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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 UC2794_3: Mantener la funcionalidad y los componentes de las
matrices en el proceso de fabricacion.

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 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 Mantener la
funcionalidad y los componentes de las matrices en el proceso de
fabricacion, 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. Comprobar la forma, dimensiones y acabados superficiales de
los componentes de las matrices, para asegurar la calidad del
producto final, atendiendo alos procedimientos de fabricaciony,
empleando los sistemas de elevacién (pluma, puente grua, grua
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portico, carretilla elevadora, entre otros), correspondientes al
peso de las piezas o de las matrices a manejar.

1.1

1.2

1.3

14

Las piezas que conforman la matriz (punzones de doblado, punzones
de corte, placas de cortes, placas de doblado, la porta matriz, entre
otros) a medir se comprueban visualmente, garantizando que se
encuentran limpias y aclimatadas al proceso de fabricacion.

Los instrumentos (micrémetros, pie de rey, entre otros) se seleccionan,
atendiendo a los parametros a verificar, garantizando las
especificaciones técnicas del producto e instrucciones del fabricante.
Los elementos de medicion se validan, verificando la ficha de
calibraciéon de cada instrumento (medidas, temperaturas, muestras,
guias, entre otros), para garantizar el cumplimiento de los estandares
de medida.

La forma, dimensiones y acabados superficiales de los componentes
del troquel se verifican, atendiendo a criterios de calidad (tolerancias
dimensionales, tolerancias de forma, entre otros).

2. Ajustar los componentes de la matriz a las especificaciones de
fabricacion (posicion, pares de apriete, entre otros) y a los
requerimientos funcionales (afilado de los bordes, juego punzon-
matriz, entre otros), para el funcionamiento del conjunto,
empleando los sistemas de elevacidon correspondientes al peso
de las piezas o de la matriz a manejar (pluma, puente graa, grua
poértico, carretilla elevadora, entre otros), con la calidad
requerida en el proyecto de fabricacion.

2.1

2.2

2.3

24

2.5

2.6

Las zonas a ajustar (punzon-matriz, cojinetes, entre otros) y las
cadenas cinematicas (guias, elementos moviles, entre otros) se
determinan, montando los componentes de la matriz (placas,
punzones, pisadores, entre otros) y, comprobando su funcionalidad,
para asegurar la obtencion de la pieza o piezas a fabricar, atendiendo
a los estandares de calidad definidos por la clientela (tolerancias
dimensionales, de formay superficiales de la pieza, entre otros).

Los procedimientos para ajustar los componentes de la matriz (proceso,
maquinas, herramientas, entre otros) se determinan, atendiendo a los
ajustes que se deben realizar (afilados, rectificados, entre otros).

Las operaciones manuales de acabado (posicionado, pulido, entre
otros) se realizan, utilizando las herramientas requeridas por el
fabricante, al ajuste a realizar.

Las maquinas de arranque de viruta, de abrasidon y especiales se
utilizan, atendiendo a procedimientos establecidos con base en la
funcionalidad y peligrosidad de cada maquina, para obtener los
diferentes componentes acordes con los planos originales de la matriz.
Las especificaciones y requerimientos funcionales de los componentes
de la matriz se verifican, aseverando el proceso de ajuste.

Los componentes de la matriz (placas, punzones, guias, entre otros) se
ajustan, utilizando los elementos de fijacion de bordes, atendiendo a los
criterios de calidad establecidos por el fabricante.
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3. Montar la matriz para ensamblar los componentes, subconjuntos

y sistemas, empleando las herramientas y utiles (limas,
l[imatones, rotalines, acodados, ultrasonidos, amoladoras,
taladros, piedras de pulir, pasta de diamante, diluyentes, felpas,
maquinas de soldadura, herramientas de taller en general, entre
otros) y los sistemas de elevacion correspondientes al peso de
las piezas o de la matriz a manejar (pluma, puente grua, grua
poértico, carretilla elevadora, entre otros).

3.1 Lapieza se centra, alineando el elemento sobre las marcas, atendiendo
a la precision exigida en el proceso.

3.2 Los elementos que componen la matriz se montan, utilizando las
herramientas (limas, limatones, rotalines, acodados, ultrasonidos,
amoladoras, taladros, piedras de pulir, pasta de diamante, diluyentes,
felpas, maquinas de soldadura, herramientas de taller en general, entre
otros) y, respetando el par maximo de apriete.

