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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA.

Dado que la evaluacién de la competencia profesional se basa en la recopilacion
de pruebas o evidencias de competencia generadas por cada persona candidata,
el referente a considerar para la valoracion de estas evidencias de competencia
(siempre que éstas no se obtengan por observacion del desempefio en el puesto
de trabajo) es el indicado en los apartados 1.1 y 1.2 de esta GEC, referente que
explicita la competencia recogida en las realizaciones profesionales y criterios de
realizacion de la UC1368 3: Controlar los procesos de fabricacidn en las
industrias del tablero y madera laminada encolada.

1.1.Especificaciones de evaluacién relacionadas con las dimensiones de la
competencia profesional.

Las especificaciones recogidas en la GEC deben ser tenidas en cuenta por el
asesor o asesora para el contraste y mejora del historial formativo de la
persona candidata (especificaciones sobre el saber) e historial profesional
(especificaciones sobre el saber hacer y saber estar).

Lo explicitado por la persona candidata durante el asesoramiento debera ser
contrastado por el evaluador o evaluadora, empleando para ello el referente
de evaluacion (UC vy los criterios fijados en la correspondiente GEC) y el
método que la Comision de Evaluacion determine. Estos métodos pueden
ser, entre otros, la observacion de la persona candidata en el puesto de
trabajo, entrevistas profesionales, pruebas objetivas u otros. En el punto 2.1
de esta Guia se hace referencia a los mismos.

Este apartado comprende las especificaciones del “saber” y el “saber hacer”,
que configuran las “competencias técnicas”, asi como el “saber estar”, que
comprende las “competencias sociales”.

a) Especificaciones relacionadas con el “saber hacer”.

La persona candidata demostrara el dominio practico relacionado con las
actividades profesionales que intervienen en el control de los procesos de
fabricacion en las industrias del tablero y madera laminada encolada, y
qgue se indican a continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades profesionales expresadas en
las realizaciones profesionales de la unidad de competencia, y a dos
digitos las reflejadas en los criterios de realizacion.

1. Controlar las propiedades de las materias primas, auxiliares y
subproductos que van a intervenir en la fabricacion de tableros y
madera laminada encolada (mle), para asegurar la calidad del producto
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final, cumpliendo con la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y control proteccién medioambiental.

1.1 La calidad de las materias primas (chapa a la plana, madera de sierra, entre
otros), subproductos (astillas, aserrin, reciclados, entre otros) y auxiliares
entrantes, se comprueba, verificando que cumple con la certificacion de los
proveedores y los requerimientos establecidos en la fabricacién de tableros y
madera laminada encolada (mle).

1.2 Las propiedades de las materias primas se comprueban, mediante
caracteristicas visuales, propiedades fisicas y comportamientos mecanicos de
los diversos productos, previendo las alteraciones que pueden producirse en la
conservacion y manipulacién de las materias primas se evaluan, de acuerdo a
los planes de produccién.

1.3 La calidad de las materias auxiliares (aditivos, colas, adhesivos, entre otros),
se controlan, verificando que son los las requeridos segun lo determinado en el
proceso productivo en funcién de su naturaleza, utilizacion o destino.

1.4 Las materias prima, auxiliares y subproductos se controlan, verificando que
estan dentro de los margenes de tolerancias admisibles.

1.5 Las materias primas (tableros de particulas y fibras, contrachapados y mle,
entre otros), subproductos y materias auxiliares se adquieren, conforme a las
alternativas que ofrecen los proveedores, cumpliendo el margen de costes
establecidos.

1.6 El almacenamiento se controla, verificando los puntos intermedios, su cuantia
maxima y minima y disposicion, de forma que se optimice el espacio disponible
y cumpla con la sincronizacion entre los diversos puestos de trabajo o
secciones.

Comprobar los parametros de control de proceso fabricacion de
tableros y madera laminada encolada (mle), fijando en cada operacion
las condiciones y variabilidad, para que los procesos productivos y la
calidad cumplan con los requerimientos establecidos; cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

2.1 El proceso de fabricacion de tableros y mle se comprueba, verificando que se
descompone en una secuencia ordenada de operaciones y que la calidad de
productos entrantes y salientes, el flujo del material en la cadena de
produccioén, los sistemas y tipos de control a efectuar, asi como los
procedimientos y métodos de trabajo, cumplen con lo establecido en el proceso
de produccién, actuando con propuestas de mejora, ante posibles
desviaciones.

