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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 observacién 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 UCO0117_2: Mantener sistemas mecanicos hidraulicos y
neumaéticos de lineas de produccién automatizadas.

1.1. Especificaciones de evaluacion 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 evaluacién (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 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 el mantenimiento de
sistemas mecdanicos hidraulicos y neumaticos de lineas de produccion
automatizadas, 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.
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1. Programar y operar los equipos y sistemas de regulaciéon y control
mecanicos, hidraulicos y neumaticos de las instalaciones
automatizadas, para conseguir la actuacion precisa, optimizando
la utilizacion y cumpliendo las condiciones de seguridad
establecidas.

1.1 Las especificaciones técnicas del programa (desplazamientos,
velocidades, fuerzas de amarre, entre otros) se obtienen de la
interpretacion de la documentacién técnica (planos, proceso, manuales
de uso, entre otros).

1.2 El programa se realiza segun las especificaciones técnicas del proceso
y la sintaxis es la requerida al equipo que debe programar.

1.3 Lainteraccién entre el sistema mecanico auxiliar y la maquina se realiza
en el momento preciso, con el menor tiempo muerto posible y con el
grado maximo de utilizacion.

1.4 El programa se determina de forma que el sistema ejecute el proceso
de alimentacién segun las especificaciones técnicas.

1.5 Los parametros se regulan, comprobando que se ajustan a las
especificaciones técnicas del proceso y que estan dentro de los limites
tolerables por los sistemas.

1.6 Los movimientos de los elementos regulados se realizan en el menor
tiempo posible y atendiendo a las normas de seguridad de las personas
y equipos.

2. Localizar y diagnosticar el fallo y/o averia de los sistemas
automaticos de regulacion y control mecéanico, hidraulico y
neumatico de las lineas de produccién, utilizando planos e
informacion técnicay aplicando procedimientos establecidos.

2.1 El diagnéstico del estado, fallo o averia en los sistemas se realiza
utiizando la documentacién técnica y los equipos de medida
requeridos, permitiendo la identificacién de la averia y la causa que lo
provoca, garantizando la seguridad de los equipos, medios y personas.

2.2 Ladiagnosis de la averia se realiza estableciendo las causas, segun un
proceso razonado de causa - efecto, y determinando en qué sistema o
sistemas se encuentra y su relacion.

2.3 El chequeo de los distintos controles se efectla en la zona o elemento
diagnosticado como averiado con el equipo y procedimiento requerido
gue permita determinar los elementos a sustituir o reparar.

2.4 Los partes de diagnosis o inspeccidén se cumplimentan y tramitan para
mantener actualizado el banco de historicos, especificando el trabajo a
realizar, tiempo estimado, posible causa de la averia, y quien o quienes
deben efectuar la reparacion.

2.5 Las operaciones de diagnosis se realizan sin provocar otras averias o
dafos y en tiempo previsto.
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3. Realizar el mantenimiento preventivo, segun el programa y
procedimientos establecidos, y la reparacion de primer nivel de
los equipos en sistemas de produccion automatizados, para
mantenerlos operativos, cumpliendo con los estandares de
calidad y la normativa de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales aplicable.

3.1 EIl estado de los equipos o instalaciones se verifica, identificando
sintomas de averias o disfunciones presentes y actuando en
consecuencia.

3.2 Las instrucciones de mantenimiento basico de los equipos se ejecutan
tal y como estan descritas en el plan de mantenimiento, limpiando y
purgando filtros, reajustando elementos, comprobando conexiones,
sustituyendo fluidos, entre otras.

3.3 Las herramientas empleadas para el mantenimiento se seleccionan en
funcién del tipo de operacion, utilizando las requeridas para cada fin,
evitando forzarlas y dafios al equipo o0 a las personas.

3.4 Las operaciones de mantenimiento se realizan cumpliendo la normativa
de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicable.

4. Sustituir elementos de los sistemas automaticos de regulacion y
control del equipo industrial para restablecer las condiciones
funcionales del equipo, utilizando manuales de instrucciones y
planos, cumpliendo con los estandares de calidad y la normativa
de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicable.