3.3 Los elementos de transporte y elevacion (pernos, grilletes, entre otros)
se seleccionan, atendiendo a las caracteristicas de la matriz (peso,
dimensiones, entre otros) que hay que transportar.

3.4 Las piezas y Utiles se mantienen limpias, permitiendo su
posicionamiento donde esté estipulado, atendiendo al disefio o
proyecto de la matriz.

3.5 La matriz se monta, atendiendo a criterios de calidad descritos en el
proyecto, garantizando el producto final.

. Verificar el funcionamiento de las partes de la matriz (placas,

postizos, punzones, elementos de guiado, elementos de
expulsion como son muelles o cilindros de gas, entre otros), los
sistemas hidraulicos y neuméticos, los movimientos de las
cadenas cineméticas de los componentes, para describir los
defectos en las piezas producidas y el funcionamiento durante
las pruebas en maquina, estableciendo las medidas correctivas
para su resolucion, empleando los sistemas de elevacién
correspondientes al peso de las piezas o de la matriz a manejar
(pluma, puente grua, grua portico, carretilla elevadora, entre
otros).

4.1 Las piezas producidas con la matriz se comprueban, midiendo
tolerancias, formas y acabados, garantizando las especificaciones
técnicas del plano para que concuerden con las caracteristicas
definidas por la clientela.

4.2 Los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
cinematicas, partes eléctricas, entre otros elementos de la matriz, se
verifican, garantizando las especificaciones establecidas en el disefio.

4.3 Las piezas fabricadas se verifican, garantizando las pautas de control
(dimensionales, de forma, de calidad superficial, entre otros), para
aseverar su funcionalidad final.
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4.4 Los elementos de los sistemas hidraulicos, cadenas cinemaéticas,
partes eléctricas, entre otros elementos de la matriz, se ajustan,
atendiendo a los objetivos funcionales establecidos (doblado, roscado,
punzonado, entre otros).

4.5 Las medidas correctivas (reafilado, rectificado, sustitucion de
elementos desgastados o rotos, entre otros) se establecen, atendiendo
a los defectos observados en las piezas producidas y en el
funcionamiento de la matriz, durante las pruebas en maquina.

4.6 Las descripciones descritas en el proyecto de fabricacion (acabados
superficiales de las piezas, presencia de rebabas u otros defectos,
entre otros, comprobacion de dimensiones y formas, entre otros) se
verifican, garantizando el acabado definido en las pautas de control.

4.7 El funcionamiento de la matriz y de los elementos (placas, postizos,
punzones, elementos de guiado, elementos de expulsién, entre otros)
se verifica, comprobando su unién, anclaje y producto acabado,
atendiendo a criterios de calidad y conforme al disefio de la matriz.

. Comprobar los tipos de fallos en una matriz (avance de la banda,

la falta de evacuacion de retales o piezas, problemas con los
elementos moviles, entre otros) y sus periféricos (eléctricos,
hidraulicos y neumaticos, de disefio, mecanicos, entre otros),
para encontrar su causa, analizando los defectos en las piezas
producidas y/o las consecuencias sobre el funcionamiento de la
maquina.

5.1 Los pardmetros de funcionamiento de la maquinaria (presiones,
avances, velocidades, entre otros) se verifican, relacionando su
configuracién con el efecto sobre el resultado final.

5.2 La prensa se configura, asegurando la presion y fuerza, atendiendo a
los materiales a trabajar (acero, aluminio, entre otros metales), y
garantizando el acabado final descrito en el proyecto.

5.3 Los fallos visibles en la pieza se relacionan con sus posibles causas,
atendiendo al tipo de proceso (punzonado, troquelado, doblado,
embuticién, entre otros) y las especificaciones del producto
(dimensiones, formas, acabados superficiales, entre otros).

5.4 Los fallos (rebabas, malos acabados superficiales, errores
dimensionales, entre otros) de funcionamiento de la matriz se
identifican con sus posibles causas (errores en el juego entre punzén y
matriz, holguras, exceso/defecto de presion de los pisadores, entre
otros), atendiendo al tipo de proceso y las especificaciones del
producto.

