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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DE LA ESTA. NDAR DE
COMPETENCIAS PROFESIONALES.

Dado que la evaluacién de la competencia profesional se basa en la recopilacion
de pruebas o evidencias de competencia generadas por cada persona candidata,
el referente a considerar para la valoracion de estas evidencias de competencia
(siempre que éstas no se obtengan por observacion del desempefio en el puesto
de trabajo) es el indicado en los apartados 1.1 y 1.2 de esta GEC, referente que
explicita la competencia recogida en los elementos de la competencia (EC) e
indicadores de calidad (IC) del ECP1340 2: Elaborar envases, embalajes y
articulos de papeleria.

1.1.

Especificaciones de evaluacion relacionadas con las dimensiones de
la competencia profesional.

Las especificaciones recogidas en la GEC deben ser tenidas en cuenta por
el asesor o0 asesora para el contraste y mejora del historial formativo de la
persona candidata (especificaciones sobre el saber) e historial profesional
(especificaciones sobre el saber hacer y saber estar).

Lo explicitado por la persona candidata durante el asesoramiento debera
ser contrastado por el evaluador o evaluadora, empleando para ello el
referente de evaluacion (Estandar de Competencias Profesionales (ECP) y
los criterios fijados en la correspondiente GEC) y el método que la Comisién
de Evaluacion determine. Estos métodos pueden ser, entre otros, la
observacion de la persona candidata en el puesto de trabajo, entrevistas
profesionales, pruebas objetivas u otros. En el punto 2.1 de esta Guia se
hace referencia a los mismos.

Este apartado comprende las especificaciones del “saber” y el “saber
hacer”, que configuran las “competencias técnicas”, asi como el “saber
estar”, que comprende las “competencias sociales”.

a) Especificaciones relacionadas con el “saber hacer”.

La persona candidata demostrara el dominio practico relacionado con
las actividades profesionales que intervienen en Elaborar envases,
embalajes y articulos de papeleria, y que se indican a continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades profesionales expresadas en
los elementos de la competencia del estandar de competencias
profesionales, y dos digitos las reflejadas en los indicadores de calidad.

1. Obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos
de papeleria, efectuando las operaciones de puesta en marcha
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de las lineas de elaboracion para comprobar la calidad de los
mismos y tomar las medidas correctoras requeridas.

1.1 Las operaciones de suministro y alimentacién de las materias primas,
productos auxiliares y materiales intermedios en las lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria se efectia
de forma continuada, evitando paradas innecesarias.

1.2 La puesta en marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria se efectia verificando el correcto
funcionamiento y sincronizacion de las diferentes unidades, siguiendo
las instrucciones de la orden de trabajo.

1.3 La velocidad de produccion en las lineas de elaboracion: plegadora-
engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres,
magquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras, se establece
buscando la idoneidad con la tipologia del envase, embalaje o articulo
de papeleria a obtener, las caracteristicas del soporte a transformar:
papel, cartén, plastico, material complejo u otros, y de acuerdo a las
instrucciones de la orden de trabajo.

1.4 Los primeros envases, embalajes o articulos de papeleria elaborados
se inspeccionan en la cantidad minima suficiente, comprobando el
formato o tamario, el registro y la calidad de la impresion, el estampado,
los cortes, hendidos y troquelados, la correcta unién de los materiales
asi como la ausencia de otros defectos.

1.5 Las correcciones y ajustes requeridos se efectlian operando sobre los
elementos y mecanismos de las diferentes unidades de las lineas de
elaboracion: alimentacién de materiales, impresion, estampacion o
marcado, troquelado, doblado, unién de materiales y salida del
producto acabado.

2. Efectuar la tirada en las lineas de elaboracién de envases,

embalajes y articulos de papeleria, supervisando el proceso
mediante el control de todos los parametros para conseguir la
calidad y productividad establecidas.

2.1 Los utiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la
linea de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria se
supervisan garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada.

2.2 Los sistemas electronicos de control de los equipos se supervisan
durante la tirada, comprobando que la informacién que se muestra se
corresponde con la programacion inicial y efectuando, en su caso, los
ajustes necesarios.

2.3 La alimentacion de los soportes a transformar: papel, cartén plano,
carton ondulado, plasticos, complejos y otros materiales se supervisa,
comprobando el paso correcto de todos ellos por la linea de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria.

2.4 Las unidades de impresion, estampacion, marcado y/o troquelado en
linea se supervisan, comprobando la correcta fijacion de las formas
impresoras y la transmision de la tinta u otros elementos visualizantes
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al soporte en las condiciones establecidas en la orden de trabajo,
verificando el aporte continuo durante la tirada.