4.1 La informacién obtenida del sistema de autodiagnéstico de la
instalacion se valora y se procede en consecuencia.

4.2 El estado de los elementos se determina comprobando cada una de sus
partes funcionales, utilizando procedimientos y medios requeridos para
realizar su valoracion, recogiéndose los resultados en el informe
correspondiente con la precisién requerida.

4.3 Las especificaciones técnicas, de acoplamiento y funcionales de los
elementos de sustitucion se comprueban para garantizar la
compatibilidad con el deteriorado.

4.4 La sustitucion del elemento deteriorado se efectia siguiendo la
secuencia del proceso de desmontaje y montaje establecido,
garantizando que no se produce deterioro ni merma de las cualidades
del mismo durante su manipulacién para colocarlo en su posicion
definitiva.

45 Las pruebas de seguridad y funcionales se realizan siguiendo
procedimientos establecidos, verificando que se restituye la
funcionalidad del conjunto y recogiendo los resultados en el informe
correspondiente con la precision requerida.

4.6 Las medidas para garantizar la seguridad de las personas, de los
equipos y del medio ambiente se adoptan, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicable.
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5. Actuar segun el plan de prevencion, seguridad y medio ambiente
de la empresa, aplicando las medidas establecidas y cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales vy
medioambientales aplicable.

5.1 Las medias de proteccidon del medioambiente se adoptan, cumpliendo la
normativa aplicable en esta materia.

5.2 Las medidas de prevencion de riesgos laborales se adoptan,
cumpliendo la normativa aplicable en esta materia.

5.3 Los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia de
prevencion de riesgos, seguridad y medio ambiente, se respetan y
cumplen, informando y formando a las personas implicadas.

5.4 Los equipos y medios de seguridad empleados para cada actuacion se
seleccionan, utilizan y conservan siguiendo las instrucciones
establecidas.

5.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican en el
entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas requeridas para
evitar enfermedades o accidentes.

5.6 Las zonas de trabajo de su responsabilidad se mantienen en
condiciones de limpieza, orden y seguridad, informando de las
disfunciones y peligros observados segun el protocolo establecido.

5.7 Aplicar las medidas de actuacién en caso de emergencia, parando la
magquinaria, identificando a las personas con tareas especificas en
estos casos, evacuando los edificios y adoptando las medidas
sanitarias basicas establecidas.

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 UC0117_2: Mantener sistemas mecanicos hidraulicos vy
neumaticos de lineas de produccion automatizadas. Estos
conocimientos se presentan agrupados a partir de las actividades
profesionales que aparecen en cursiva y negrita:

1. Automatizacion de sistemas automaticos de tecnologia neumatica.

- Fundamentos de la neumatica. Principios. Leyes béasicas y propiedades de los
gases.

- Elementos de produccién almacenamiento preparaciéon y distribucion del aire
comprimido.

- Actuadores neuméticos: caracteristicas, campo de aplicacion y criterio de
seleccion. Simbologia. Representacion grafica.

- Elementos de mando neumatico: caracteristicas, campo de aplicacion y criterios
de seleccion. Simbologia. Representacion gréafica. Funcion que desempefia cada
seccion en la estructura del sistema.
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- Distintos funcionamientos del sistema y caracteristicas. Situaciones de
emergencia que pueden presentarse en el proceso automatico.

- Parametros y magnitudes fundamentales en los sistemas automaticos. Cuaderno
de cargas.

- Realizacibn de esquemas de tecnologia neumatica. Interpretacion de la
documentacion y los esquemas: prestaciones, funcionamiento y caracteristicas.

- Andlisis de las distintas secciones que componen la estructura del sistema,
funcion, relacién y caracteristicas de cada una.

- Identificacion de los dispositivos y componentes que configuran el sistema
automatico.

- Analisis del funcionamiento del sistema y sus caracteristicas. Simulacién del
circuito.