2.2 Los datos al inicio del proceso productivo en relacién con la situacion de los
trabajadores, disponibilidad de los equipos, materias primas y consumibles
requeridas, se contrastan con lo preestablecido en la planificacién del proceso,
solucionando las contingencias presentadas, ante cualquier posible desviacion.

2.3 El comienzo y la continuidad del proceso de fabricacion de tableros y mle se
controla, verificando que las operaciones, transcurren en los tiempos previstos
sin interrupciones o retenciones y que las primeras cargas o unidades
finalizadas, cumplen los requerimientos establecidos.

2.4 Las actuaciones del personal se comprueban, verificando el cumplimiento de
las instrucciones a lo largo del proceso y el ajuste de los parametros de control
dentro de los rangos establecidos, mediante analisis de registros y
anotaciones.
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2.5 Los equipos, medios de produccion y la ubicacidon del personal en planta se
controlan, verificando que cumplen con los criterios de seguridad, calidad y
proteccion medioambiental establecidos, segun normativa aplicable.

2.6 La optimizacion de la fabricacion de tableros y madera laminada encolada
(mle), se comprueba, mediante el control del aprovechamiento de los recursos
en la fabricacion (cambios en las secuencias programadas, utilizacion de
equipos de produccion alternativos, reasignacion del personal a los puestos de
trabajo).

2.7 Las medidas correctoras se proponen ante las desviaciones surgidas del
proceso, ante situaciones de desajustes de variables, relacionados con los
equipos, materias primas y parametros de control y trabajadores, entre otras
para minimizar las posibles pérdidas.

3. Controlar las etapas del proceso de fabricacion de tableros y madera
laminada encolada (mle), su secuenciacion y la utilizacion de equipos,
para constatar que los niveles de produccién y calidad estan dentro de
los margenes establecidos, garantizando la optimizacion de los
recursos disponibles.

3.1 La separaciéon de elementos gruesos no ligneos (metalicos y piedras entre
otros), se verifica que se lleva a cabo segun lo establecido y se obtienen los
rendimientos esperados.

3.2 Las operaciones de astillado, molido y cribado se controla, verificando que
transcurren con normalidad sin alterar el flujo de produccién establecido.

3.3 La pasta formada por particulas, adhesivos y agua en la obtencién de tableros
de fibra se controla, verificando que la regulaciéon de parametros (presion y
temperatura), en las autoclaves utilizadas, esta dentro de los rangos
establecidos.

3.4 El prensado (tanto por medio de prensas estaticas, hidraulicas como en rodillos
sucesivos, calandras) se controla, verificando que alcanza la presion requerida
en los tiempos establecidos.

3.5 El corte de materiales se controla, verificando que se efectia con los recursos
humanos y materiales requeridos y se obtienen las caracteristicas
establecidas, adaptandose en cada momento a las variables introducidas
segun la produccién.

3.6 El encolado se supervisa, verificando que se realiza en funcion de las
caracteristicas establecidas, con los recursos y materiales requeridos, segun el
plan de produccion.

3.7 El acabado de tableros se controla, verificando que el fraguado del encolado o
adhesivo, el melaminizado, rechapado y barnizado entre otros, se lleva a cabo
en las condiciones 6ptimas de temperatura, cuidando el tiempo de reposo.

3.8 El acabado final de tableros se controla, verificando que el melaminizado,
rechapado y barnizado entre otros, transcurre, utilizando los medios
establecidos, obteniendo productos finales con la calidad requerida.

3.9 Las fases de empaquetado y embalaje de tableros (de particulas, fibras, chapa
o mle), se controlan, verificando que existe una continuidad con las etapas del
proceso productivo, no existiendo desfases, y se lleva a cabo en funcién de los
equipos disponibles, cumpliendo las instrucciones de produccion.

4. Gestionar la informacion técnica especifica, disponiéndola en las
unidades de produccién a lo largo del control de los procesos
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operativos de fabricacién de tableros y madera laminada encolada (mle),
para asegurar la trazabilidad de los productos finales.

4.1 El sistema y soporte de gestion establecido en el proceso de a fabricacion de
tableros y madera laminada encolada (mle), se comprueba, verificando que
posibilita la clasificacion y codificacion de los documentos, la conservacion del
volumen de informacién, que se actualiza sistematicamente y que permite el
acceso rapido y la transmision eficaz de la misma.

4.2 La documentacidon generada relativa al proceso, asi como la informacién
técnica recibida, de origen interno o externo se comprueba, verificando que se
codifica y archiva, segun el sistema establecido en la empresa.