2.5 Las unidades de doblado de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria se supervisan, comprobando que los
materiales pasan sin incidentes ni anomalias y que el doblado se
efectia en las zonas correctas conforme a la muestra o modelo
autorizado.

2.6 Las unidades encoladoras: dosificadores, mezcladores y otros, se
comprueban controlando que las colas y adhesivos se aplican al
producto en las zonas especificas y en la cantidad requerida,
verificando el aporte continuo durante la tirada.

2.7 Las unidades termoselladoras y las unidades de grapado se
supervisan, verificando que efectian la unidon de los materiales en las
zonas establecidas sin incidentes ni anomalias.

2.8 La velocidad 6ptima de las lineas de produccién se mantiene a lo largo
de la tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso,
manteniéndose dentro de los criterios de produccién establecidos y
segun las indicaciones de la orden de trabajo.

2.9 Los datos relativos a la produccién tales como: cantidad de ejemplares
elaborados, tiempos de produccion, paradas, incidencias y otras se
registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir
al control de los planes de produccidn y control de costes.

. Efectuar controles de calidad durante el proceso de elaboracion

de envases, embalajes y articulos de papeleria para detectar los
posibles defectos, ejecutando el muestreo segun las
especificaciones técnicas de calidad y las indicaciones de la
orden de trabajo.

3.1 Los productos acabados se comprueban en la salida de las lineas
verificando su forma, color y dimensiones con la frecuencia establecida
por la empresa mediante los sistemas registradores de los equipos
(manuales o electrénicos) y segun las instrucciones de la orden de
trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la
tirada.

3.2 La acumulacion, disposicion, paletizado e identificacion de los envases,
embalajes y articulos de papeleria elaborados se supervisa a la salida
de las lineas, mediante los sistemas de deteccién y evacuacion de
productos defectuosos, dispositivos contadores, sistemas de formacion
de paquetes, atadoras, retractiladoras, dispositivos de apilado,
paletizado y etiquetado verificando que cumple con las indicaciones de
la orden de trabajo, evitando paradas durante la tirada y permitiendo el
control de la produccion.

3.3 Las herramientas y utiles de medicion requeridos para el control de los
productos: flexébmetro, calibre, u otros se utilizan controlando los
ejemplares de muestreo con rapidez y efectividad.

3.4 Los envases, embalajes o articulos de papeleria se supervisan,
verificando la ausencia de manchas, arafiazos, restos de cola y otros
defectos y comprobando los dobleces, puntos de union, impresion,

GEC_ECP1340 2

- Actualizada o Publicada - Hoja 4 de 18

*opk

UNION EUROPEA
NextGenerationEU



estampacion o marcado y otros, efectuando las acciones de correccion
oportunas en caso necesario.

3.5 Los datos relativos a la calidad del producto durante la produccién se
registran en el documento habilitado por la empresa indicando los
valores de: frecuencia de muestreo, controles de calidad, cantidad de
ejemplares controlados, incidencias y otros.

3.6 Los posibles defectos que se producen durante la tirada se corrigen con
rapidez, identificando los ejemplares que no cumplan los requisitos
segun las tolerancias de calidad establecidas para el pedido.

4. Efectuar el mantenimiento de primer nivel en las lineas de

b)

elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria asi
como en los equipos auxiliares, aplicando el plan de
mantenimiento y de seguridad de la empresa para asegurar su
correcto funcionamiento.

4.1 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer
nivel se ejecutan segun la periodicidad definida y registrando los datos
requeridos en los documentos habilitados.

4.2 Las lineas de elaboracion de envases y embalajes: plegadora-
engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres,
maguinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras se engrasan
periddicamente, segun las instrucciones del fabricante y el plan de
mantenimiento establecido.

4.3 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se comprueba
siguiendo los protocolos de trabajo establecidos.

4.4 Las lineas de elaboracion de envases y embalajes: plegadora-
engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres,
maguinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras se limpian segun
necesidades, utilizando los productos especificos y con la periodicidad
establecida en el plan de mantenimiento.

4.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes en las lineas
de elaboracion de envases y embalajes se ajustan, evitando el
desprendimiento de particulas que provoquen la contaminacion
ambiental.

4.6 Las operaciones de mantenimiento se efectian siguiendo las
instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
medioambiental.

Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La persona candidata, en su caso, debera demostrar que posee los
conocimientos técnicos (conceptos y procedimientos) que dan soporte
a las actividades profesionales implicadas en los elementos de la
competencia del ECP1340 2: Elaborar envases, embalajes vy
articulos de papeleria. Estos conocimientos se presentan agrupados a
partir de las actividades profesionales que aparecen en cursiva y negrita:
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. Operaciones de puesta en marcha de lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria

Manejadores de ajuste, regulacion y puesta en marcha de las lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Parametros a controlar durante la puesta en marcha: sincronizacién de
unidades, abastecimiento de productos y materiales y otros.