6. Aplicar el plan de mantenimiento correctivo a los fallos

diagnosticados, para devolver a la matriz su funcionalidad
original, empleando las técnicas (sustitucion de elementos
dafiados, eliminacién de fugas hidraulicas, reaplicacién de
tratamientos superficiales, aplicacion de soldadura para aportar
material, reguiado de las placas, reforzado de partes de la matriz,
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b)

eliminacion de aceite hidraulico, reavivar cantos de corte,
correccién del encaje de sistemas de alimentacion para insertos
metalicos, entre otros), herramientas necesarias (limas,
limatones, rotalines, acodados, ultrasonidos, amoladoras,
taladros, piedras de pulir, pasta de diamante, diluyentes, felpas,
maquinas de soldadura, otros), sistemas de elevacion (pluma,
puente grua, grua portico, carretilla elevadora, entre otros),
garantizando la comunicacion con departamentos (oficina
técnica, fresa, erosion, electroerosion, entre otros) o
proveedores, siguiendo los procedimientos establecidos por la
clientela.

6.1 Los procedimientos de reparacion de los componentes averiados de la
matriz se determinan, atendiendo a reparaciones que se deben realizar,
para garantizar el proceso.

6.2 Las operaciones manuales se ejecutan, utilizando herramientas (limas,
limatones, rotalines, acodados, ultrasonidos, amoladoras, taladros,
piedras de pulir, pasta de diamante, diluyentes, felpas, maquinas de
soldadura, otros), para la reparacion, garantizando el par maximo de
apriete.

6.3 Las maquinas de arranque de viruta, abrasion, de soldadura, y las
herramientas de diagnéstico eléctrico, entre otras, se seleccionan,
atendiendo a las necesidades de produccién (acabado superficial,
rugosidad, entre otras).

7. Aplicar el plan de mantenimiento preventivo de las matrices, para
evitar un funcionamiento no conforme a las especificaciones de
la clientela debido a su desgaste y reducir el plan correctivo,
segun los procedimientos establecidos en el proyecto de
fabricacion.

7.1 Las operaciones de mantenimiento de las matrices se ejecutan,
comprobando el estado de los elementos que las componen,
garantizando el cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo de
la empresa.

7.2 Los circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinematicas,
partes eléctricas y elementos de la matriz, se verifican, comprobando
fugas hidraulicas, holguras en las uniones y derivaciones a masa,
atendiendo a especificaciones establecidas en el plan de
mantenimiento preventivo.

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 UC2794_3: Mantener la funcionalidad y los
componentes de las matrices en el proceso de fabricacién. Estos
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conocimientos se presentan agrupados a partir de las actividades
profesionales que aparecen en cursiva y negrita:

1.

Tolerancias dimensionales, de forma y acabados superficiales de los
componentes de las matrices

Rugosidad superficial aplicada a matriceria.

Tolerancias dimensionales aplicada a matriceria.

Tolerancias dimensionales en los componentes de la matriz.
Juego entre punzén y matriz.

Tolerancias de forma aplicadas a matriceria. Aparatos de medida.
Tolerancias de forma en los componentes de la matriz.
Metrologia y calibracion aplicada a matrices.

Fichas de calibracion.

. Materiales para el mantenimiento de matrices

Tipos de materiales empleados en matriceria.

Caracteristicas técnicas de los materiales empleados en matriceria.
Magquinabilidad de los materiales empleados en matriceria.
Tratamientos superficiales de los componentes de una matriz.
Templado.

Nitrurado.

. Partes de una matriz y elementos auxiliares del mantenimiento

Componentes de una matriz.

Conjuntos.

Subconjuntos.

Cadenas cinematicas.

Sistemas neumaticos e hidraulicos relacionados con la matriz.
Prensas.

. Operaciones de montaje de matrices

Clasificacion.

Tipos.

Caracteristicas.

Herramientas y Utiles para el montaje.

Magquinaria para el montaje.

Importancia del centrado de los elementos de una matriz.

. Operaciones de ajuste de matrices

Clasificacion.

Herramientas y (tiles para el montaje.

Magquinaria para el montaje.

Importancia del centrado de los elementos de una matriz.

. Defectologia de las matrices

Tipos de fallos.
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- Causas de los diferentes tipos de fallos.

- Consecuencias de los diferentes tipos de fallos.

- Influencia de los parametros de funcionamiento la maquinaria.
- Configuracién de los parametros de la prensa.

7. Mantenimiento correctivo de las matrices

- Herramientas y Utiles empleados en el mantenimiento correctivo.
- Magquinaria empleada en el mantenimiento correctivo.

- Operaciones manuales de mantenimiento correctivo.

- Otras operaciones de mantenimiento correctivo.

8. Mantenimiento preventivo relativo a las funciones y componentes de
las matrices en el proceso de fabricacion

- Técnicas empleadas en el mantenimiento preventivo.