4.3 La informacién se procesa con el fin de introducir mejoras en el desarrollo del
proceso.

4.4 Los registros de trazabilidad y del manual de analisis de peligros y puntos
criticos de control, se recopilan de forma sistematica en el desarrollo del
proceso, a fin de obtener referencias evaluables.

5. Supervisar el mantenimiento de primer nivel y reparacion de los equipos
y maquinaria de fabricacién de tableros y madera laminada encolada
(mle), segun plan de la empresa, para el buen funcionamiento del
proceso productivo, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

5.1 Las operaciones de mantenimiento de primer nivel a realizar sobre maquinas,
instalaciones y utillaje, se definen en funcién de las instrucciones facilitadas por
el fabricante y del uso que se realice del equipo.

5.2 El plan de mantenimiento establecido de maquinas, instalaciones y utillaje, se
comprueba, verificando que se lleva a cabo con la frecuencia requerida en
cada operacion y sobre cada equipo con la responsabilidad de su ejecucion, y
diferenciando el mantenimiento interno y externo.

5.3 El valor de los parametros de funcionamiento de cada equipo se controla,
verificando que se anotan los valores de las pruebas de uso, anotando el
histarico.

5.4 El funcionamiento de cada equipo se controla, revisando el resultado del
proceso de fabricacion y/o por observacién directa de los parametros del
mismo.

5.5 Las reparaciones a realizar en los equipos averiados se planifican,
acordandolas con el servicio interno o externo correspondiente, utilizando el
canal de comunicacion definido.

b) Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La persona candidata, en su caso, debera demostrar que posee los
conocimientos técnicos (conceptos y procedimientos) que dan soporte a
las actividades profesionales implicadas en las realizaciones profesionales
de la UC1368_3: Controlar los procesos de fabricaciéon en las
industrias del tablero y madera laminada encolada. Estos
conocimientos se presentan agrupados a partir de las actividades
profesionales principales que aparecen en cursiva y negrita:
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Materias primas y productos en las industrias de produccién de tableros
y mle (madera laminada encolada)

- Materias primas: reciclados, virutas, aserrines/madera de sierra, chapa a la plana.
- Tipos y caracteristicas.

- Identificacion y clasificacion: métodos. Normativa aplicable.

- Influencia en las caracteristicas del producto final.

- Aditivos y otros auxiliares: clasificacion e identificacion, caracteristicas.

- Actuacion en los procesos y productos.

- Normativa aplicable de utilizacion.

- Productos en curso y terminados: tipos, calidades, normativa aplicable.

- Embalaje: propiedades y utilidades, formatos, normativa aplicable.

Control del proceso en las industrias de produccion de tableros y mle
(madera laminada encolada)

- Tipo de industrias de produccion de tableros y mle (madera laminada encolada),
tipos de produccion (tableros de particulas, fibras, chapas y mixtos, fabricacion de
madera laminada).

- Relacioén e interdependencia entre los distintos procesos y areas productivas.

- Tipos de control, confeccion de estandares, medicién de estandares y patrones.

- Correccion de errores: responsabilidades, analisis de errores.

- Control preventivo de las maquinas de produccion.

- Elementos, parametros y constantes para elaborar un mantenimiento preventivo de
las maquinas de produccion.

- Ordenacion y control de la produccion: necesidades de informacion, necesidades de
materiales.

- Elaboracion de documentacion del proceso productivo, codificacion y clasificacion:
flujo de materiales y productos.

- Organizacion: areas funcionales y departamentos.

- Areas de trabajo: puestos y funciones.

- Lanzamiento de la produccion: secuencia de procesos y flujos de operaciones
durante la fabricacion.

- Areas de trabajo en las industrias de tableros y madera laminada encolada: puestos
y funciones.

- Lanzamiento de la produccion.

Maquinaria y equipos, funcionamiento, elementos basicos vy
mantenimiento operativo en la produccion de tableros y mle (madera
laminada encolada)

- Tableros de particulas y fibras. Cribas y electroimanes con consolas de control.

- Astilladoras, molinos (de muelas, martillos entre otros).

- Cribadas de luces variadas, ventiladores y extractores de polvo.

- Desfibradoras en tableros de fibras.

- Autoclaves de mezcla, dosificadores, cintas de escurrido.

- Pares de rodillos de prensado.

- Cortadoras de los tableros.

- Sistemas de fraguado (temperatura, radiofrecuencias entre otros).

- Almacén de reposo y oreo de los tableros.

- Recortadoras, pulidoras y rechapadoras.

- Empaquetadoras y vehiculos de transporte (carretillas elevadoras, apiladores entre
otros).

