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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 UC0635_2: Preparar y realizar los tratamientos superficiales en
la piedra natural.

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 o0 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 y los criterios fijados en la correspondiente
GEC) y el método que la Comision de Evaluacion determine. Estos métodos
pueden ser, entre otros, la observacién 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 Preparar y realizar los
tratamientos superficiales en la piedra natural, y que 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. Realizar el proceso de apomazado y pulido para obtener
productos con el acabado superficial especificado, siguiendo las
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especificaciones técnicas, ajustandose al ciclo de producciony
cumpliendo las normas de seguridad y proteccidon
medioambiental.

1.1 El material esta perfectamente caracterizado, segun el proceso de
fabricacion.

.2 La serie de abrasivos se coloca en la secuencia establecida.

.3 Los parametros de los elementos consumibles son los adecuados para
realizar el proceso correspondiente, en funcion de las 6rdenes de
fabricacion.

1.4 La velocidad, avance de la cinta y presion de los cabezales, es la

adecuada a las caracteristicas de la maquina y al material a tratar.

1.5 Los tratamientos de apomazado y pulido, se realizan segun las
especificaciones técnicas y, teniendo en cuenta la calidad requerida.

1.6 La pulidora se abastece correctamente, en funcion de su capacidad y
del tipo de piedra a tratar.

1.7 El acabado final alcanza los niveles de calidad requeridos, en funcién
de las 6rdenes de fabricacion.

1.8 Las maquinas y herramientas se limpian correctamente tras su uso,
retirando los restos o escombros, comprobando el estado de los utiles
y dejandolas en correcto estado de funcionamiento.

1.9 El mantenimiento de uso de la maquinaria se realiza con la frecuencia
adecuada, segun el plan de mantenimiento preventivo, utilizando los
consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones
del fabricante.

1
1

2. Realizar procesos de tratamiento superficial mediante sistemas
de abujardado, flameado, arenado/granallado, envejecido u otros
tratamientos de caracter fisico, para conseguir el acabado
requerido, segun las especificaciones técnicas particulares y
cumpliendo las normas de calidad, seguridad y proteccidon
medioambiental.

2.1 El tratamiento se realiza en funciéon de las érdenes de fabricacion.

2.2 Los parametros de los elementos consumibles son los adecuados para
realizar el proceso correspondiente en funcién de las érdenes de
fabricacion.

2.3 La alimentacién de la maquina es la adecuada a las caracteristicas de
la misma y al material a tratar, para optimizar la productividad.

2.4 La velocidad de avance de la cinta y de traslacion de los cabezales es
adecuada al material a tratar.

2.5 Los productos resultantes cumplen los requisitos de calidad
establecidos.

2.6 Las maquinas y herramientas se limpian correctamente tras su uso,
retirando los restos o escombros, comprobando el estado de los utiles
y dejandola en correcto estado de funcionamiento.

2.7 El mantenimiento de uso se realiza con la frecuencia establecida en el
plan de mantenimiento preventivo, utilizando los consumibles y
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herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones del fabricante y
las instrucciones técnicas de la empresa.

2.8 En los partes de mantenimiento se recogen todas las incidencias
ocurridas, informando al responsable de mantenimiento.

3. Preparar y aplicar las diluciones o productos para la realizacion
de los tratamientos quimicos, con el fin de conseguir el tipo y
calidad de acabado deseado, de acuerdo con las
especificaciones técnicas y, contemplando las medidas de
seguridad y normativa medioambiental.

3.1 El tratamiento se realiza en funcién de las 6rdenes de fabricacion.

3.2 Los elementos consumibles son los adecuados para realizar el proceso
correspondiente en funcioén de las 6rdenes de fabricacion.

3.3 Las diluciones se realizan en las cantidades y proporciones requeridas
y siguiendo el orden adecuado, respetando las especificaciones
técnicas y utilizando los medios de proteccién adecuados.

3.4 La velocidad de avance de las maquinas es adecuada al material a
tratar.

3.5 Los productos resultantes de los distintos tratamientos quimicos
(enmasillado, envejecido, coloracion y otros) cumplen los requisitos de
calidad establecidos en las especificaciones técnicas.

