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LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

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

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee
la competencia profesional de la “UC1906 2: Elaborar armaduras con magquinaria
automatica”.

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:

Cada actividad profesional principal (APP) se compone de varias actividades

profesionales secundarias (APS).

Lea atentamente cada APP y a continuacion sus APS. En cada APS marque con una
cruz el indicador de autoevaluacion que considere mas ajustado a su grado de dominio

de las APS. 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
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APP1: Gestionar el encargo, realizando las comprobaciones previas
precisas, disponiendo el material para alimentar las maquinas e
identificando el producto elaborado por las mismas.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1

2

3

4

APS1.1: Obtener informacion especifica para gestionar el encargo,
interpretando las planillas de despiece para conocer las caracteristicas de las
armaduras y ferrallas a elaborar, y las maquinas a usar.

[l

[l

[l

[l

APS1.2: Comprobar que la maquina asignada para ejecutar cada actividad
tiene la capacidad suficiente y es la éptima para la produccion, proponiendo
en su caso al superior o responsable la reasignacién a otro equipo.

APS1.3: Escoger entre el material acopiado los materiales en bruto —en rama
y en rollo- y lotes de armaduras previamente elaboradas, identificando su
etiquetado y comprobando que coinciden con el de las 6rdenes de produccion
o planillas de despiece.

APSL1.4: Escoger entre los disponibles los medios de atado de los materiales y
productos, para permitir su izado y desplazamiento, ajustdndose al peso y
otros condicionantes de la carga, y comprobando que estan en buen estado
de uso.

APS1.5: Atar las armaduras y ferrallas elaboradas para su elevacion y
transporte, seleccionando los medios de atado entre los disponibles de
acuerdo al peso y otros condicionantes de la carga, y comprobando que estan
en buen estado de uso, escogiendo el modo de atado para lograr la
estabilidad de la carga.
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INDICADORES DE
APP1: Gestionar el encargo, realizando las comprobaciones previas | AUTOEVALUACION
precisas, disponiendo el material para alimentar las maquinas e

: - . 1 2 3 4
identificando el producto elaborado por las mismas.

APS1.6: Enganchar a los medios de izado y transporte los materiales y
productos a desplazar, seleccionando la ubicacién y nimero de puntos de | [] | [ | [0 | O
enganche para lograr la estabilidad de la carga.

APS1.7: Disponer los materiales a conformar en los dispositivos
correspondientes de las maquinas: devanadoras, artesas, bancos derodillosu | [1 | (0 | (O | O
otros.

APS1.8: Retirar las armaduras vy ferrallas elaboradas de los compartimentos
correspondientes de las maquinas, rellenando las etiquetas identificativas | [1 | [ | [ | OJ
manualmente o adhiriendo las etiquetas informatizadas.

APS1.9: Cumplimentar la orden de produccion o planilla para permitir la Olololo
trazabilidad de los productos y el proceso.

APS1.10: Almacenar la armadura y ferralla elaborada en la ubicacion
correspondiente para su expedicion al cliente, siguiendo las recomendaciones Olololo
de acopio en cuanto a calzado, altura maxima, minima separacion de puntos
de apoyo para evitar deformaciones u otra.

INDICADORES DE
APP2: Operar con carros de corte para cortar barras de acero con las | AUTOEVALUACION
dimensiones especificadas. 112 | 3] 4

APS2.1: Colocar las barras en los rodillos de arrastre, habiendo comprobado Olololo
gue las artesas de recogida estan libres.

APS2.2: Cargar mediante el interfaz informético o mandos de la maquina, los
parametros que definen el trabajo (longitud, nimero de barras y diametro,), de | [] | [ | [J | O
acuerdo a los datos de las planillas de despiece.

APS2.3: Producir los cortes de la orden de produccién o planilla, controlando
las distintas fases de la operacion -—alineacion, corte y evacuacion-, | [ | [ | O | OJ
introduciendo las 6rdenes correspondientes en la maquina.

APS2.4: Vigilar el funcionamiento, supervisando visualmente la maquina, y Olololo
realizando ajustes si fuera preciso.
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INDICADORES DE
APP2: Operar con carros de corte para cortar barras de acero con las | AUTOEVALUACION
dimensiones especificadas. 1 2 3 4

APS2.5: Verificar el cumplimiento de las tolerancias en la longitud de las
barras cortadas, inicialmente y cuando corresponda segun los promedios | [1 | [ | (O | OJ
establecidos, midiendo con flexémetro.

APS2.6: Realizar las operaciones de mantenimiento correspondientes tras
finalizar la orden de produccion, segun las necesidades detectadas, tales Olololo
como comprobacion de niveles de aceite, engrase de la cizalla y limpieza de
las artesas principales.

INDICADORES QE
APP3: Operar con dobladoras automaticas para elaborar armaduras | AUTOEVALUACION
con las dimensiones especificadas. 1 2 3 4

APS3.1: Colocar las barras en la zona de alimentacion, habiendo en su caso OlOololo
comprobado que las artesas o bandejas de recogida estan libres.

APS3.2: Cargar mediante el interfaz informatico o mandos de la maquina, los
parametros que definen el trabajo (origen del doblado, nimero de barras, Olololo
diametro de barras, radios y angulos de giro, velocidad), de acuerdo a los
datos de las planillas de despiece.

APS3.3: Realizar una operacion de prueba, comprobando que los valores de
doblado obtenidos son los requeridos, y determinando en caso necesariolos | [] | (] | [ | OJ
ajustes a introducir.