- Tableros de chapas: almacén de materiales.

- Cortadoras de chapa a la plana.
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- Tornos de desenrollo.

- Encoladoras, sistemas de fraguado (temperatura, radiofrecuencias entre otros).

- Madera laminada encolada (MLE): almacén de materiales.

- Clasificadoras mecanicas, marcadores y lectoras opticas y/o electrénicas.

- Saneadoras/cortadoras dentadas.

- Encoladoras en discontinuo por testa (joint finger).

- Sistemas de fraguado en testas.

- Almacén de piezas empalmadas.

- Encoladoras en continuo de caras en las piezas empalmadas.

- Bastidores de formacién (encofrados).

- Equipos de presién y radiofrecuencias para fraguado de grandes escuadrias.

- Plotters de control numérico, pulidoras, fresas.

- Empaquetadoras y vehiculos de transporte (gruas pértico entre otros): tipos,
niveles, objetivos.

- Herramientas y utiles.

- Operaciones de mantenimiento mas frecuentes en la industria de conservas y jugos
vegetales. Ejecucion. Calendario de mantenimiento, documentacion relacionada
con el mantenimiento.

4. Transformaciones y procedimientos de fabricacién de tableros de
particulas y fibras, de tableros chapas y en la produccién de madera
laminada encolada (mle)

- Acopio de materiales (reciclados, puntas delgadas, costeros, entre otros), (trozas de
arbol), seleccion y triaje de las trozas.

- Separacion de gruesos no ligneos (metalicos, piedras), astillado, molido, cribado de
particulas gruesas. Separacion del polvo.

- Desfibrado y limpieza del material base (solo en tableros de fibras): preparacion de
la pasta (particulas, adhesivos, agua) en autoclaves de mezcla.

- Dosificacion en cintas de escurrido.

- Prensado en prensas estaticas hidraulicas y prensado en rodillos sucesivos
(calandras).

- Corte de los tableros.

- Fraguado del adhesivo (temperatura, radiofrecuencias, entre otros).

- Reposo y oreo de los tableros.

- Recortes, lijado, calibrado recubrimiento (por chapado, laminados plasticos, PVC y
otros) y acabados (barnizados, lacados y otros).

- Empaquetado y comercializacién, acopio de materiales.

- Corte de las chapas (a la plana o desenrollo).

- Encolado de las chapas, fraguado del adhesivo (temperatura, radiofrecuencias,
entre otros).

- Reposo y oreo de los tableros.

- Clasificacion de las piezas por calidades.

- Marcado de los tramos defectuosos (nudos, pudriciones, entre otros). SIN COMA

- Saneo por corte dentado de los tramos defectuosos.

- Encolado por testa (entalladura mdltiple de las piezas hasta longitud adecuada).

- Fraguado del encolado en testas.

- Reposo de las piezas empalmadas.

- Encolado de caras en las piezas empalmadas.

- Montaje de las piezas empalmadas sobre los bastidores de formacién (encofrados).

- Fraguado de las grandes escuadrias por presion y radiofrecuencias.

- Desencofrado.

- Recortes, lijados, tratamiento, acabado y alojamientos para herrajes y uniones entre
piezas.
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c) Especificaciones relacionadas con el “saber estar”.

La persona candidata debe demostrar la posesion de actitudes de
comportamiento en el trabajo y formas de actuar e interactuar, segun las
siguientes especificaciones:

- Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de relaciones
técnico-profesionales.

- Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

- Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada
momento.

- Transmitir informacion con claridad, de manera ordenada y precisa.

- Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a
esperar.

- Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

- Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

- Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion y criterios de evaluacién.

La situacion profesional de evaluacion define el contexto profesional en el que
se tiene que desarrollar la misma. Esta situacién permite al evaluador o
evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata que
incluyen, basicamente, todo el contexto profesional de la Unidad de
Competencia implicada.

Asi mismo, la situacién profesional de evaluacion se sustenta en actividades
profesionales que permiten inferir competencia profesional respecto a la
practica totalidad de realizaciones profesionales de la Unidad de
Competencia.

Por ultimo, indicar que la situacion profesional de evaluacion define un
contexto abierto y flexible, que puede ser completado por las CC.AA., cuando
éstas decidan aplicar una prueba profesional a las personas candidatas.