3.6 Los productos quimicos se almacenan en lugar adecuado, cumpliendo
con la legislacién vigente.

3.7 Los excedentes y residuos se gestionan segun la legislacion
medioambiental vigente.

3.8 El material a tratar se encuentra en perfectas condiciones de limpieza
y humedad.

3.9 El producto se aplica a las piezas conforme especificaciones técnicas y
o6rdenes de fabricacidon, controlando los tiempos de inmersiéon y
exposicion.

4. Clasificar, etiquetar y destinar los productos para su proceso
posterior, almacenaje o expedicidn, atendiendo alos criterios de
fabricacion y calidad establecidos.

4.1 La seleccion y clasificacion de los materiales se realiza, cumpliendo las
especificaciones técnicas y los criterios de calidad aplicables en cada
caso Yy en los puntos indicados en el proceso.

4.2 Los defectos del material se miden y controlan para obtener los datos
necesarios para el etiquetado.

4.3 Los equipos y medios son los apropiados para realizar la clasificacion
segun los criterios establecidos.

4.4 Los partes de control se cumplimentan segun el procedimiento de
calidad de la empresa.

4.5 Las piezas clasificadas se destinan conforme a los criterios
establecidos y se situan en las zonas apropiadas.
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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 UC0635_2: Preparar y realizar los tratamientos
superficiales en la piedra natural. Estos conocimientos se presentan
agrupados a partir de las actividades profesionales que aparecen en
cursiva y negrita:

1. Apomazado y pulido de la piedra natural

- Técnicas de apomazado y pulido de la piedra natural.

- Maquinaria, herramientas y medios auxiliares para el tratamiento.

- Pulidora. Mesas auto-cargantes. Carros giratorios. Abrasivos.

- Preparacién del material. Especificaciones técnicas del apomazado y pulido.
Ordenes de produccion.

- Instrumentos de medida. Flexémetros. Brilldmetros. Calibres.

- Técnicas de programacion de tratamientos. Ciclos. Series de utiles. Secuencia.
Colocacion.

- Técnicas de control del proceso de apomazado y pulido. Incidencias. Defectos
de fabricacion. Irregularidades del material.

- Caracteristicas finales del apomazado y pulido.

- Estandares de calidad y criterios de clasificacion. Codificaciéon. Etiquetado.
Almacenamiento.

- Mantenimiento de la maquinaria. Registro de las operaciones de
mantenimiento.

- Medidas de seguridad en las operaciones de apomazado y pulido.

- Seguridad en el almacenamiento y movimiento interno.

- Proteccion medioambiental en procesos de apomazado y pulido: consumibles
y embalajes.

2. Abujardado, flameado, arenado/granallado, envejecido y otros
tratamientos de caracter fisico

- Abujardado, apiconado de la piedra natural. Caracteristicas, propiedades y
aplicaciones. Especificaciones técnicas. Maquinaria, herramientas, utiles y
medios auxiliares.

- Escaflado de la piedra natural. Usos y caracteristicas. Maquinaria,
herramientas y utiles de escafilado.

- Flameado de la piedra natural. Caracteristicas, propiedades y aplicaciones.
Magquinaria, herramientas, utiles y medios auxiliares para el flameado.

- Arenado/granallado de la piedra natural. Caracteristicas y aplicaciones.
Especificaciones técnicas. Maquinaria y medios auxiliares.

- Envejecido de la piedra natural. Tipos de envejecido y productos y sistemas a
utilizar. Instalaciones, maquinaria y herramientas.

- Ordenes de fabricacion. Programacion del tratamiento. Ciclos. Secuencia.
Labores previas.

- Control del proceso. Incidencias. Defectos de fabricacion. Caracteristicas
finales.

- Seguridad en el manejo de la maquinaria, herramientas y medios auxiliares.
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- Mantenimiento de la maquinaria para la aplicacion de tratamientos. Registro
del mantenimiento. Estandares de calidad y criterios de clasificacion.

- Principales defectos. Codificacion. Etiquetado. Almacenamiento.

- Proteccion medioambiental: gestion y reciclaje de residuos.

