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El FSE invierte en tu futuro
INSTITUTO NACIONAL DE LAS
CUALIFICACIONES

PROCEDIMIENTO DE EVALUACION
Y ACREDITACION DE LAS
COMPETENCIAS PROFESIONALES

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC2350_2: Realizar operaciones de corte”

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 proteccion de datos de caracter personal.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee la
competencia profesional de la “UC2350_2: Realizar operaciones de corte”.

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 nimero 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 autoevaluacién 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.

PO~

trabajadora.

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

1: Preparar maquinas, herramientas y accesorios para el corte de

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

materiales de confeccién, asegurando su funcionalidad. 1 2 3 4
1.1: Revisar la marcada preparada para el corte, asegurando su fijacion sobre

el material. Oyojop
1.2: Seleccionar las maquinas y herramientas en funcién al material (grosor,

dimension, resistencia, entre otros) que se va a cortar y el tipo de corte| [] | (] | O | [
requerido en la orden.

1.3: Seleccionar el tipo del filo de la cuchilla (recto, aserrado, ondulado) en OlOololo
funcion al material que se va a cortar comprobando el estado del afilado.

1.4: Utilizar los medios de proteccion individual (guantes de malla, gafas, entre

otros) siguiendo especificaciones del protocolo de prevencion de riesgos| []1 | [ | O | O
laborales (PRL).

2: Utilizar los medios manuales de corte para realizar el destrozado
del colchon o marcada y afinado de piezas, cumpliendo la
normativa aplicable relativa a la prevencién de riesgos laborales y
la de proteccion medioambiental.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

2.1: Realizar el destrozado utilizando maquinas de corte de disco o de cuchilla
vertical, obteniendo bloques de piezas para su posterior afinado.
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INDICADORES DE
2: Utilizar los medios manuales de corte para realizar el destrozado | AUTOEVALUACION
del colchon o marcada y afinado de piezas, cumpliendo la
normativa aplicable relativa a la prevencion de riesgos laborales y 1 > 3 | 4
la de proteccion medioambiental.

2.2: Cortar las piezas pequefas en primer lugar, evitando la descomposicién OlOololo
del colchén o género extendido.

2.3: Realizar el afinado siguiendo los perfiles del trazado de las piezas en la Ol0Ololo
marcada, con precision y firmeza, manteniendo la verticalidad de la maquina.

2.4: Cortar el género con pelo en direccion contraria al mismo, comprobando la Ol0Ololo
calidad de las piezas cortadas.

2.5: Cortar los piquetes de las piezas dependiendo del tipo de material (recto o Olololo
en V) ajustandose a las dimensiones estimadas.

2.6: Realizar las marcas interiores perforando el material, utilizando diferentes Ol0Ololo
taladros o perforadoras en funcion del grosor del género.

2.7: Limpiar la superficie de corte, depositando los residuos generados en los Olololo
contenedores destinados a tal fin.

INDICADORES DE
3: Utilizar equipos de corte por presion para obtener piezas | AUTOEVALUACION
troqueladas, cumpliendo la normativa aplicable relativa a
prevencién de riesgos laborales. 1 2 | 3| 4

3.1: Graduar la troqueladora segun el tipo de material de corte. (g g

3.2: Seleccionar el tipo de troquel que se va a utilizar teniendo en cuenta las
caracteristicas del material de corte (grosor, dimensién, nimero de piezas,| [ | (] | O |
entre otros).

3.3: Ajustar los troqueles o patrones cortantes en el plato superior de la prensa, Ol0Ololo
comprobando su estabilidad.

3.4: Troquelar las piezas comprobando que quedan completamente cortadas. | [1 | [ | [ | (I
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INDICADORES DE
3: Utilizar equipos de corte por presion para obtener piezas | AUTOEVALUACION
troqueladas, cumpliendo la normativa aplicable relativa a
prevencion de riesgos laborales. 1 2 3 | 4

3.5: Revisar las piezas troqueladas comprobando sus formas y sus
dimensiones. O (0| 0O

INDICADORES DE
4: Realizar el corte de materiales por medios automaticos para| AUTOEVALUACION
obtener piezas con precision, interviniendo en el control de los
equipos, cumpliendo la normativa aplicable relativa a la prevencion 1 2 3 | 4
de riesgos laborales y la de proteccion medioambiental.

4.1: Conectar la maquina de corte comprobando que esté en lineay preparada. | [] | [ | [ | [

4.2: Cargar los archivos de corte en el ordenador de la maquina, verificando que Ol0Ololo
se corresponden con la orden de corte.

4.3: Introducir las coordenadas necesarias para procesar el corte automatico
(punto de origen, angulo de la maquina, entre otros) en la unidad de control, | [] | [] | [ | I
siguiendo las especificaciones de la orden de corte.

4.4: Ajustar los parametros de corte (velocidad, vibracién, presion, entre otros)
teniendo en cuenta las caracteristicas (grosor, dureza, entre otros) del material | [] | [] | [ | [
con el que se trabaja.

4.5; Realizar la prueba de corte verificando la funcionalidad de todos los
componentes que intervienen en el proceso (filo y flexibilidad de la cuchilla,| [] | (] | OO | O
posicion del laser, entre otros), asegurando la calidad del corte.

4.6: Ejecutar la orden de corte accionando el dispositivo que mueve el cabezal
de corte en funcion del tipo de corte (cuchilla, laser, chorro de agua, plasma, | [] | (] | O | O
entre otros).

4.7: Controlar el proceso de corte verificando el funcionamiento de todos los Ol0Ololo
elementos que intervienen.

4.8: Revisar las piezas cortadas comprobando sus formas y sus dimensiones,
cumpliendo con la calidad requerida y subsanando o rechazando las| [] | (] | O | O
defectuosas.
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INDICADORES DE
5. Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas y | AUTOEVALUACION
equipos de corte para asegurar su funcionamiento, dejandolos
preparados para no interferir en la produccion, cumpliendo la
normativa aplicable relativa a la prevenciéon de riesgos laborales y | 1 2 | 3| 4
la de proteccién medioambiental.

5.1: Afilar las cuchillas de las maquinas regularmente mediante el dispositivo de Ol0Ololo
afilado que llevan incorporado, sustituyéndolas en caso de deterioro.

5.2: Limpiar los residuos generados en el proceso de corte (restos de hilo,
pelusas, polvo, grasa, entre otros) utilizando los medios requeridos en cada| [1 | [ | [ | (I
caso, evitando manchas sobre el género.

5.3: Obtener la informacién relativa al mantenimiento de los equipos de corte de
las especificaciones del manual técnico de las distintas maquinas, el plande| [ | [ | [ | I
mantenimiento y seguridad de la empresa.

5.4: Efectuar las operaciones de mantenimiento, engrase, limpieza vy Ol0Ololo
conservacion de los equipos de corte asegurando que la maquina esta parada.

5.5: Subsanar las incidencias producidas en proceso de corte sin afectar en la
produccion, sin dafiar el género y restableciendo las condiciones normales de | [1 | [ | [ | (I
funcionamiento.

5.6: Transmitir con prontitud las incidencias detectadas que sobrepasan las Olololo
responsabilidades asignadas, comunicandoselas al personal especializado.

5.7: Registrar las revisiones periddicas en el libro de mantenimiento, llevando Olololo
un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.
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