- Herramientas y utiles empleados en el mantenimiento preventivo.
- Magquinaria empleada en el mantenimiento preventivo.

- Operaciones manuales de mantenimiento preventivo.

- Otras operaciones de mantenimiento preventivo.

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:

- Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los
objetivos.

- Demostrar un buen hacer profesional.

- Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias
relacionadas con su actividad.

- Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacién y sus
procesos.

- Cumplir las medidas que favorezcan el principio de igualdad de trato y de
oportunidades entre hombres y mujeres.

- Valorar el talento y el rendimiento profesional con independencia del sexo.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion y criterios de evaluacion.

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

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

Por dltimo, 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 “UC2794_3: Mantener la funcionalidad y los componentes
de las matrices en el proceso de fabricacién”, se tiene una situacion
profesional de evaluacién y se concreta en los siguientes términos:

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

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para mantener la funcionalidad y los
componentes de las matrices en el proceso de fabricacion,
cumpliendo la normativa relativa a la proteccion medioambiental,
planificando la actividad preventiva y aplicando estandares de
calidad. Esta situacion comprenderd al menos las siguientes
actividades:

1. Ajustar y ensamblar los componentes.

2. Verificar el funcionamiento y los fallos.

3. Aplicar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo.

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.

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

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

Criterios de mérito Indicadores de desempefio competente

Exactitud en el ajuste y ensamblaje de Comprobacidn de las piezas que conforman la matriz.
los componentes. - Seleccién de los instrumentos.
- Validacion de los elementos de medicidn.
- Verificacion de la forma, dimensiones y acabados
superficiales de los componentes del troquel.
- Eleccién de las zonas a ajustar y el procedimiento.
- Realizacion de las operaciones manuales de acabado.
- Utilizacién de las maquinas de arranque de viruta, de
abrasién y especiales.
- Ajuste de los componentes de la matriz.
- Centrado de las piezas.
- Montaje de los elementos que componen la matriz.
- Mantenimiento de limpieza de las piezas.

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

Exhaustividad en la verificacion del Comprobacién de las piezas producidas con la matriz y de
funcionamiento y los fallos. las piezas fabricadas.

- Verificacion de los circuitos hidraulicos, neumaticos,

movimientos de las cadenas cinematicas, partes

eléctricas.

- Verificacion del funcionamiento de la matriz y de los
elementos.

- Verificacion de los parametros de funcionamiento de la
maquinaria.

- Configuracién de la prensa.
- Identificacion de los fallos.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala B.
Rigor en la aplicacion del plan de | - Determinacidn de los procedimientos de reparacion.
mantenimiento correctivo y preventivo. | - Ejecucién de las operaciones manuales.
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- Seleccion de las maquinas de arranque de viruta,
abrasion, de soldadura, y las herramientas de diagnostico
eléctrico.

- Ejecucion de las operaciones de mantenimiento de las
matrices.

- Verificacion de los circuitos hidraulicos, movimientos de
las cadenas cinematicas, partes eléctricas y elementos de
la matriz.

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

Cumplimiento del tiempo asignado,
considerando el que emplearia un o
una profesional competente.

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

Escala A

Para ajustar y ensamblar los componentes, comprueba las piezas que conforman la matriz.
Selecciona los instrumentos. Valida los elementos de medicion. Verifica la forma, dimensiones y
4 acabados superficiales de los componentes del troquel. Elige las zonas a ajustar y el procedimiento.

Realiza las operaciones manuales de acabado. Utiliza las maquinas de arranque de viruta, de
abrasion y especiales. Ajusta los componentes de la matriz. Centra las piezas. Monta los elementos
que componen la matriz. Mantiene limpieza de las piezas.

Para ajustar y ensamblar los componentes, comprueba las piezas que conforman la matriz.
Selecciona los instrumentos. Valida los elementos de medicion. Verifica la forma, dimensiones
y acabados superficiales de los componentes del troquel. Elige las zonas a ajustar y el
3 procedimiento. Realiza las operaciones manuales de acabado. Utiliza las maquinas de
arranque de viruta, de abrasion y especiales. Ajusta los componentes de la matriz. Centra las
piezas. Monta los elementos que componen la matriz. Mantiene limpieza de las piezas, pero
comete ligeras irregularidades que no alteran el resultado final.

