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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA

1.1

Dado que la evaluaciéon 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 UC1340 2: Elaborar envases, embalajes y articulos de
papeleria.

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 evaluacion (UC vy los criterios fijados en la correspondiente GEC) y el
meétodo 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”,
gue configuran las “competencias técnicas”, asi como el “saber estar”, que
comprende las “competencias sociales”.

a) Especificaciones relacionadas con el “saber hacer”.

La persona candidata demostrard el dominio practico relacionado con las
actividades profesionales principales y secundarias que intervienen en la
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria, y que se
indican a continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades principales y a dos las
actividades secundarias relacionadas.

1. Obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de
papeleria segun especificaciones técnicas de la orden de trabajo.

GEC_ARG416_2 Hoja 2 de 14

FONDO SOCIAL EUROPE
EIFSE Invierta en tu futur



11

1.2

1.3

14

15

Suministrar las materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios
a las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria,
garantizando la continuidad de produccion.

Establecer la velocidad de produccion de las lineas de elaboracién atendiendo
a las instrucciones de la orden de trabajo, a las caracteristicas de los
materiales y del producto final y a la sincronizacion de las unidades.

Contrastar las caracteristicas y especificaciones de los productos obtenidos de
la linea en produccion, comprobando el formato o tamafio, el registro y la
calidad de la impresién, los cortes, hendidos y troquelados, la correcta unién de
los materiales asi como la ausencia de otros defectos.

Ajustar las unidades de las lineas de elaboracién en funcién del soporte y
acabado requeridos.

Contrastar las correcciones en las lineas de elaboracién en el producto final,
comprobando la correspondencia con las especificaciones técnicas y los
elementos de muestreo (planos, bocetos, muestras autorizadas vy
especificaciones técnicas de la orden de trabajo).

Desarrollar las operaciones siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
Especificaciones técnicas del producto.

Especificaciones de las maquinas de produccion.

Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables en
el proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Realizar la tirada en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

2.9

2.10

Garantizar que los Utiles y elementos intercambiables son adecuados a la
linea, cumpliendo la funcionalidad esperada.

Comprobar la informacién en los sistemas electrénicos de control, segin la
programacion establecida.

Ajustar los sistemas electronicos de control, consiguiendo el seguimiento y
control de la produccién.

Supervisar la alimentacion de los soportes a transformar (papel, cartén plano,
carton ondulado, plasticos, complejos y otros materiales auxiliares) a la linea
de produccion, comprobando el paso correcto por la linea de produccién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

Comprobar la unidades de impresién, estampacion, marcado y/o troquelado en
linea, verificando las condiciones de la orden de trabajo, la fijacion de las
formas impresoras y el aporte durante la tirada.

Revisar las unidades de doblado de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria, comprobando que el doblado se realiza en
la zona correcta.

Comprobar las unidades de encoladoras, verificando el aporte continuo durante
la tirada de las colas y adhesivos en las zonas adecuadas.

Comprobar las unidades de termosellado y grapado, verificando la unién de los
materiales en las zonas establecidas.

Establecer la velocidad de las lineas de produccion de envases, embalajes y
articulos de papeleria, atendiendo a las instrucciones de la orden de trabajo, a
las caracteristicas del material en proceso.

Registrar los datos de produccion (cantidad de ejemplares elaborados, tiempos
de produccion, paradas, incidencias y otras) en el documento habilitado,
contribuyendo al control de produccién y costes con la cantidad producida,
tiempos de produccién, parada e incidencias.
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2.11 Registrar todos los soportes, productos auxiliares y los materiales intermedios

empleados durante el proceso de elaboracidn de envases, embalajes y
articulos de papeleria permitiendo obtener la trazabilidad de los mismos.

Desarrollar las operaciones siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
Especificaciones técnicas del producto.

Especificaciones de las maquinas de produccion.

Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables en
el proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

3. Comprobar el producto en la salida de las lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

Comprobar la continuidad del proceso en la salida de las lineas de los
envases, embalajes y articulos de papeleria, evitando paradas durante la tirada
y permitiendo el control de la produccion.

Realizar el control de calidad de los productos en la unidad de salida de la
linea, de acuerdo a la frecuencia establecida por la empresa y segun las
instrucciones de la orden de trabajo.

Medir con los Utiles adecuados los muestreos comprobando los valores
obtenidos en los ejemplares.

Comprobar la ausencia de defectos en los envases, embalajes o articulos de
papeleria realizando las acciones de correccidn oportunas en caso necesario.
Registrar los datos relativos a la calidad e incidencias durante el proceso,
atendiendo a la frecuencia de muestreo, los valores de los controles de calidad,
la cantidad de ejemplares controlados e incidencias.

Identificar los defectos durante la tirada, segun las tolerancias de calidad
establecidas.

Desarrollar las operaciones siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
Especificaciones técnicas del producto.