En el caso de la UC1368 3: Controlar los procesos de fabricacion en las
industrias del tablero y madera laminada encolada, se tiene 1 situacion
profesional de evaluacion y se concreta en los siguientes términos:

1.2.1. Situacion profesional de evaluacion.
a) Descripcion de la situacion profesional de evaluacion.
En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara Ila

competencia requerida para controlar los procesos de fabricacion de un lote
de tableros (de particulas, fibras, chapas) y otro de madera laminada
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encolada (mle), cumpliendo los requisitos de calidad establecidos en un plan
de produccion aportado, y las normativas aplicables de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion medioambiental. Esta situacibn comprendera, al
menos, las siguientes actividades:

1. Comprobar las caracteristicas de calidad de las materias primas y
auxiliares requeridas en la fabricacidon de lotes de tableros y de madera
laminada madera laminada encolada (mle).

2. Establecer pautas de control en la fabricaciéon del lote de tableros y de
madera laminada encolada (mle).

3. Determinar controles en el mantenimiento de primer nivel y reparacion de
los equipos y maquinaria de fabricacion de tableros y mle.

Condiciones adicionales:

- Se dispondra del plan de produccién y toda la informacion técnica
necesaria para poder verificar los materiales a emplear, los procesos y
procedimientos de trabajo y planificar el mantenimiento de las
instalaciones.

- Se dispondra de las instalaciones, maquinaria, utiles y productos
necesarios para realizar la evaluacion.

- Se comprobara la capacidad del candidato o candidata en respuesta a
contingencias.

b) Criterios de evaluacion asociados a la situacion de evaluacion.

Con el objeto de optimizar la validez y fiabilidad del resultado de la
evaluacion, esta Guia incluye unos criterios de evaluacion integrados vy, por
tanto, reducidos en numero. Cada criterio de evaluaciéon esta formado por un
criterio de meérito significativo, asi como por los indicadores y escalas de
desempeio competente asociados a cada uno de dichos criterios.

En la situacién profesional de evaluacion, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desempefio
competente

Rigor en la comprobacion de calidad |- Comprobacion de caracteristicas de las materias primas

de las materias primas y auxiliares (chapa a la plana, madera de sierra, entre otros) y

requeridas en la fabricacion de los auxiliares (aditivos, colas, adhesivos, entre otros) en

lotes de tableros y de madera funcidn del producto a fabricar.

GEC_UC1368_3 - Actualizada o Publicada - Hoja 9 de 17



laminada encolada (mle).

Minuciosidad en el establecimiento de
pautas de control en la fabricacion del
lote de tableros y del lote de madera
laminada encolada (mle).

Rigor en la determinacion de
controles en el mantenimiento de
primer nivel y reparacion de los
equipos y maquinaria propios de la
fabricacion de tableros y mle.

Cumplimiento de las normativas
aplicables de prevencion de riesgos
laborales y  de proteccion
medioambiental
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- Definicién de margenes y tolerancias admisibles en las
caracteristicas de las materias primas, subproductos y
productos auxiliares.

- Verificacion de los  puntos intermedios  del
almacenamiento, su cuantia maxima y minima

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala A.

- Secuenciacion de las etapas o fases del proceso en la
fabricacion de tableros y en la de mle.

- Comprobacion de las especificaciones y caracteristicas
de las operaciones del proceso productivo.

- Establecimiento del flujo de productos entrantes, ritmo
de alimentacion y productos salientes, a lo largo del
proceso de fabricacion.

- Desarrollo de la regulacion de pardmetros (presion y
temperatura) que intervienen en el proceso de
fabricacion.

- Determinacion de los puntos de control de calidad a lo
largo de la cadena de produccion (astillado, prensado,
encolado y acabado), segun el plan de produccion
establecido.

- Determinacion de los procedimientos y métodos de
trabajo en la linea de embalaje de tableros, en funcién
de la disponibilidad de equipos.

- Determinacion de la codificacion de la documentacion
generada en el proceso productivo y su archivo
posterior.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala B.

- Definicion de las operaciones de mantenimiento de
primer nivel sobre maquinas, instalaciones y utillaje de
fabricacion.

- Determinacién de la informacién de los registros para
control del cumplimiento del plan de mantenimiento.

- Planificacion de la revision del funcionamiento de
equipos.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala C.

El umbral de desempefio competente requiere el
cumplimiento total de este criterio de mérito

GEC_UC1368_3

- Actualizada o Publicada - Hoja 10 de 17



UNIGN EUROPEA
Fanrdn Sorial Furopen
B FSE invieria an s Rt

Cumplimiento del tiempo establecido
en funcion del empleado por un o una
profesional.

El umbral de desempefio competente, permite una
desviacion del 20% en el tiempo establecido.