Para ajustar y ensamblar los componentes, comprueba las piezas que conforman la matriz.
Selecciona los instrumentos. Valida los elementos de medicion. Verifica la forma, dimensiones y
acabados superficiales de los componentes del troquel. Elige las zonas a ajustar y el procedimiento.
2 Realiza las operaciones manuales de acabado. Utiliza las maquinas de arranque de viruta, de
abrasion y especiales. Ajusta los componentes de la matriz. Centra las piezas. Monta los elementos
que componen la matriz. Mantiene limpieza de las piezas, pero comete amplias irregularidades que
alteran el resultado final.

No ajusta ni ensambla los componentes.
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Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el nimero 3 de la escala.

Escala B

Para verificar el funcionamiento y los fallos, comprueba las piezas producidas con la matriz y de las
piezas fabricadas. Verifica los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
cinematicas, partes eléctricas. Verifica el funcionamiento de la matriz y de los elementos. Verifica los
parametros de funcionamiento de la maquinaria. Configura la prensa. Identifica los fallos.

Para verificar el funcionamiento y los fallos, comprueba las piezas producidas con la matriz y
de las piezas fabricadas. Verifica los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las
cadenas cinematicas, partes eléctricas. Verifica el funcionamiento de la matriz y de los
elementos. Verifica los parametros de funcionamiento de la maquinaria. Configura la prensa.
Identifica los fallos, pero comete ligeras irregularidades que no alteran el resultado final.

Para verificar el funcionamiento y los fallos, comprueba las piezas producidas con la matriz y de las
piezas fabricadas. Verifica los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
cinematicas, partes eléctricas. Verifica el funcionamiento de la matriz y de los elementos. Verifica los
parametros de funcionamiento de la maquinaria. Configura la prensa. Identifica los fallos, pero comete
amplias irreqularidades que alteran el resultado final.

No verifica el funcionamiento ni los fallos.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el nimero 3 de la escala.

Escala C

Aplicar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos de reparacion.
Ejecuta las operaciones manuales. Selecciona las maquinas de arranque de viruta, abrasion, de
soldadura, y las herramientas de diagndstico eléctrico. Ejecuta las operaciones de mantenimiento de
las matrices. Verifica los circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinematicas, partes
eléctricas y elementos de la matriz.

Aplicar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos de
reparacion. Ejecuta las operaciones manuales. Selecciona las maquinas de arranque de viruta,
abrasion, de soldadura, y las herramientas de diagnéstico eléctrico. Ejecuta las operaciones
de mantenimiento de las matrices. Verifica los circuitos hidraulicos, movimientos de las
cadenas cinematicas, partes eléctricas y elementos de la matriz, pero comete ligeras
irregularidades que no alteran el resultado final.
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Aplicar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos de reparacion.
Ejecuta las operaciones manuales. Selecciona las maquinas de arranque de viruta, abrasion, de
soldadura, y las herramientas de diagndstico eléctrico. Ejecuta las operaciones de mantenimiento de
las matrices. Verifica los circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinematicas, partes
eléctricas y elementos de la matriz, pero comete amplias irreqularidades que alteran el resultado final.

1 No aplica el plan de mantenimiento correctivo ni preventivo.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcidén
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 evaluacién 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
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).

- Ejecucién de un proyecto (C).
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- Entrevista profesional estructurada (C).
- Preguntas orales (C).
- Pruebas obijetivas (C).

Métodos directos
5 complementarios
(€)
S
o 4
S -
o 1 Métodos indirectos (B)
=
3 3
(W)
o
2 1
-
§ 2 Métodos directos (A)
=
1

METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracidén 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 situacién de trabajo real o simulada, mientras que, a niveles
superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompafnados de entrevista profesional estructurada.

La consideracién 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 generacion 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,
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2.2.

entre otras. Una conversacion 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.

Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique so6lo formacién formal y no tenga
experiencia en el proceso de Mantener la funcionalidad y los
componentes de las matrices en el proceso de fabricacion, se le
someterd, al menos, a una prueba profesional de evaluacion y a una
entrevista profesional estructurada sobre la dimension relacionada con el
"saber" y "saber estar" de la competencia profesional.

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 evalla 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 situaciéon profesional de evaluacion.

d) Si se aplica una prueba préactica, 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 evaluaciébn 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 "3" 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
razon, se recomienda que la comprobacion de lo explicitado por la
persona candidata se complemente con una prueba de desarrollo
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9)

practico, que tome como referente las actividades de la situacion
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
cumplimiento de las normas de seguridad, prevencion de riesgos
laborales y medioambientales requeridas.

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

Se estructurara la entrevista a partir del andlisis 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 concretard 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
ningn 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
gue 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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