Especificaciones de las maquinas de produccion.

Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables en
el proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

4. Efectuar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de elaboracién
de envases, embalajes y articulos de papeleria.

4.1

4.2

4.3

Efectuar las operaciones de mantenimiento de primer nivel en las lineas de
produccion de elaboracion de envases y embalajes segun las instrucciones del
fabricante y el plan de mantenimiento.

Comprobar el funcionamiento de circuitos y filtros de aire, segiin las normas de
mantenimiento.

Ajustar los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes, evitando la
contaminacién ambiental.

Desarrollar las operaciones siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
Especificaciones técnicas del producto.

Especificaciones de las maquinas de produccion.

Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables en
el proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
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B
b) Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La persona candidata, en su caso, deberd demostrar que posee los
conocimientos técnicos (conceptos y procedimientos) que dan soporte a
las actividades profesionales implicadas en las realizaciones profesionales
de la UC1340_2: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria.
Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las actividades
profesionales principales que aparecen en cursiva y negrita:

1. Operaciones de puesta en marcha de lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

- Puesta en marcha del cargador:
- Rotari.
- De pila plana.
- Sistemas de ajuste, regulacion y puesta en marcha de los manejadores:
- Plegadora engomadora.
- Printer-slotter.
- Case-maker.
- Maquinas de sobres.
- Maquinas de holsas.
- Maquinas de cuadernos, libretas y bloques.
- Plegadora y formadora de paquetes.
- Maquina de tubos.
- Maquina cosedora y grapadora.
- Parametros a controlar durante la puesta en marcha:
- Velocidad. Relacién materias primas y velocidad.
- Sincronizacion de unidades /elementos.
- Abastecimiento de productos y materiales.
- Zonas de encolado.
- Zonas de corte y/o hendido.
- Dimensiones.
- Comprobacién del producto con pruebas, planos, esquemas, maquetas u otros:
- Correcciones Yy ajustes durante la puesta en marcha.
- Velocidad de la maquina. Relaciéon materias primas y velocidad.
- Normas de seguridad en las operaciones de puesta en marcha de lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
- Medios y equipos de proteccion individual en las operaciones de puesta en
marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
- Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en las operaciones de
puesta en marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

2. Proceso de produccion en lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria.

- Mdédulos electrénicos de control:
- Introduccion de datos.
- Fichas técnicas.
- Ajuste y configuracion de sistemas electrénicos de control:
- Fotocélulas de registro.
- Regulacién de velocidad y sincronizacion de posicionado.
Ajuste manual, electrénico 6 informatico de los parametros de la maquina.
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Reajuste de la maquina para los errores comunes:

- Falta de registro.

- Defectos de impresion.

- Falta de paralelismo en cortes y hendidos.

- Defectos en las uniones.

- Ajuste de los sistemas de troquelado, estampado, doblado y grapado.

- Preparacion de las unidades de: Encolado, termosellado.

- ldentificacién de los productos a la salida de las lineas de elaboracion: Envases,
embalajes y articulos de papeleria (papeles, plasticos, colas, granzas, tintas,
asas, peliculas de estampacion y otros).

- Sistemas de apilado, paletizado y etiquetado final.

- Parametros de produccion:

- Velocidad de la linea.

- Unidades producidas.

- Tiempos empleados, incidencias.

3. Proceso de produccién en lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria.

-  Normas de calidad especificas en la elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.
- Utiles y equipos para el control de la calidad:
- Termdmetro.
- Balanza de precision.
- Viscosimetro.
- Micrémetro.
- Flexémetro.
- Higrometro.
- Rigidometro.
- Estallido (Mullen).
- Resistencia a la traccion y compresion.
- Densitébmetro.
- Comportamiento de la tinta sobre el soporte:
- Resistencia al frote.
- Resistencia a la luz.
- Opacidad.
- Repintado. Secado.
- Resistencia a disolventes o productos especificos.
- Comportamiento de los sistemas de union de los materiales.
- Defectos caracteristicos: manchas, arafiazos, restos de cola, dobleces, puntos de
unién, impresién, estampacién o marcado y otros.
- Elementos para el control de la impresion: tiras de control.
- Procedimientos del control de calidad del producto en el proceso de elaboracion.
- Control de los envases, embalajes y articulos de papeleria terminados:
- Pautas para la inspeccioén del producto.
- Aplicacion MIL STD-105 para muestreo.
- Frecuencia.
- Mediciones segun especificaciones técnicas.

4. Mantenimiento de primer nivel en lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

- Instrucciones técnicas de mantenimiento:
- Manuales de mantenimiento de las lineas.
- Manuales de procedimiento de la empresa.
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Limpieza de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria:

Productos.
Elementos.

Planes y procedimientos de limpieza y de mantenimiento preventivo y correctivo.
Elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso:

Botones de parada de emergencia.
Rejillas de seguridad.
Carcasas y otras.