3. Tratamientos quimicos de la piedra natural

- Tratamientos quimicos de la piedra natural. Tipos, caracteristicas, propiedades
y aplicaciones. Especificaciones técnicas.

- Ordenes de fabricacion.

- Preparados quimicos. Almacenaje.

- Técnicas de aplicacion. Inmersion. Proyecciodn. Instalaciones y maquinaria.

- Programacion del tratamiento.

- Control del proceso. Incidencias. Defectos de aplicacion.

- Caracteristicas finales de los productos tratados. Proteccion del medio
ambiente. Neutralizacién, control y gestion de los residuos.

- Seguridad y salud laboral en las operaciones de tratamientos quimicos.

- Prevencion y normas de uso correcto de equipos de trabajo y productos a
utilizar. Mantenimiento de la maquinaria.

- Técnicas de registro. Estandares de calidad y criterios de clasificacion.
Técnicas de codificacién. Clases de etiquetado.

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:

- Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia
y eficacia.

- Demostrar cierta autonomia en la resoluciéon de pequefas contingencias
relacionadas con su actividad.

- Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento,
respetando los canales establecidos en la organizacion.

- Adaptarse a la organizacion, a sus cambios estructurales y tecnologicos,
asi como a situaciones o contextos nuevos.

- Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente
la formacion utilizando los conocimientos adquiridos.

- Aplicar de forma efectiva el principio de igualdad de trato y no
discriminacién en las condiciones de trabajo entre mujeres y hombres.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacién y criterios de evaluacion.

La situacion profesional de evaluacion define el contexto profesional en el
que se tiene que desarrollar la misma. Esta situacion 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.
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Asi mismo, la situaciéon 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 situacidon 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 “UC0635 2: Preparar y realizar los tratamientos
superficiales en la piedra natural”’, se tiene una situacion profesional de
evaluacion y se concreta en los siguientes términos:

1.2.1. Situacién profesional de evaluacion.
a) Descripcion de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para preparar y realizar los tratamientos
superficiales en la piedra natural, cumpliendo la normativa relativa
a proteccion mediambiental, planificacion de la actividad
preventiva y aplicando estandares de calidad. Esta situacién
comprendera al menos las siguientes actividades:

1. Realizar el proceso de pulido, segun las normas de seguridad y
proteccion medioambiental.

2. Realizar procesos de tratamiento superficial, segun normas de
calidad, seguridad y proteccién ambiental.

3. Clasificar, etiquetar y destinar los productos para su proceso
posterior.

Condiciones adicionales:
- Se dispondra de equipamientos, productos especificos y
ayudas técnicas requeridas por la situacion profesional de

evaluacion.

- Se comprobara la capacidad del candidato o candidata en
respuesta a contingencias.
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- Se asignara un tiempo total para que el candidato o la
candidata demuestre su competencia en condiciones de
estrés profesional.

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

Cada criterio de evaluacion esta formado por un criterio de mérito
significativo, asi como por los indicadores y escalas de
desempeino competente asociados a cada uno de dichos criterios.

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

Criterios de mérito Indicadores de desempefio competente

Precision en la realizacion de el | - Perfeccion de la caracterizacion de el material, segin el
proceso de pulido, segun las normas proceso de fabricacion.

de  seguridad y  proteccion | - Colocacion de la serie de abrasivos en la secuencia

medioambiental. establecida.

- velocidad, avance de la cinta y presion de los cabezales,
es la adecuada a las caracteristicas de la maquina y al
material a tratar.

- Realizacion de los tratamientos de apomazado y pulido,
segun las especificaciones técnicas y, teniendo en cuenta
la calidad requerida.

- Abastecimiento de la pulidora, en funcién de su capacidad
y del tipo de piedra a tratar.

- Elacabado final alcanza los niveles de calidad requeridos,
en funcion de las drdenes de fabricacion.

- Limpieza de las méquinas y herramientas correctamente
tras su uso, retirando los restos o escombros,
comprobando el estado de los Utiles y dejandolas en
correcto estado de funcionamiento.

- Realizacion de el mantenimiento de uso de la maquinaria
con la frecuencia adecuada, segin el plan de
mantenimiento preventivo, utilizando los consumibles y
herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones del
fabricante.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala A.
Eficiencia en la realizacibn de | - Realizacion de el tratamiento en funcién de las 6rdenes de
procesos de tratamiento superficial, fabricacion.
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segUn normas de calidad, seguridad y
proteccidn ambiental.

