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CUALIFICACION PROFESIONAL: FABRICACION POR DECOLETAJE

Codigo: FME645_3 NIVEL: 3

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC2163 _3: Supervisar la producciéon de piezas mecanizadas
por decoletaje”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La informacion recogida en él
tiene CARACTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley
Orgénica 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 “UC2163_3: Supervisar la produccién de piezas
mecanizadas por decoletaje”.

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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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:

1. No sé hacerlo.

2. Lo puedo hacer con ayuda

3. Lo puedo hacer sin necesitar ayuda

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

trabajadora.
INDICADORES DE

APP1: Supervisar el proceso de fabricacion comprobando que se | AUTOEVALUACION
realiza en condiciones de calidad y cumpliendo con las normas de
prevencion de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente. 112|324
APSL1.1: Organizar el entorno de trabajo teniendo en cuenta los criterios de
calidad y el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion| [1 | [ | [ | I
medioambiental.
APSL1.2: Verificar la zona de mecanizado asegurando la ausencia de virutas y Olololo
la refrigeracién-lubricacion del area de corte.
APSL1.3: Verificar el estado operativo de las herramientas de mano y corte.
Comprobar la operatividad de los elementos de verificacion que se encuentran | [] | [] | [ | I
en el puesto de trabajo.
APS1.4: Comprobar la operatividad de los elementos de verificacion que se Olololo
encuentran en el puesto de trabajo.
APSL1.5: Identificar los “cuellos de botella” para aumentar el rendimiento de los
recursos. ooyt
APSL1.6: Verificar el estado de funcionamiento de la maquina y proceso Olololo
observando el mecanizado y estado de las herramientas.
APS1.7: Cambiar la herramienta segun la frecuencia establecida en la hoja de
herramientas. I
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APP1: Supervisar el proceso de fabricacion comprobando que se
realiza en condiciones de calidad y cumpliendo con las normas de
prevencion de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

APS1.8: Supervisar el proceso de fabricacion teniendo en cuenta la normativa

vigente, los criterios de calidad y el plan de prevencion de riesgos laborales y | [] | [ | OO | [
de proteccion medioambiental.

APSL1.9: Identificar las ineficiencias de la produccién para su analisis y mejora Olololo
registrandolas en bonos de trabajo.

APS1.10: Comparar los datos de produccion registrados en los bonos de

trabajo con los objetivos planificados identificando las causas de las| [] | [ | [ | [

desviaciones producidas.

INDICADORES DE
APP2: Verificar los productos fabricados por decoletaje segin las | AUTOEVALUACION
pautas de control, las normas y procedimientos establecidos,
comprobando que se realiza en condiciones de calidad y cumpliendo
con las normas de prevencion de riesgos laborales y protecciébn del| 1 | 2 | 3 | 4
medio ambiente.
APS2.1: Verificar que las piezas mecanizadas estén limpias y carentes de
rebabas. 0ot o
APS2.2: Seleccionar los instrumentos de verificacion en funcion de la Olololo
magnitud a verificar y la precision requerida.
APS2.3: Calibrar los elementos de verificacion que se encuentran en el puesto
de trabajo. I
APS2.4: Verificar los productos fabricados por decoletaje segun
procedimientos normalizados, conforme a las pautas y periodicidad | [] | [ | (O | O
establecida.
APS2.5: Registrar los resultados de la medicion en gréaficos o documentos | [] | [ | O | [
especificos.
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APP2: Verificar los productos fabricados por decoletaje segin las
pautas de control, las normas y procedimientos establecidos,
comprobando que se realiza en condiciones de calidad y cumpliendo
con las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion del
medio ambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

APS2.6: Aplicar los criterios de aceptacion y rechazo segun especificaciones

técnicas. Eppuppui g
APS2.7: Manipular las piezas sin producir dafios en las mismas. HEEEREERE N
APS2.8: Almacenar las piezas sin producir dafios en las mismas. HEEEREERE N
APS2.9: Etiquetar las piezas decoletadas con los datos que permiten su Olololo

trazabilidad.

APP3: Corregir las desviaciones de calidad de la pieza y de la

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

produccion, en condiciones de calidad, cumpliendo con las normas de

prevencion de riesgos laborales y de proteccion de medio ambiente. 1|12 |3 ] 4
APS3.1: Corregir las desviaciones en las dimensiones de la pieza actuando

sobre las herramientas, el recorrido de los carros o el programa CNC| [] | [ | OO | (4
correspondiente.

APS3.2: Eliminar las ineficiencias de produccion estableciendo las Olololo
acciones necesarias partiendo del analisis de las mismas.

APS3.3: Comprobar la eficacia del plan de mejora implantado comparando los Olololo
registros de produccioén y de calidad con el estandar planificado.

APS3.4: Actuar sobre el proceso de fabricaciébn teniendo en cuenta la

normativa vigente, los criterios de calidad y el plan de prevencion de riesgos | [] | [ | [ |
laborales y de proteccion medioambiental.
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