Mecanismos auxiliares de las lineas:

Mecanicos.
Neumaticos e hidraulicos.

Identificacion de los puntos de engrase:

Forma, color indicativo y ubicacion.

Tratamiento de residuos. Protocolos de actuacion:

Aspiracién de polvo.
Recortes de papel.
Sobrantes de tintas.

Herramientas y materiales de engrase, mantenimiento y limpieza.

Saberes comunes que dan soporte a las actividades profesionales de esta
unidad de competencia.

Desarrollar las operaciones siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
Especificaciones técnicas del producto.
Especificaciones de las maquinas de produccién.

Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables en el
proceso de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

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:

1. Enrelacién con la empresa deberé:

11
1.2

1.3

14

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa y a sus cambios.

Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnologicos asi
Ccomo a situaciones o contextos nuevos.

Demostrar flexibilidad para afrontar diferentes situaciones de trabajo y sus
cambios.

Utiliza los recursos del modo mas idéneo, rapido, econémico y eficaz.

En relacion con las personas debera:

2.1
2.2

2.3

Tratarlos con cortesia, respeto y discrecion.

Cumplir el plan de trabajo y las orientaciones recibidas desde el o la
profesional responsable.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo, segun los
procedimientos de trabajo establecido.

GEC_ARGA416_2

Hoja 7 de 14

FONDO SOCIAL EUROPE
EIFSE Invierta en tu futur



1.2.

1.2.1.

2.4 Comunicarse eficazmente con las personas responsables del equipo en cada
momento, mostrando una actitud participativa y de respeto.

3. Enrelacién con las capacidades internas:

3.1 Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacion
complementaria para aplicarlos en el trabajo.

3.2 Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

3.3 Meticulosidad en cuanto a la resolucion total de una tarea o asunto hasta el
final y en todas las &reas que envuelven.

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, béasicamente, 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 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 “UC1340_2: Elaborar envases, embalajes y articulos de
papeleria”, se tiene 1 situacion profesional de evaluacién y se concreta en los
siguientes términos:

Situacion profesional de evaluacion.
a) Descripcién de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacidon profesional, la persona candidata demostrarqd la
competencia requerida para ajustar los elementos del proceso en una
plegadora engomadora y engomar 500 estuches comprobando Ilas
caracteristicas de un estuche de solapas contrapuestas de acuerdo a un
soporte impreso de cartén de 350 g/m2, a partir de las instrucciones de
produccion especificadas en una orden de trabajo y a una maqueta o
muestra. Esta situacion comprendera al menos las siguientes actividades:

1. Ajustar la maquina de plegado engomado.

2. Realizar el control de calidad del producto engomado.
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Condiciones adicionales:

- Se dispondra del material y documentacién requerida para el desarrollo de
la SPE.

- Se asignara un tiempo total para que el candidato o candidata demuestre
su competencia en cualquier condicion profesional.

- Se valorara la competencia de respuesta a las contingencias, generando
una incidencia durante el proceso.

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
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 evaluacion, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desempefio
competente

Ajustar la maquina de plegado - Ajustar los elementos de la plegadora engomadora al

engomado. formato del estuche.

- Determinar la cola correspondiente para el proceso.

- Ajusta los inyectores o encoladores correspondientes.

- Determinacion elementos intercambiables en la plegadora
engomadora.

- Realizar los predoblados correctos.

- Sincronizar los elementos del equipo de encolado.

- Determinar la velocidad de la linea, presién y correcto
pegado.

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

Realizar el control de calidad del - Determina los defectos de calidad del producto encolado.
producto. - Aplica las normas de calidad y frecuencia de muestreo
correspondientes.
- Efectuar mediciones de las caracteristicas criticas del
envase.

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

El ajuste de la maquina de plegado engomado se efectla determinando los elementos
intercambiables en la plegadora engomadora para la realizacion del trabajo, selecciona el tipo de cola
5 adecuada al producto a engomar, ajusta los inyectores de cola sobre la zona de encolado de forma

que cubre el 100% de dicha zona, realiza los predoblados correctamente, mantiene el paralelismo en
el estuche correctamente, determina la velocidad y presion que asegura el encolado correcto.

El ajuste de la maquina de plegado engomado se efectlia determinando los elementos
intercambiables en la plegadora engomadora para la realizacién del trabajo, selecciona el tipo
de cola adecuada al producto a engomar, ajusta los inyectores de cola sobre la zona de
4 encolado de forma que cubre el 100% de dicha zona, realiza los predoblados correctamente,
mantiene el paralelismo en el estuche correctamente, no determina la velocidad y presion que
asegura el encolado correcto.