- Verificacién de integracion entre partes logicas y fisicas del sistema.

- Realizacién de los calculos de las magnitudes y parametros basicos del sistema.

- Analisis del equipo de control ante situaciones de emergencia.

Automatizacion de sistemas automaticos de tecnologia hidraulica.

- Fundamentos de hidraulica: Principios. Leyes basicas y propiedades de los
liquidos.

- Actuadores hidraulicos: Caracteristicas, campo de aplicaciéon y criterios de
seleccién. Simbologia. Representacion grafica.

- Bombas, motores y cilindros hidraulicos. Aplicacion y tipos.

- Acumuladores hidraulicos, valvulas y servo valvulas.

- Elementos de mando hidraulico: Caracteristicas, campo de aplicacién y criterios
de seleccion. Simbologia. Representacion gréfica.

- Funcién que desempefia cada seccidon en la estructura del sistema. Distintos
funcionamientos del sistema y caracteristicas.

- Pardmetros y magnitudes fundamentales en los sistemas automaticos. Cuaderno
de cargas.

- Realizacibn de esquemas de tecnologia hidraulica. Interpretacion de la
documentacién y los esquemas: prestaciones, funcionamiento y caracteristicas.

- Analisis de las distintas secciones que componen la estructura del sistema,
relacion y caracteristicas de cada una.

- ldentificaciébn de los dispositivos y componentes que configuran el sistema
automatico.

- Analisis del funcionamiento del sistema y sus caracteristicas. Simulacién del
circuito.

- Montaje de sistemas. Puesta en servicio. Verificacion de integracion entre partes
I6gicas y fisicas del sistema.

- Realizacién de los célculos de las magnitudes y parametros basicos del sistema.
Analisis del equipo de control ante situaciones de emergencia.

Sistemas automatizados.

- Automatismos. Fundamentos. Procesos continuos y procesos secuenciales.
Caracteristicas.

- Elementos empleados en la realizacion de automatismos. Herramientas equipos
y materiales utilizados en el montaje y mantenimiento de automatismos.

- Técnicas de disefio de automatismos.

- Mando y potencia. Elementos de sefializacion y proteccion. Tipos vy
caracteristicas.

- Técnicas de montaje y verificacion de automatismos.

- Analisis de los diferentes tipos de automatismos secuenciales y continuos.
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- Interpretacién de la documentacion técnica en funcién de las caracteristicas del
automatismo propuesto.

- Tipos y caracteristicas de manipuladores.

- Tipos y caracteristicas de robots.

- Equipos de transporte. Equipos de almacenamiento.

- Lenguajes de PLC’s: funciones, variables, parametros, diagramas de flujo,
programas.

- Lenguajes de robots, funciones, variables, parametros, diagramas de flujo,
programas.

- El control de calidad.

- Programacion y aplicacion de PLC'’s.

- Programacion y aplicacién de robots.

- Aplicacion de manipuladores. Aplicacion de equipos de transporte.

- Introduccién de programas de control.

- Simulacién y ajuste de programas de control. Ajuste de los elementos de los
diferentes sistemas al proceso.

- Depuracién de los programas. Simulacion del proceso. Obtencién de la primera
pieza.

- Realizacién del control de calidad del proceso y del producto.

- Realizacién del mantenimiento mecanico de lineas automatizadas.

- Realizacién de ajustes y regulacion.

4. Organizacion del mantenimiento.

- Funciones del mantenimiento. Objetivos del mantenimiento.

- Tipos de mantenimiento.

- Productividad del mantenimiento.

- Elalmacén de mantenimiento. El material de mantenimiento.

- La calidad del mantenimiento.

- Tipos de intervenciones de mantenimiento.

- Fichas, gamas o normas del mantenimiento.

- Programas de GMAO organizacién de la gestion del mantenimiento en la
produccion.

- Gestion del almacén de mantenimiento. Gestién del material de mantenimiento.

- Temporalizacion de las intervenciones en mantenimiento.

