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PROCEDIMIENTO DE EVALUACIÓN 
Y ACREDITACIÓN DE LAS  

COMPETENCIAS PROFESIONALES 

 
CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACIÓN PARA LAS 

TRABAJADORAS Y TRABAJADORES 
  

UNIDAD DE COMPETENCIA 
“UC2163_3: Supervisar la producción de piezas mecanizadas 

por decoletaje” 
 

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES 
 
 

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La información recogida en él 
tiene CARÁCTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley 
Orgánica 15/1999, de 13 de diciembre, de protección de datos de carácter personal. 
 
Su resultado servirá solamente para ayudarle, ORIENTÁNDOLE en qué medida posee 
la competencia profesional de la “UC2163_3: Supervisar la producción de piezas 
mecanizadas por decoletaje”. 
 
No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluación, Ud. TIENE 
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACIÓN, siempre que 
cumpla los requisitos de la convocatoria. 
 
 
Nombre y apellidos del trabajador/a:       
 
NIF:       

 
Firma: 

Nombre y apellidos del asesor/a:       
 
NIF:       

 
Firma: 

 

 
CUALIFICACIÓN PROFESIONAL: FABRICACIÓN POR DECOLETAJE  
 
Código: FME645_3          NIVEL: 3 
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACIÓN DEL CUESTIONARIO:  
Cada actividad profesional principal (APP) se compone de varias actividades 
profesionales secundarias (APS). 
 
Lea atentamente cada APP y a continuación sus APS. En cada APS marque con una 
cruz el indicador de autoevaluación que considere más 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 podría formar a otro trabajador o 

trabajadora. 
 
 
APP1: Supervisar el proceso de fabricación comprobando que se 
realiza en condiciones de calidad y cumpliendo con las normas de 
prevención de riesgos laborales y protección del medio ambiente. 
 

INDICADORES DE 
AUTOEVALUACIÓN 

1 2 3 4 

 
APS1.1: Organizar el entorno de trabajo teniendo en cuenta los criterios de 
calidad y el plan de prevención de riesgos laborales y de protección 
medioambiental. 
  

    

 
APS1.2: Verificar la zona de mecanizado asegurando la ausencia de virutas y 
la refrigeración-lubricación del área de corte. 
 

    

 
APS1.3: Verificar  el estado operativo de las herramientas de mano y corte. 
Comprobar la operatividad de los elementos de verificación que se encuentran 
en el puesto de trabajo. 
 

    

 
APS1.4: Comprobar la operatividad de los elementos de verificación que se 
encuentran en el puesto de trabajo. 
 

    

 
APS1.5: Identificar los “cuellos de botella” para aumentar el rendimiento de los 
recursos. 
 

    

 
APS1.6: Verificar el estado de funcionamiento de la máquina y proceso 
observando el mecanizado y estado de las herramientas. 
 

    

 
APS1.7: Cambiar la herramienta según la frecuencia establecida en la hoja de 
herramientas. 
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APP1: Supervisar el proceso de fabricación comprobando que se 
realiza en condiciones de calidad y cumpliendo con las normas de 
prevención de riesgos laborales y protección del medio ambiente. 
 

INDICADORES DE 
AUTOEVALUACIÓN 

1 2 3 4 

 
APS1.8: Supervisar el proceso de fabricación teniendo en cuenta la normativa 
vigente, los criterios de calidad y el plan de prevención de riesgos laborales y 
de protección medioambiental. 
 

    

 
APS1.9: Identificar  las ineficiencias de la producción para su análisis y mejora 
registrándolas en bonos de trabajo. 
 

    

 
APS1.10: Comparar los datos de producción registrados en los bonos de 
trabajo con los objetivos planificados identificando las causas de las 
desviaciones producidas. 
 

    

 
 
 
 
 
APP2: Verificar los productos fabricados por decoletaje según las 
pautas de control, las normas y procedimientos establecidos, 
comprobando que se realiza en condiciones de calidad y cumpliendo 
con las normas de prevención de riesgos laborales y protección del 
medio ambiente. 
 

INDICADORES DE 
AUTOEVALUACIÓN 

1 2 3 4 

 
APS2.1: Verificar que las piezas mecanizadas estén limpias y carentes de 
rebabas. 
 

    

 
APS2.2: Seleccionar los instrumentos de verificación en función de la 
magnitud a verificar y la precisión requerida. 
 

    

 
APS2.3: Calibrar los elementos de verificación que se encuentran en el puesto 
de trabajo. 
 

    

 
APS2.4: Verificar los productos fabricados por decoletaje según 
procedimientos normalizados, conforme a las pautas y periodicidad 
establecida. 
 

    

 
APS2.5: Registrar los resultados de la medición en gráficos o documentos 
específicos. 
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APP2: Verificar los productos fabricados por decoletaje según las 
pautas de control, las normas y procedimientos establecidos, 
comprobando que se realiza en condiciones de calidad y cumpliendo 
con las normas de prevención de riesgos laborales y protección del 
medio ambiente. 
 

INDICADORES DE 
AUTOEVALUACIÓN 

1 2 3 4 

 
 
APS2.6: Aplicar los criterios de aceptación y rechazo según especificaciones 
técnicas. 
 

    

 
APS2.7: Manipular las piezas sin producir daños en las mismas. 
 

    

 
APS2.8: Almacenar las piezas sin producir daños en las mismas. 
 

    

 
APS2.9: Etiquetar las piezas decoletadas con los datos que permiten su 
trazabilidad. 
 

    

 
 
 
APP3: Corregir las desviaciones de calidad de la pieza y de la 
producción, en condiciones de calidad, cumpliendo con las normas de 
prevención de riesgos laborales y de protección de medio ambiente. 
 

INDICADORES DE 
AUTOEVALUACIÓN 

1 2 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 
correspondiente. 
 

    

 
APS3.2: Eliminar las ineficiencias de producción estableciendo las 
acciones necesarias partiendo del análisis de las mismas. 
 

    

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

    

 
APS3.4: Actuar sobre el proceso de fabricación teniendo en cuenta la 
normativa vigente, los criterios de calidad y el plan de prevención de riesgos 
laborales y de protección medioambiental. 
 

    

 