Escala A

Comprueba las caracteristicas en cuanto a calidad de las materias primas (chapa a la plana, madera
de sierra, entre otros), de los subproductos (astillas, aserrin, reciclados) y las de las auxiliares
(aditivos, colas, adhesivos, entre otros), y verifica si son las adecuadas en funcién del lote a fabricar,
4 mediante técnicas visuales, propiedades fisicas y comportamientos mecénicos. Verifica los puntos
intermedios del almacenamiento comprobando que la cuantia maxima, minima y disposicion cumpla
con la sincronizacion de las diversas etapas de fabricacion.

Comprueba las caracteristicas en cuanto a calidad de las materias primas (chapa a la plana,
madera de sierra, entre otros), de los subproductos (astillas, aserrin, reciclados) y las de las
auxiliares (aditivos, colas, adhesivos, entre otros), y verifica si son las adecuadas en funcién
3 del lote a fabricar, mediante técnicas visuales, propiedades fisicas y comportamientos

mecénicos. Verifica los puntos intermedios del almacenamiento comprobando que la cuantia
méxima, minima y disposicion cumpla con la sincronizacion de las diversas etapas de
fabricacion, cometiendo pequefios fallos que no alteran el resultado final.

Comprueba las caracteristicas en cuanto a calidad de las materias primas (chapa a la plana, madera
de sierra, entre otros), de los subproductos (astillas, aserrin, reciclados) y las de las auxiliares
(aditivos, colas, adhesivos, entre otros), y verifica si son las adecuadas en funcién del lote a fabricar,
2 mediante técnicas visuales, propiedades fisicas y comportamientos mecanicos. Verifica los puntos

intermedios del almacenamiento comprobando que la cuantia maxima, minima y disposicion cumpla
con la sincronizacion de las diversas etapas de fabricacién, cometiendo grandes fallos que alteran el
resultado final.

1 No realiza el control de las caracteristicas de las materias primas, auxiliares y subproductos segin
metodologia de trabajo.

Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcidn
establecida en el numero 3 de la escala.

Escala B

Para el establecimiento de pautas de control en la fabricacion de tableros y de madera laminada
encolada (mle), secuencia las etapas o fases determina las especificaciones y caracteristicas de las
4 operaciones del proceso productivo, estableciendo el flujo de productos entrantes, el ritmo de
alimentacion y productos salientes a lo largo de la fabricacion, de forma que exista continuidad en la
cadena de produccion; determina los valores de los parametros (presion y temperatura) para su
regulacion, establece los puntos de control de calidad en la cadena de produccion (astillado,
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prensado, encolado y acabado), segln el plan establecido y determina los procedimientos y
métodos de trabajo en la linea de embalaje de tableros, en funcion de la disponibilidad de equipos,
estableciendo las caracteristicas de la codificacion de la documentacion generada que facilite el
archivo posterior de la misma y facilite la identificacion de posibles desviaciones en la produccién.

Para el establecimiento de pautas de control en la fabricacién de tableros y de madera
laminada encolada (mle), secuencia las etapas o fases, determina las especificaciones y
caracteristicas de las operaciones del proceso productivo, estableciendo el flujo de
productos entrantes, el ritmo de alimentacion y productos salientes, a lo largo de la
fabricacion, de forma que exista continuidad en la cadena de produccion; determina los
3 valores de los pardmetros (presion y temperatura) para su regulacion, establece los puntos

de control de calidad en la cadena de produccion (astillado, prensado, encolado y acabado),
segln el plan establecido y determina los procedimientos y métodos de trabajo en la linea de
embalaje de tableros, en funcién de la disponibilidad de equipos, estableciendo las
caracteristicas de la codificacion de la documentacion generada que facilite el archivo
posterior de la misma y facilite la identificacion de posibles desviaciones en la produccion,
aunque comete pequefios fallos que no impiden el desarrollo del trabajo.

Para el establecimiento de pautas de control en la fabricacion de tableros y de madera laminada
encolada (mle), secuencia las etapas o fases, determina las especificaciones y caracteristicas de las
operaciones del proceso productivo, estableciendo el flujo de productos entrantes, el ritmo de
alimentacion y productos salientes, a lo largo de la fabricacion, de forma que exista continuidad en la
cadena de produccion; determina los valores de los pardmetros (presién y temperatura) para su
2 regulacién, establece los puntos de control de calidad en la cadena de produccidn (astillado,
prensado, encolado y acabado), segln el plan establecido y determina los procedimientos y
métodos de trabajo en la linea de embalaje de tableros, en funcién de la disponibilidad de equipos,
estableciendo las caracteristicas de la codificacion de la documentacion generada que facilite el
archivo posterior de la misma y facilite la identificacion de posibles desviaciones en la produccion,
pero comete grandes fallos que alteran el desarrollo del trabajo..