- Documentacidn de las intervenciones.

- Gestion del mantenimiento asistida por ordenador.

5. Procesos de produccion automatizados.

- Procesos de produccién tipo.

- Diagramas de flujo de fabricacion.

- Medios y equipos de las lineas automatizadas.

- Averias tipo en los sistemas de produccion automatizados.

- Laseguridad.

- Fichas, gamas o normas del mantenimiento.

- Procedimientos de diagnéstico y localizacion de averias.

- Reparacioén de averias. Correccion de disfunciones.

- Elaboracion y desarrollo de fichas o gamas de mantenimiento.

GEC_ IMA041_2 -Actualizada 2015- Hoja 7 de 17



[ ]

,:i l

I

FONDO SOCIAL EUROPEQ
EIFSE invierte en tu futuro

mJ_

file

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.

- Demostrar un buen hacer profesional.

- Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza
requerido por la organizacion.

- Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

- Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

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

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion 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, bésicamente, todo el contexto profesional de la Unidad de
Competencia implicada.

Asi mismo, la situacion profesional de evaluacién 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 UC0117_2: Mantener sistemas mecdanicos hidraulicos y
neumaticos de lineas de produccién automatizadas, se tiene una situacion
profesional de evaluacion y se concreta en los siguientes términos:

1.2.1. Situacién profesional de evaluacion.

a) Descripcidén de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para ajustar los parametros del programa de un
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sistema de regulacién y control y diagnosticar y reparar averias en un sistema
mecanico, neumatico/hidraulico de una linea de produccion automatizada.

Esta situacion comprendera al menos las siguientes actividades:

1. Ajustar los parametros del proceso de trabajo del sistema en el programa
de control.

2. Localizar y diagnosticar el fallo o averia en el sistema mecanico, hidraulico
0 neumatico en la linea de producciéon automatizada.

3. Reparar por sustitucion elementos del sistema mecanico, hidraulico o
neumatico en la linea de produccion.

Condiciones adicionales:

- Se dispondr4 de equipamientos, herramientas manuales, productos
especificos y ayudas técnicas requeridas por la situacion profesional de
evaluacion, que seran, al menos:

- Plano general de la linea de produccion y de cada uno de los
subconjuntos.

- Plano detallado de los componentes mecéanicos y de las cajas de
engranajes.

- Plano de los sistemas eléctrico, neumatico e hidraulico.

- Plano de ubicacion de los sensores, captadores, finales de carrera y
otros de los que conste el sistema.

- Descriptores del proceso y sus secuencias.

Listados y/o graficos del programa de control de la linea automatizada.

- Se comprobara la capacidad de la persona candidata en respuesta a
contingencias.

- Se asignara un tiempo total para que la persona candidata demuestre su
competencia en condiciones de estrés profesional.

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

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

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

Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desempefio
competente

Precision del ajuste de los parametros | - Parametrizacién de las variables del programa de control

en el programa de control. (secuencias, temporizaciones, desplazamientos, giros,

velocidades, etc.)

- Comprobacién de la interaccion entre los subconjuntos
que componen la linea de produccion automatizada.

- Optimizacion de tiempos.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala A.
Precision del diagndstico del fallo o | - Uso de planos y esquemas.
averia de los sistemas mecanicos, | - Uso de manuales de equipos.
neumaticos e hidraulicos. - Descripcion de los equipos mecanicos, neumaticos e

hidraulicos que componen el sistema automatizado y su
funcionamiento correcto.

- Medicion de los diferentes parametros fisicos en
aquellos sitios claves para el diagnostico.

- Realizacién de pruebas de funcionamiento de equipos y
elementos.

- Utilizacion de los medios técnicos y herramientas

- Cumplimentacién de la documentacién técnica relativa al
fallo o averia diagnosticada.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala B.
Rigor en la sustitucion de elementos | - Comprobacion del estado de los elementos a sustituir.
de los sistemas  mecanicos, | - Comprobacion de las especificaciones técnicas de los
hidraulicos y neuméticos. elementos a sustituir.
- Secuencia de desmontaje y montaje de los equipos y
elementos.