Eficacia en la clasificacion,
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una profesional competente.

et
* *
* *
* *
* ok

UNION EUROPEA
NextGenerationEU

Adecuacion de los parametros de los elementos
consumibles para realizar el proceso correspondiente ,en
funcion de las ordenes de fabricacion.

- Adecuacion de la alimentacién de la maquina a las
caracteristicas de la misma y al material a tratar.

- Adecuacion de la velocidad de avance de la cinta y de
traslacion de los cabezales al material a tratar.

- Cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos de
los productos .

- Limpieza de las maquinas y herramientas se limpian tras
Su uso.

- Realizacion de el mantenimiento de uso con la frecuencia
establecida en el plan de mantenimiento preventivo,
utilizando los consumibles y herramientas apropiados y
siguiendo las indicaciones del fabricante y las
instrucciones técnicas de la empresa.

- Recogimiento en los partes de mantenimiento todas las

incidencias ocurridas, informando al responsable de

mantenimiento.

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

- Realizacion de la seleccion y clasificacion de los
materiales.

- Medicion y control de los defectos del material para
obtener los datos necesarios para el etiquetad

- Los equipos y medios son los apropiados para realizar la
clasificacion segun los criterios establecidos.

- Cumplimentacion de los partes de control segun el
procedimiento de calidad de la empresa.

- Colocacion de las piezas clasificadas conforme a los
criterios establecidos y zonas apropiadas.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala C.

El desempefio competente permite sobrepasar el tiempo
asignado hasta en un 25%

El desempefio competente requiere el cumplimiento, en todos los criterios de mérito, de la normativa
aplicable en materia de prevencion de riesgos laborales, proteccion medioambiental

Escala A
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Para la realizacion del proceso de apomazado y pulido y obtener los productos con el acabado
superfecial especificado, se tiene en cuenta la perfeccion de la caracterizacion de el material, segin
el proceso de fabricacion, al igual que la colocacidn de la serie de abrasivos en la secuencia
establecida y también se observa si la velocidad, avance de la cinta y presion de los cabezales, es la
adecuada a las caracteristicas de la maquina y al material a tratar. Se realiza los tratamientos de
apomazado y pulido, segun las especificaciones técnicas y, teniendo en cuenta la calidad requerida
4 y el abastecimiento de la pulidora, en funcion, de su capacidad y del tipo de piedra a tratar. El acabado
final alcanza los niveles de calidad requeridos, en funcién de las 6rdenes de fabricacion. Se realiza la
limpieza de las méquinas y herramientas correctamente tras su uso, retirando los restos o escombros,
y comprobando el estado de los Utiles y dejandolas en correcto estado de funcionamiento. Se realiza
el mantenimiento de uso de la maquinaria con la frecuencia adecuada, segin el plan de
mantenimiento preventivo, utilizando los consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las
indicaciones del fabricante.

Para la realizacion del proceso de apomazado y pulido y obtener los productos con el acabado
superfecial especificado, se tiene en cuenta la perfeccion de la caracterizacion de el material,
segun el proceso de fabricacidn, al igual que la colocacién de la serie de abrasivos en la
secuencia establecida y también se observa si la velocidad, avance de la cinta y presion de los
cabezales, es la adecuada a las caracteristicas de la maquina y al material a tratar. Se realiza
los tratamientos de apomazado y pulido, segun las especificaciones técnicas y, teniendo en
3 cuenta la calidad requerida y el abastecimiento de la pulidora, en funcion, de su capacidad y

del tipo de piedra a tratar. El acabado final alcanza los niveles de calidad requeridos, en funcion
de las drdenes de fabricacion. Se realiza la limpieza de las méaquinas y herramientas
correctamente tras su uso, retirando los restos o escombros, y comprobando el estado de los
utiles y dejandolas en correcto estado de funcionamiento. Se realiza el mantenimiento de uso
de la maquinaria con la frecuencia adecuada, segln el plan de mantenimiento preventivo,
utilizando los consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones del
fabricante, aunque comete ligeras irregularidades que no alteran el resultado final.