1 No establece las pautas de control en la fabricacion de tableros y de madera laminada encolada
(mle), segln metodologia de trabajo.

Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcién
establecida en el numero 3 de la escala.

Escala C

Para la determinacion de los controles en el mantenimiento de primer nivel y reparacion de los
equipos y maquinaria de fabricacion de tableros y mle, define las operaciones de intervencion seguin
4 instrucciones de los fabricantes. Obtiene informacidn relevante de los parametros de funcionamiento

de cada equipo, a partir de la interpretacion y del historico de las intervenciones de mantenimiento
registradas, con lo que es capaz de planificar las posibles reparaciones a realizar, para lo cual
determina un calendario de actuacion que permite no interrumpir el proceso productivo.
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Para la determinacién de los controles en el mantenimiento de primer nivel y reparacion de
los equipos y maquinaria de fabricacién de tableros y mle, define las operaciones de
intervencion segun instrucciones de los fabricantes. Obtiene informacién relevante de los
parametros de funcionamiento de cada equipo, a partir de la interpretacion y del histérico de
las intervenciones de mantenimiento registradas, con lo que es capaz de planificar las
posibles reparaciones a realizar, para lo cual determina un calendario de actuacion que
permite no interrumpir el proceso productivo, aunque comete pequefios fallos que no
impiden el desarrollo del trabajo.

Para la determinacion de los controles en el mantenimiento de primer nivel y reparacion de los
equipos y maquinaria de fabricacion de tableros y mle, define las operaciones de intervencion segun
instrucciones de los fabricantes. Obtiene informacion relevante de los parametros de funcionamiento
2 de cada equipo, a partir de la interpretacion y del histérico de las intervenciones de mantenimiento
registradas, con lo que es capaz de planificar las posibles reparaciones a realizar, para lo cual
determina un calendario de actuacion que permite no interrumpir el proceso productivo, pero con
grandes fallos que alteran el desarrollo del trabajo.

No realiza la determinacion de los controles en el mantenimiento de primer nivel y reparacion de los
equipos y maquinaria de fabricacion de tableros y mle, segin metodologia de trabajo.

Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcidn
establecida en el numero 3 de la escala.

2. METODOS DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA Y
ORIENTACIONES PARA LAS COMISIONES DE EVALUACION Y
EVALUADORES/AS.

La seleccion de métodos de evaluacion que deben realizar las Comisiones de
Evaluacion sera especifica para cada persona candidata, y dependera
fundamentalmente de tres factores: nivel de cualificacion de la unidad de
competencia, caracteristicas personales de la persona candidata y evidencias de
competencia indirectas aportadas por la misma.

2.1. Métodos de evaluacién y criterios generales de eleccion.

Los métodos que pueden ser empleados en la evaluacién de la competencia
profesional adquirida por las personas a través de la experiencia laboral, y vias
no formales de formacion son los que a continuacién se relacionan:

a) Métodos indirectos: Consisten en la valoracion del historial profesional y
formativo de la persona candidata; asi como en la valoracion de muestras
sobre productos de su trabajo o de proyectos realizados. Proporcionan
evidencias de competencia inferidas de actividades realizadas en el
pasado.
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b) Métodos directos: Proporcionan evidencias de competencia en el mismo
momento de realizar la evaluacion. Los métodos directos susceptibles de
ser utilizados son los siguientes:

- Observacion en el puesto de trabajo (A).

- Observacién de una situacion de trabajo simulada (A).

- Pruebas de competencia profesional basadas en las situaciones
profesionales de evaluacion (C).

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecucion de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas obijetivas (C).
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METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracién propia)

Como puede observarse en la figura anterior, en un proceso de
evaluacion que debe ser integrado (“holistico”), uno de los criterios de
eleccion depende del nivel de cualificacion de la UC. Como puede
observarse, a menor nivel, deben priorizarse los métodos de
observacion en una situacion de trabajo real o simulada, mientras que, a
niveles superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompanados de entrevista profesional estructurada.

La consideraciéon de las caracteristicas personales de la persona
candidata, debe basarse en el principio de equidad. Asi, por este
principio, debe priorizarse la seleccién de aquellos métodos de caracter
complementario que faciliten la generacion de evidencias validas. En
este orden de ideas, nunca debe aplicarse una prueba de conocimientos
de caracter escrito a un candidato de bajo nivel cultural al que se le
aprecien dificultades de expresion escrita. Una conversaciéon profesional
que genere confianza seria el método adecuado.