- Comprobaciones y medidas del conjunto.
- Protocolos de pruebas funcionamiento de lo sustituido y
funcionalidad del conjunto.

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

Determina y ajusta los parametros en el programa de control segtin las especificaciones técnicas del
proceso y con la sintaxis especifica del lenguaje de programacion, respetando los limites tolerables
por los mecanismos que componen la linea de produccién automatizada y consiguiendo que los
5 movimientos de los elementos regulados se realicen en el menor tiempo posible. Comprueba la
interaccion entre los subconjuntos, logrando el grado méaximo de acoplamiento. Consigue ajustar la
funcionalidad de la linea de produccién automatizada sin provocar roturas, interferencias o
desajustes mecanicos, neumaticos e hidraulicos.

Determina y ajusta los parametros en el programa de control segiin las especificaciones
técnicas del proceso y con la sintaxis especifica del lenguaje de programacion, respetando
los limites tolerables por los mecanismos que componen la linea de produccion automatizada
4 y consigue que los movimientos de los elementos regulados se realicen en un tiempo

razonable aunque no optimizado. Comprueba la interaccion entre los subconjuntos, logrando
un grado aceptable de acoplamiento. Consigue ajustar la funcionalidad de la linea de
produccion automatizada sin provocar roturas, interferencias o desajustes mecanicos,
neumaticos e hidraulicos.

No determina todos los parametros segun las especificaciones técnicas del proceso o algunos son
erroneos 0 no tenidos en cuenta. Ajusta los parametros que ha determinado anteriormente en el
programa de control con la sintaxis especifica del lenguaje de programacion, respetando los limites
3 tolerables por los mecanismos que componen la linea de produccién automatizada. No consigue que
los movimientos de los elementos regulados se realicen en un tiempo razonable. Comprueba la
interaccion entre los subconjuntos. Consigue ajustar la funcionalidad de la linea de produccion
automatizada sin provocar roturas, interferencias o desajustes mecanicos, neumaticos e hidraulicos.

No determina todos los parametros segun las especificaciones técnicas del proceso o algunos son
erréneos o0 no tenidos en cuenta. Ajusta los parametros que ha determinado anteriormente en el
2 programa de control con la sintaxis especifica del lenguaje de programacion. No consigue que los

movimientos de los elementos regulados se realicen en un tiempo razonable. No comprueba la
interaccién entre los subconjuntos. No provoca roturas, interferencias o desajustes mecanicos,
neumaticos e hidraulicos.

No determina todos los parametros o algunos son erréneos o no tenidos en cuenta. No ajusta todos
1 los parametros. No consigue que todos los movimientos de los elementos se realicen. No
comprueba la interaccion entre los subconjuntos.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 4 de la escala.
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Escala B

Obtiene la informacién sobre el funcionamiento del sistema, consultando la documentacion técnica,
planos y esquemas de la linea de produccién automatizada. Realiza las mediciones y
comprobaciones en los puntos clave para la identificacion de la averia y la causa, con precision y
seguridad, empleando los instrumentos requeridos en funcion de la variable a medir y su magnitud.
5 Determina en qué sistema o sistemas se encuentra la causa y su relacién con la disfuncion.
Diagnostica la averia en el tiempo Gptimo y sin provocar otras averias o dafios, estableciendo las
causas, segun un proceso razonado de causa — efecto. Determina los elementos a sustituir o
reparar. Cumplimenta detalladamente los partes de diagnosis o inspeccion, especificando el trabajo
realizado e identificando la posible causa de la averia.