Para la realizacién del proceso de apomazado y pulido y obtener los productos con el acabado
superfecial especificado, se tiene en cuenta la perfeccion de la caracterizacion de el material, segln
el proceso de fabricacion, al igual que la colocacion de la serie de abrasivos en la secuencia
establecida y también se observa si la velocidad, avance de la cinta y presion de los cabezales, es la
adecuada a las caracteristicas de la maquina y al material a tratar. Se realiza los tratamientos de
apomazado y pulido, segun las especificaciones técnicas y, teniendo en cuenta la calidad requerida
2 y el abastecimiento de la pulidora, en funcién, de su capacidad y del tipo de piedra a tratar. El acabado
final alcanza los niveles de calidad requeridos, en funcion de las érdenes de fabricacion. Se realiza la
limpieza de las maquinas y herramientas correctamente tras su uso, retirando los restos o escombros,
y comprobando el estado de los (tiles y dejandolas en correcto estado de funcionamiento. Se realiza
el mantenimiento de uso de la maquinaria con la frecuencia adecuada, segin el plan de
mantenimiento preventivo, utilizando los consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las
indicaciones del fabricante, pero comete amplias irregularidades que alteran el resultado final.

1 No realiza el proceso de pulido, segin las normas de seguridad y proteccion medioambiental.
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Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcidn
establecida en el numero 3 de la escala.

Escala B

Para la realizacion de procesos de tratamiento superficial, se hace el tratamiento en funcion de las
ordenes de fabricacidn. Se adecta los parametros de los elementos consumibles para realizar el
proceso correspondiente ,en funcién de las 6rdenes de fabricacion. Se adecua la alimentacion de la
maquina a las caracteristicas de la misma y al material a tratar. Se adecta la velocidad de avance de
4 la cinta y de traslacion de los cabezales al material a tratar y cumplimiento de los requisitos de calidad

establecidos de los productos . Se limpian las maquinas y herramientas tras su uso. Se realiza el
mantenimiento de uso con la frecuencia establecida en el plan de mantenimiento preventivo, utilizando
los consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones del fabricante y las
instrucciones técnicas de la empresa. Se recoge en los partes de mantenimiento todas las incidencias
ocurridas, informando al responsable de mantenimiento.

Para la realizacién de procesos de tratamiento superficial, se hace el tratamiento en funcién
de las 6rdenes de fabricacion. Se adecua los pardmetros de los elementos consumibles para
realizar el proceso correspondiente ,en funcion de las drdenes de fabricacion. Se adecua la
alimentacion de la maquina a las caracteristicas de la misma y al material a tratar. Se adecta
la velocidad de avance de la cinta y de traslacion de los cabezales al material a tratar y
3 cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos de los productos . Se limpian las

maquinas y herramientas tras su uso. Se realiza el mantenimiento de uso con la frecuencia
establecida en el plan de mantenimiento preventivo, utilizando los consumibles y herramientas
apropiados y siguiendo las indicaciones del fabricante y las instrucciones técnicas de la
empresa. Se recoge en los partes de mantenimiento todas las incidencias ocurridas,
informando al responsable de mantenimiento, aunque comete ligeras irregularidades que no
alteran el resultado final.

Para la realizacion de procesos de tratamiento superficial, se hace el tratamiento en funcién de las
ordenes de fabricacion. Se adecla los parametros de los elementos consumibles para realizar el
proceso correspondiente ,en funcién de las 6rdenes de fabricacion. Se adecua la alimentacion de la
méaquina a las caracteristicas de la misma y al material a tratar. Se adecua la velocidad de avance de
la cinta y de traslacion de los cabezales al material a tratar y cumplimiento de los requisitos de calidad
2 establecidos de los productos . Se limpian las maquinas y herramientas tras su uso. Se realiza el
mantenimiento de uso con la frecuencia establecida en el plan de mantenimiento preventivo, utilizando
los consumibles y herramientas apropiados y siguiendo las indicaciones del fabricante y las
instrucciones técnicas de la empresa. Se recoge en los partes de mantenimiento todas las incidencias
ocurridas, informando al responsable de mantenimiento, pero comete amplias irregularidades que
alteran el resultado final.