Por ultimo, indicar que las evidencias de competencia indirectas
debidamente contrastadas y valoradas, pueden incidir decisivamente, en
cada caso particular, en la eleccion de otros métodos de evaluacion para
obtener evidencias de competencia complementarias.

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.
a) Cuando la persona candidata justifique sélo formaciéon no formal y no tenga

experiencia en el control de los procesos de fabricacion en las industrias del
tablero y madera laminada encolada, se le sometera, al menos, a una
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b)

d)

¢))

prueba profesional de evaluacion y a wuna entrevista profesional
estructurada sobre la dimensién relacionada con el “saber” y “saber estar’
de la competencia profesional.

En la fase de evaluacién siempre se deben contrastar las evidencias
indirectas de competencia presentadas por la persona candidata. Debera
tomarse como referente la UC, el contexto que incluye la situacion
profesional de evaluacion, y las especificaciones de los “saberes” incluidos
en las dimensiones de la competencia. Se recomienda utilizar una
entrevista profesional estructurada.

Si se evalua a la persona candidata a través de la observacién en el puesto
de trabajo, se recomienda tomar como referente los logros expresados en
las realizaciones profesionales considerando el contexto expresado en la
situacion profesional de evaluacion.

Si se aplica una prueba practica, se recomienda establecer un tiempo para
su realizacion, considerando el que emplearia un/a profesional competente,
para que el evaluado trabaje en condiciones de estrés profesional.

Por la importancia del “saber estar” recogido en la letra c) del apartado 1.1
de esta Guia, en la fase de evaluacién se debe comprobar la competencia
de la persona candidata en esta dimension particular, en los aspectos
considerados.

Esta Unidad de Competencia es de nivel 3. Por las caracteristicas de estas
competencias, la persona candidata, ademas de otras, ha de movilizar sus
destrezas cognitivas aplicandolas de forma competente en multiples
situaciones y contextos profesionales. Por esta razén, se recomienda que la
comprobacién de lo explicitado por la persona candidata se complemente
con una prueba de desarrollo practico, que tome como referente las
actividades de la situacién profesional de evaluacién, todo ello con
independencia del método de evaluacion utilizado. Esta prueba se
planteara sobre un contexto definido que permita evidenciar las citadas
competencias, minimizando los recursos y el tiempo necesario para su
realizacion, e implique el cumplimiento de las normas de seguridad,
prevencion de riesgos laborales y medioambientales, en su caso,
requeridas.

Si se utiliza la entrevista profesional para comprobar lo explicitado por la
persona candidata se tendran en cuenta las siguientes recomendaciones:

Se estructurara la entrevista a partir del analisis previo de toda la
documentacion presentada por la persona candidata, asi como de la
informacion obtenida en la fase de asesoramiento y/o en otras fases de la
evaluacion.
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h)

La entrevista se concretara en una lista de cuestiones claras, que generen
respuestas concretas, sobre aspectos que han de ser explorados a lo largo
de la misma, teniendo en cuenta el referente de evaluacioén y el perfil de la
persona candidata. Se debe evitar la improvisacion.

El evaluador o evaluadora debe formular solamente una pregunta a la vez
dando el tiempo suficiente de respuesta, poniendo la maxima atencién y
neutralidad en el contenido de las mismas, sin enjuiciarlas en ningun
momento. Se deben evitar las interrupciones y dejar que la persona
candidata se comunique con confianza, respetando su propio ritmo y
solventando sus posibles dificultades de expresion.

Para el desarrollo de la entrevista se recomienda disponer de un lugar que
respete la privacidad. Se recomienda que la entrevista sea grabada
mediante un sistema de audio video previa autorizacién de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.

En la situacion profesional de evaluacion se tendran en cuenta las
siguientes recomendaciones:

- Disponer de una cantidad de unos lotes de materia prima, para que la
persona candidata pueda realizar los controles acordes, al proceso
productivo al que se destinan.

- Plantear al menos tres supuestos con materias primas y productos
auxiliares relacionados con la fabricacién de tableros y madera encolada
laminada (mle) de diferentes caracteristicas para evaluar el control de
sus caracteristicas.

- Plantear la obtencion de dos tipos diferentes de tableros y madera
laminada encolada que requieran diferentes parametros en las
operaciones del proceso de fabricacion.

- Plantear al menos dos supuestos donde la persona candidata deba
establecer las pautas de mantenimiento de equipos de produccién
estandarizados en el sector.
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