Obtiene la informacion sobre el funcionamiento del sistema, consultando la documentacion
técnica, planos y esquemas de la linea de produccion automatizada. Realiza las mediciones y
comprobaciones en los puntos clave para la identificacion de la averia y la causa, con
suficiente habilidad y seguridad, empleando los instrumentos requeridos en funcién de la
variable y su magnitud. Determina en qué sistema o sistemas se encuentra la causa y su
4 relacion con la disfuncién. Diagnostica la averia en un tiempo dentro de los margenes
previstos y sin provocar otras averias o dafios, estableciendo las causas, segun un proceso
razonado de causa - efecto. Determina los elementos a sustituir o reparar. En el desarrollo
del proceso descuida algun aspecto no fundamental que no afecta ni a la seguridad ni al
resultado final de la operacion. Cumplimenta resumidamente los partes de diagnosis o
inspeccioén, especificando la posible causa de la averia.

Obtiene parcialmente la informaciéon sobre el  funcionamiento del sistema, consultando la
documentacion técnica, planos y esquemas de la linea de produccion automatizada. Realiza las
mediciones y comprobaciones para la identificacion de la averia y la causa, con poca habilidad y
seguridad, empleando los instrumentos requeridos en funcion de la variable y su magnitud.
3 Determina en qué sistema o sistemas se encuentra la causa y su relacién con la disfuncion.
Diagnostica la averia en mayor tiempo del previsto pero sin provocar otras averias o dafios,
estableciendo las causas, segun un proceso intuitivo de causa — efecto. Determina los elementos a
sustituir o reparar. En el desarrollo del proceso descuida algin aspecto que podria afectar a la
sequridad o al resultado final de la operacion. Cumplimenta los partes de diagnosis o inspeccion de
manera inadecuada o incompleta.

No consulta la documentacion técnica, planos ni esquemas de la linea de produccion automatizada
para obtener la informacion sobre el funcionamiento del sistema. Realiza parcialmente las
mediciones y comprobaciones para la identificacion de la averia y la causa, con poca habilidad y
seguridad. No determina en qué sistema o sistemas se encuentra la causa y su relacién con la
2 disfuncion. No diagnostica la averia en el tiempo previsto, 0 provoca otras averias o dafios, 0 no
establece las causas. No determina los elementos a sustituir o reparar. En el desarrollo del proceso
descuida algun aspecto importante que podria afectar a la seguridad o al resultado final de la
operacion. No cumplimenta los partes de diagnosis o inspeccién o lo hace de manera inadecuada o
incompleta.
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No consulta la documentacién técnica, planos ni esquemas de la linea de produccién automatizada
para obtener la informacién sobre el funcionamiento del sistema. No realiza las mediciones ni
comprobaciones para la identificacion de la averia y la causa o lo hace sin habilidad ni seguridad. No
1 determina en qué sistema o sistemas se encuentra la causa y su relacion con la disfuncion. No
diagnostica la averia en el tiempo previsto, 0 provoca ofras averias o dafios, o no establece las
causas. No determina los elementos a sustituir o reparar. En el desarrollo del proceso descuida
algun aspecto fundamental que afecta a la seguridad o al resultado final de la operacién. No
cumplimenta los partes de diagnosis o inspeccion o lo hace de manera inadecuada o incompleta.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcidén
establecida en el numero 4 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 formacién 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 valoracién 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 evaluacién. 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).
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- Preguntas orales (C).
- Pruebas objetivas (C).

Métodos directos
5 complementarios
(@)
S
o 4
S ) o
o 1 Métodos indirectos (B)
P
=
3 3
(NN
[
a 1
-
E 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
acompafados de entrevista profesional estructurada.

La consideraciébn 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 carécter escrito a un candidato de bajo nivel cultural al que se le
aprecien dificultades de expresion escrita. Una conversacion profesional
gue genere confianza seria el método adecuado.

Por dltimo, indicar que las evidencias de competencia indirectas
debidamente contrastadas y valoradas, pueden incidir decisivamente, en
cada caso patrticular, en la eleccién de otros métodos de evaluacion para
obtener evidencias de competencia complementarias.
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a)

b)

d)

f)

Cuando la persona candidata justifique so6lo formacion no formal y no tenga
experiencia en el proceso de mantenimiento de sistemas mecanicos
hidraulicos y neumaticos de lineas de produccion automatizadas, se le
someterda, 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.