1 No realiza procesos de tratamiento superficial, segin normas de calidad, seguridad y proteccion
ambiental.

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

Para la clasificacion, etiquetacion y destino de los productos, se realiza la seleccion y clasificacion de
los materiales, y la medicion y control de los defectos del material, para obtener los datos necesarios
4 para el etiquetado. Los equipos y medios son los apropiados para realizar la clasificacién segun los

criterios establecidos. Se cumplimentan los partes de control segln el procedimiento de calidad de la
empresa Yy la colocacion de las piezas clasificadas conforme a los criterios establecidos y zonas
apropiadas.

Para la clasificacion, etiquetacion y destino de los productos, se realiza la seleccion y
clasificacion de los materiales, y la medicién y control de los defectos del material, para
obtener los datos necesarios para el etiquetado. Los equipos y medios son los apropiados
3 para realizar la clasificacion segun los criterios establecidos. Se cumplimentan los partes de
control segun el procedimiento de calidad de la empresa y la colocacién de las piezas
clasificadas conforme a los criterios establecidos y zonas apropiadas, aunque comete ligeras
irregularidades que no alteran el resultado final.

Para la clasificacion, etiquetacion y destino de los productos, se realiza la seleccion y clasificacion de
los materiales, y la medicion y control de los defectos del material, para obtener los datos necesarios
2 para el etiquetado. Los equipos y medios son los apropiados para realizar la clasificacién segun los

criterios establecidos. Se cumplimentan los partes de control segln el procedimiento de calidad de la
empresa y la colocacion de las piezas clasificadas conforme a los criterios establecidos y zonas
apropiadas, pero comete amplias irregularidades que alteran el resultado final.

1 No clasificar ni etiqueta ni destina los productos para su proceso posterior.

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 evaluacion y criterios generales de eleccién.
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Los métodos que pueden ser empleados en la evaluacion de la
competencia profesional adquirida por las personas a través de la
experiencia laboral, y vias no formales de formacién son los que a
continuacion 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.

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:

- Observacién en el puesto de trabajo (A).

- Observacion 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 consideracion de las caracteristicas personales de la persona
candidata, debe basarse en el principio de equidad. Asi, por este
principio, debe priorizarse la seleccion de aquellos métodos de caracter
complementario que faciliten la generacién de evidencias validas. En
este orden de ideas, nunca debe aplicarse una prueba de conocimientos
de caracter escrito a una persona candidata a la que se le aprecien
dificultades de expresion escrita, ya sea por razones basadas en el
desarrollo de las competencias basicas o factores de integracion cultural,
entre otras. Una conversacion profesional que genere confianza seria el
meétodo 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.

GEC_UC0635_2 - Actualizada 6 Publicada - Hoja 14 de 16



ot
¥k
* *
*w
ok

UNIGN EUROPEA
NextGenerationEU

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluaciéon y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique so6lo formacion formal y no tenga
experiencia en el proceso de Planificar y determinar el proceso de
decoracion de vidrio mediante aplicaciones de color, se le sometera, al
menos, a una prueba profesional de evaluacion y a una entrevista
profesional estructurada sobre la

b) 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 evaluacién, y las especificaciones de los “saberes”
incluidos en las dimensiones de la competencia. Se recomienda utilizar
una entrevista profesional estructurada.

c) Si se evalua a la persona candidata a través de la observacion 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.

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

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

f) Esta Unidad de Competencia es de nivel "2" y sus competencias conjugan
basicamente destrezas cognitivas y actitudinales. Por las caracteristicas
de estas competencias, la persona candidata ha de movilizar
fundamentalmente sus destrezas cognitivas aplicandolas de forma
competente a 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 situaciéon
profesional de evaluacion, 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
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cumplimiento de las normas de seguridad, prevencién de riesgos
laborales y medioambientales requeridas.

g) Si se utiliza la entrevista profesional para comprobar lo explicitado por la
persona candidata se tendrdan 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.

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
evaluacion 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
atencion y neutralidad en el contenido de las mismas, sin enjuiciarlas en
ningin 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 autorizacion de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.
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