion 25%
Casos Practicos / Ejercicios 20%

Evaluacionesy Proyecto Final 10%



EL PROYECTO ACADEMICO

PROYECTO INTEGRADOR FINAL:
FLUJO COMPLETO DE UN
PANEL ESTRUCTURAL DE ALA.

Para superar el curso, los alumnos se enfrentan a

un caso de estudio integrador tedrico que
_ ) ‘ Puntos a Resolver en el Caso
conecta los cinco modulos. Se analiza el paso de

- 01 Ubicacién & Funcién
un panel estructural de ala desde la recepcion de

. L ; Identificar en qué parte del ala se
la chapa hasta su inspeccion final en la linea de _
encuentra el panely si es

montaje. estructura primaria o secundaria.

02 Materiales & Planos

Evaluacién del Curso: Identificar el material utilizado

- Cuestionarios breves por médulo: 30% (Metal Vs compuesto) e interpretar

Aol : o dimensiones y tolerancias en el
- Ejercicios de interpretacion de planos: 25% Y

- Casos tedricos de defectologia: 20% plano.
- Proyecto integrador final de ruta de panel:
25% 03 Ruta & Fabricacion

Establecer la secuencia tedrica de
montaje, utillajes requeridos,
control FOD y firma de OP.



AeroMetrix Qg HEXAGON

COMPRENDE LA INDUSTRIA ANTES
DE ELEGIR TU ESPECIALIZACION.

Esta formacion sirve como base sdlida para acceder a los cursos especializados practicos de
AeroMetrix:

Montaje de Estructuras - Sellantes Aeronduticos - Metrologia 3D Interpretacion de Planos
GD&T - Ensayos No Destructivos - Prevencidén FOD Avanzada - Fuel Tank Safety - Regulacioén

EASA/PERAM Part-145

Email: info@aerometrix.es
Telefono: 609 111 985

Web: www.aerometrix.es

® Certificado AeroMetrix en Fundamentos de la Industria Aeronautica: Esta credencial es emitida
por AeroMetrix tras cumplir con los requisitos académicos del curso. No constituye una licencia
de mantenimiento, habilitacién profesional, autorizacién de certificacion ni titulacién oficial
regulada por autoridades de aviacion civil (EASA, AESA, DGAM) ni fabricantes de aeronaves.