En la fase de evaluacion 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 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
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 evaluacion se debe comprobar la competencia
de la persona candidata en esta dimensién particular, en los aspectos
considerados.

Esta Unidad de Competencia es de nivel 2 y sus competencias tienen
componentes manuales, cognitivos y actitudinales. Por sus caracteristicas,
y dado que, en este caso, tiene mayor relevancia el componente de
destrezas manuales, en funcion del método de evaluacion utilizado, se
recomienda que en la comprobacion de lo explicitado por la persona
candidata se complemente con una prueba practica que tenga como
referente las actividades de la situacion profesional de evaluacion. Esta se
planteara sobre un contexto reducido que permita optimizar la observaciéon
de competencias, minimizando los medios materiales y el tiempo necesario
para su realizacion, cumpliéndose las normas de seguridad, prevencién de
riesgos laborales y medioambientales requeridas.

GEC_ IMA041_2 -Actualizada 2015- Hoja 15 de 17



[ ]

,:i l

I

FONDO SOCIAL EUROPEQ
EIFSE invierte en tu futuro

mJ_

file

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

Se estructurard 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 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 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 autorizacion de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.

h) En la situaciobn profesional de evaluacion se tendran en cuenta las
siguientes recomendaciones:

- Para desarrollar la actividad 1, se recomienda que en el programa de
control se hayan desajustado significativamente aquellos parametros
gue no impliquen peligrosidad en las maquinas y que sean significativos
para el proceso de produccion.

- Para desarrollar la actividad 2, se podra facilitar un equipo industrial con
sistemas neumaticos/hidraulicos que tenga uno o varios elementos
defectuosos, o se habran manipulado uno o varios componentes con el
fin de producir el fallo o averia, prestando atencibn a que en la
manipulacion de los elementos o en la toma de medidas no se
produzcan situaciones de peligrosidad para la persona.

- En cualquiera de las dos actividades se daran por escrito al participante
los pormenores de la seguridad de las maquinas implicadas. Este
dispondra de tiempo suficiente y de las aclaraciones pertinentes en
cuanto a las protecciones y seguridades de las maquinas y la obligacion
de cumplir con los requisitos.
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- En cualquiera de las dos actividades se podra parar la prueba si el
participante contraviene los términos de seguridad, prevencion de
accidentes o manipulacién indebida de herramientas y/o equipos de
medidas.

- La linea de produccion automatizada se podré elegir entre lineas de
elaboracion por mecanizado de piezas metalicas, lineas de procesado
de productos alimentarios, lineas de envasado de liquidos u otros
materiales, entre otras.

- En el funcionamiento de la linea de produccién podran intervenir
subconjuntos de ordenacion de materiales a procesar, mesas giratorias
o de transferencia, clasificadoras por peso, color o por formas,
subconjuntos para transporte de producto, sea lineal, mediante giros,
por elevacion, por tuberias u otros; la linea podra disponer de
subconjuntos de maquinaria de mecanizado (corte, taladrado, ranurado,
roscado, tallado de engranajes, pliegue, conformado por presion),
subconjuntos de envasado de botellas, “brick” de carton, dispensadores
de producto en porciones, subconjuntos de embalaje y almacenaje
definitivo, entre otros. Dichos subconjuntos deberan disponer de varios
mecanismos técnicos, dispositivos neumaticos e hidraulicos, captadores,
sensores y automatismos digitales tipo PLC de control de los procesos,
de tal forma que la persona candidata pueda demostrar sus
competencias sobre la linea de producciéon automatizada en la situacion
profesional de evaluacion.

i) Cuando la persona candidata pretenda acreditar las dos UCs de la
cualificacién IMAO41_ 2, se recomienda efectuar una evaluacion conjunta de
las UC0116 2 y UC0117_2, debido a que existen competencias comunes.
En este caso la situacion profesional de evaluacién recogera actividades de
montaje y de mantenimiento.
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