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PROCEDIMIENTO DE EVALUACION
Y ACREDITACION DE LAS
COMPETENCIAS PROFESIONALES

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC1152_3: Organizar la fabricacién y ejecucién de los procesos
de trazado, corte, mecanizado y conformado en construcciones
metalicas”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La informacion recogida en él tiene
CARACTER RESERVADQO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley Organica 15/1999,
de 13 de diciembre, de proteccién de datos de caracter personal.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee la
competencia profesional de la “UC1152_3: Organizar la fabricacion y ejecucién de los
procesos de trazado, corte, mecanizado y conformado en construcciones metalicas”.

No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluacion, Ud. TIENE
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, siempre que
cumpla los requisitos de la convocatoria.

Nombre y apellidos del trabajador/a:

Firma:
NIF:
Nombre y apellidos del asesor/a:

Firma:
NIF:
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACION DEL CUESTIONARIO:

Las actividades profesionales aparecen ordenadas en bloques desde el niumero 1 en
adelante. Cada uno de los bloques agrupa una serie de actividades mas simples
(subactividades) numeradas con 1.1., 1.2.,..., en adelante.

Lea atentamente la actividad profesional con que comienza cada bloque y a continuacion las
subactividades que agrupa. Marque con una cruz, en los cuadrados disponibles, el indicador
de autoevaluacion que considere mas ajustado a su grado de dominio de cada una de ellas.
Dichos indicadores son los siguientes:

No sé hacerlo.

Lo puedo hacer con ayuda.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o
trabajadora.

hONM~

INDICADORES DE
1: Programar los procesos operativos de trazado, corte,| AUTOEVALUACION
mecanizado y conformado en construcciones metdlicas para la
ejecucion de producto, atendiendo aladocumentacion técnicay las
6rdenes de trabajo, cumpliendo con las normas sobre prevenciéon| 1 2 1 3| 4
de riesgos laborales y medioambientales.

1.1: Programar las operaciones de trazado, mecanizado y conformado,
atendiendo a la temporalizacion determinada en el plan de produccion, ylas| []1 | (] | O | O
hojas de ruta, para cumplir los tiempos de fabricacion.

1.2: Comunicar el plan de produccion y la informacion para la fabricacion
(planos, sistemas de apoyo, herramientas, entre otros) a los operarios, Ol0Ololo
garantizando el conocimiento de las tareas a desarrollar, la planificacion y
temporizacion.

1.3: Distribuir las 6rdenes de trabajo en cada area, en dispensadores de
documentacion, garantizando la accesibilidad de los operarios a informaciénde | []1 | (] | O | [
produccion.

1.4: Preparar el utillaje (cuchillas, brocas, hojas de sierras, entre otros) de los
equipos y herramientas (cizallas, taladros, sierras, entre otras), atendiendo a las Ol0Ololo
especificaciones técnicas y, asegurando el cumplimiento de los criterios de
calidad, para garantizar el proceso de fabricacion.

1.5: Disponer los equipos y utillaje de transporte y elevacion (gruas, polipastos,
tracteles, entre otros) de elementos y conjuntos, atendiendo al proceso de| [ | [ | O | [
produccion y a las caracteristicas requeridas en condiciones de seguridad.
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INDICADORES DE
2: Verificar la ejecucion de las operaciones de trazado, corte, | AUTOEVALUACION
mecanizado y conformado para asegurar la fabricacion de
elementos y obras de construcciones metdlicas garantizando la 1 > 3 | 4
calidad indicada en el proyecto de construccién.

2.1: Examinar las maquinas, equipos o instalaciones y su utillaje, asegurando Olololo
las condiciones de trabajo y funcionalidad.

2.2: Inspeccionar la materia prima y los consumibles a utilizar en los procesos
de fabricacion, asegurando el cumplimiento de las especificaciones del pliego| []1 | (] | [ | [
de caracteristicas técnicas.

2.3: Realizar las pruebas previas a la fabricacion de los programas de las
maquinas, comprobando su funcionamiento descrito en el manual del| [ | [ | O | O
fabricante.

2.4: Desarrollar los procesos operativos (preparacion del metal base, trazado,
corte térmico, entre otros), cumpliendo la secuencia y orden establecido en el Ol0Ololo
plan de produccion, para evitar defectos de fabricaciéon y garantizar las
exigencias de seguridad y calidad del procedimiento.

2.5: Comprobar las operaciones del proceso de fabricacion metalica,
asegurando la aplicacion de las especificaciones recogidas en las ordenes de | [] | [] | [ | [
trabajo para garantizar el acabado de la pieza.

2.6: Verificar las caracteristicas geométricas, dimensionales y superficiales,
empleando instrumentos de control calibrados (distanciémetros, niveles, peines Olololo
de radios, entre otros), verificando su conformidad con las especificaciones
técnicas del proyecto (tolerancias, acabado, entre otras).

INDICADORES DE
3: Registrar los resultados de las mediciones y comprobaciones | AUTOEVALUACION
realizadas en la ejecucion de los procesos de trazado, corte,
mecanizado y conformado en construcciones metalicas para

o . . -, 1 2 3 4
evaluar el cumplimiento del plan de calidad de fabricacion.

3.1: Registrar las mediciones y comprobaciones de las variables de control| [] | [] | [ | [
definidas en el plan de calidad relativa a las operaciones de trazado, corte,
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3: Registrar los resultados de las mediciones y comprobaciones
realizadas en la ejecucién de los procesos de trazado, corte,
mecanizado y conformado en construcciones metalicas para
evaluar el cumplimiento del plan de calidad de fabricacion.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

mecanizado y conformado, ordenadamente en el plan de puntos de inspeccion
para mantener la trazabilidad de la informacion.

3.2: Analizar las desviaciones de tolerancias o especificaciones especificadas
en el plan de calidad, interpretando los registros anotados en el plan de puntos
de inspeccion, valorando la conformidad o disconformidad del producto.

3.3: Comprobar las desviaciones producidas en los elementos o conjuntos en
el desarrollo del proceso, atendiendo a los pardmetros detallados en el pliego
de especificaciones (tolerancia, inferencia, entre otros).

3.4: Codificar la documentacion con los registros de verificacion de los
parametros técnicos especificados y los ajustes realizados, almacenando la
informacion segun las normas de calidad, completando el histérico para analizar
su evolucion.
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