APS3.4: Producir los doblados de la orden de produccion o planilla,
controlando la operacion, introduciendo las érdenes correspondientes en la| [] | [ | O | OJ
maquina.

APS3.5: Vigilar el funcionamiento, supervisando visualmente la maquina y Olololo
realizando ajustes si fuera preciso.

APS3.6: Verificar el cumplimiento de las tolerancias en la geometria de las
barras dobladas, inicialmente mediante una operacién de prueba, y cuando OlOololo
corresponda segun los promedios establecidos, midiendo con flexémetro y
transportadores de angulos.
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INDICADORES DE
APP3: Operar con dobladoras automaticas para elaborar armaduras | AUTOEVALUACION
con las dimensiones especificadas. 1 2 3 4
APS3.7: Realizar las operaciones de mantenimiento correspondientes tras
finalizar la orden de produccién, segun las necesidades detectadas, tales Olololo
como comprobacion de niveles de aceite y estado de mandriles y bulones, y
limpieza de las zonas de alimentacion y expedicion de materiales.

INDICADORES QE
APP4: Operar con estribadoras y enderezadoras para obtener barras y | AUTOEVALUACION
estribos con las dimensiones especificadas. 1121 3| 4
APS4.1: Enhebrar el hilo en la maquina, enderezando la curvatura del extremo Olololo
del material mediante grifado lo suficiente para poder enhebrarlo.
APS4.2: Ajustar los rodillos de enderezado de acuerdo al progreso del hilo al
avanzar o retroceder, segln manipulacion del operario, siguiendo los| [] | (O | O | O
procedimientos establecidos por el fabricante de la maquina.
APS4.3: Cargar mediante el interfaz informético o mandos de la méquina, los
parametros que definen el trabajo (origen del doblado, nimero de barras, OlOololo
longitud y didmetro de barras, radios y angulos de giro), de acuerdo a los
datos de las planillas de despiece.
APS4.4; Realizar una operacion de prueba, comprobando que los valores de
doblado obtenidos son los requeridos, y determinando en caso necesario los | [1 | [ | (O | OJ
ajustes a introducir.
APSA4.5: Producir los enderezados de la orden de produccion o planilla,
controlando las distintas fases de la operacion —enderezado, corte y| [] | [ | (O | OJ
evacuacion-, introduciendo las érdenes correspondientes en la maquina.
APS4.6: Producir los estribos de la orden de produccién o planilla, controlando
las distintas fases de la operacién —enderezado, doblado, corte y evacuacion-, | [] | [ | [J | [
introduciendo las 6rdenes correspondientes en la maquina.
APSA4.7: Vigilar el funcionamiento, supervisando visualmente la maquina y Olololo
realizando ajustes si fuera preciso.
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INDICADORES DE
APP4: Operar con estribadoras y enderezadoras para obtener barras y | AUTOEVALUACION
estribos con las dimensiones especificadas. 112131 4

APS4.8: Verificar el cumplimiento de las tolerancias en la geometria de las
barras enderezadas y estribos conformados, inicialmente mediante una Olololo
operacion de prueba, y cuando corresponda segun los promedios
establecidos, midiendo con flexdmetro y transportadores de angulos.

APS4.9: Realizar las operaciones de mantenimiento correspondientes tras
finalizar la orden de produccion, segun las necesidades detectadas, tales
como comprobacién de niveles de aceite, engrase de cuchillas, comprobacion | [] | (] | O | OO
de estado de cuchillas, mandriles y bulones, y limpieza de las zonas de
alimentacion y expedicién de materiales.

INDICADORES DE
APP5: Operar con ensambladoras de mallas, pilares, vigas y pilotes, | AUTOEVALUACION
para obtener ferrallas con la configuracion geométrica especificada. 1121 3] 4

APS5.1: Cargar las barras desde la zona de alimentacion y comprobar que las OlOololo
bandejas de salida estan libres.

APS5.2: Enhebrar el hilo transversal (en el caso de pilotes), enderezando la
curvatura del extremo del material mediante grifado lo suficiente para poder | [] | [ | O | (4
enhebrarlo.

APS5.3: Cargar mediante el interfaz informatico o mandos de la méquina los
parametros que definen el trabajo (nimero de barras, espaciado, longitud y | [] | (] | O | OJ
ancho).

APS5.4: Realizar una operacion o zona de prueba, comprobando que los
valores geométricos obtenidos son los requeridos, y determinando en caso| [] | (1 | O | I
necesario los ajustes a introducir.

APS5.5: Ensamblar las armaduras, vigilando el funcionamiento, supervisando Olololo
y realizando los ajustes necesarios o solicitando los mismos a mantenimiento.

APS5.6: Verificar el cumplimiento de las tolerancias en la geometria en
funcién de las planillas u 6rdenes de produccién, inicialmente mediante una OlOololo
operacion de prueba, y cuando -corresponda segin los promedios
establecidos, midiendo con flexémetro y transportadores de angulos.
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INDICADORES DE
APP5: Operar con ensambladoras de mallas, pilares, vigas y pilotes, | AUTOEVALUACION
para obtener ferrallas con la configuracién geométrica especificada. 1 2 3 | 4

APS5.7: Realizar las operaciones de mantenimiento correspondientes tras
finalizar la orden de produccién, segun las necesidades detectadas (niveles de Olololo
aceite generalmente), y limpieza de las zonas de alimentacion y expedicion de

materiales.
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