El ajuste de la maquina de plegado engomado se efectla determinando los elementos
intercambiables en la plegadora engomadora para la realizacién del trabajo, selecciona el tipo de
3 cola adecuada al producto a engomar, ajusta los inyectores de cola sobre la zona de encolado de
forma que cubre el 75% de dicha zona, realiza los predoblados incorrectamente, no mantiene el
paralelismo en el estuche, no determina la velocidad y presién que asegura el encolado correcto.

El ajuste de la maquina de plegado engomado se efectia determinando de forma incorrecta los
elementos intercambiables en la plegadora-engomadora para la realizacién del trabajo, selecciona el
2 tipo de cola adecuada al producto a engomar, no ajusta los inyectores de cola sobre la zona de

encolado, realiza los predoblados incorrectamente, no mantiene el paralelismo en el estuche, no
determina la velocidad y presién que asegura el encolado correcto.

El ajuste de la maquina de plegado engomado se efectia determinando de forma incorrecta los
elementos intercambiables en la plegadora-engomadora para la realizacion del trabajo, no
1 selecciona el tipo de cola adecuada al producto a engomar, no ajusta los inyectores de cola sobre la

zona de encolado, realiza los predoblados incorrectamente, no mantiene el paralelismo en el
estuche, no determina la velocidad y presion que asegura el encolado correcto.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 4 de la escala.
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El control de calidad del producto engomado se efectiia determinando los defectos de calidad a
inspeccionar, aplicando correctamente la frecuencia indicada en el muestreo, verificando las
caracteristicas del plegado y engomado de forma correcta, comprobando el plegado lineal, la
adhesion de la zona de encolado y la ausencia de marcas o rayas.

El control de calidad del producto engomado se efectla determinando los defectos de calidad
a inspeccionar, aplicando incorrectamente la frecuencia indicada en el muestreo, verificando
las caracteristicas del plegado y engomado de forma correcta, comprobando el plegado lineal,
la adhesion de la zona de encolado y la ausencia de marcas o rayas.

El control de calidad del producto engomado se efectta sin determinar los defectos de calidad a
inspeccionar, aplicando incorrectamente la frecuencia indicada en el muestreo, verificando las
caracteristicas del plegado y engomado de forma correcta, comprobando el plegado lineal, la
adhesion de la zona de encolado y la ausencia de marcas o rayas.

El control de calidad del producto engomado se efectlia sin determinar los defectos de calidad a
inspeccionar, aplicando incorrectamente la frecuencia indicada en el muestreo, verificando parte de
las caracteristicas del plegado y engomado, comprobando solo el plegado lineal.

El control de calidad del producto engomado se efectia sin determinar los defectos de calidad a
inspeccionar, aplicando incorrectamente la frecuencia indicada en el muestreo y sin verificar las
caracteristicas del plegado y engomado.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcidon
establecida en el nimero 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 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.

1.1. Métodos de evaluacion 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 formacidn son los que a continuacion se relacionan:
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a) Métodos indirectos: Consisten en la valoracién 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.

b) Métodos directos: Al contrario de los anteriores, que proporcionan
evidencias de competencias inferidas de actividades realizadas en el
pasado, los métodos directos proporcionan evidencias de competencia en
el mismo momento de realizar la evaluacion. Los métodos directos
susceptibles de ser utilizados son los siguientes:

- Observacion en el puesto de trabajo (A).

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

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

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecuciéon de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas objetivas (C).

Métodos directos

5 complementarios
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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 observacién en una situacion de trabajo real o
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simulada, mientras que, a niveles superiores, debe priorizarse la utilizacién de
meétodos indirectos acompafados 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 generacion de evidencias validas. En este orden de ideas, nunca
debe aplicarse una prueba de conocimientos de caracter escrito a un candidato
de bajo nivel cultural al que se le aprecien dificultades de expresiéon escrita.
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 meétodos de evaluacidn para obtener
evidencias de competencia complementarias.

Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique sélo formacién no formal y no tenga
experiencia en determinar y ajustar los elementos del proceso elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria, 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.

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

c) Sise 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.

d) Si se aplica una prueba préctica, 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.

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.
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f) Esta Unidad de Competencia es de nivel 2.En este nivel tiene importancia
el dominio de destrezas manuales, por lo que 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
gue permita optimizar la observacion de competencias, minimizando los
medios materiales y el tiempo necesario para su realizaciéon, cumpliéndose
las normas de seguridad, prevencion de riesgos laborales 'y
medioambientales requeridas.

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

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

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 méaxima atencién y
neutralidad en el contenido de las mismas, sin enjuiciarlas en ningun
momento. Se deben evitar las interrupciones y dejar que la persona
candidata se comuniqgue 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) La situacion profesional se ha planteado para comprobar la competencia
profesional de la persona candidata Unicamente en procesos de impresion
offset en pliego. Se recomienda considerar el sector de procedencia de la
persona candidata adaptando las actividades a la impresion offset en
bobina o en pliego segun proceda.
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