Comprobacidn del producto con pruebas, planos, esquemas, maguetas u otros.
Correcciones y ajustes durante la puesta en marcha.

Velocidad de la maquina: relacién materias primas y velocidad.

proceso de produccién en lineas de elaboracién de envases,

embalajes y articulos de papeleria

Interpretacion de los datos de la orden de trabajo relacionados con el proceso
de produccion, revision del producto.

Reajuste manual, electronico o informatico de los pardmetros del producto:
defectos en la elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria,
causa/correccion.

Supervision de la formacién de paquetes, apilado, paletizado e identificacién
de los productos a la salida de las lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria.

Mantenimiento a nivel de usuario en lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria: instrucciones técnicas de mantenimiento,
limpieza de las lineas de elaboraciéon de envases, embalajes y articulos de
papeleria; elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
medioambiental.

. Control de calidad durante el proceso de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria

Normas de calidad en la elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

Utiles y equipos para el control de la calidad de envases, embalajes y articulos
de papeleria; elementos para el control de calidad del producto.
Procedimientos del control de calidad del producto en el proceso de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Control de los envases, embalajes y articulos de papeleria terminados:
comportamiento de la tinta sobre el soporte.

Comportamiento de los sistemas de unién de los materiales.

Pautas para la inspeccién del producto: muestreo, fiabilidad, y medicién.

c) Especificaciones relacionadas con el “saber estar”.

La persona candidata debe demostrar la posesion de actitudes de

comportamiento en el trabajo y formas de actuar e interactuar, segun las
siguientes especificaciones:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.
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- Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

- Mantener el &rea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

- Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias
relacionadas con su actividad.

- Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

- Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de relaciones
técnico-profesionales.

- Favorecer la igualdad efectiva entre mujeres y hombres en el desempefio
competencial.

- Promover la igualdad de trato entre mujeres y hombres, evitando
discriminaciones, directas o indirectas, por razén de sexo.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion y criterios de evaluacion.

La situacion profesional de evaluacion define el contexto profesional en el
gue se tiene que desarrollar la misma. Esta situacion permite al evaluador
o evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata
gue incluyen, basicamente, todo el contexto profesional del Estandar de
Competencias Profesionales implicado.

Asi mismo, la situacion profesional de evaluacibn se sustenta en
actividades profesionales que permiten inferir competencia profesional
respecto a la practica totalidad de elementos de la competencia del
Estandar de Competencias Profesionales.

Por dltimo, indicar que la situacion profesional de evaluacion define un
contexto abierto y flexible, que puede ser completado por las CC.AA,,
cuando éstas decidan aplicar una prueba profesional a las personas
candidatas.

En el caso del "ECP1340_2: Elaborar envases, embalajes y articulos de
papeleria”, se tiene una situacion profesional de evaluacion y se concreta
en los siguientes términos:

1.2.1. Situacion profesional de evaluacion.
a) Descripcién de la situaciéon profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para la elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria propuestos, manteniendo en la tirada los parametros
de produccion optimos y la calidad del producto requerida conforme a las
instrucciones de produccion especificadas en una orden de trabajo y a una
magueta o muestra dadas. Cumpliendo la normativa aplicable de proteccion
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medioambiental y planificacién de la actividad preventiva. Esta situacion
comprendera al menos las siguientes actividades:

1. Obtener las primeras unidades del producto.

2. Efectuar la tirada en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

3. Efectuar el control de calidad del producto.

Condiciones adicionales:

- Se dispondra del material y documentacién requerida para el desarrollo de
la SPE: Orden de trabajo. Ficha de impresién y planos acotados. Pruebas,
muestras autorizadas, modelos, planos, bocetos, maquetas. Documentos
de control y registro de la produccion. Documentos de control y registro de
la calidad. Manuales técnicos de equipos e instalaciones. Manuales de
procedimiento. Normas y estandares de calidad. Planes de mantenimiento.
Normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y de proteccién
medioambiental.

- Debido a la gran diversidad de equipos y productos que se requieren para
el desarrollo de los procesos y productos determinados en esta
ESTA. NDAR DE COMPETENCIAS PROFESIONALES, la Situacion de
Evaluacion planteada en esta guia, se ha dejado abierta tanto en el
producto como en las materias primas.

- La Comisién de Evaluacién decidira si el caso practico propuesto se adapta
a envases con cualquier tipo de soporte gréafico (cartén, plasticos, papel,
complejo su otros), embalajes de carton plano, carton ondulado etc., o bien
propone la SPE para la elaboracién de algun articulo de papeleria. Uno de
los elementos a tener en cuenta a la hora de proponer la SPE sera el tipo
de maquinas y equipos de los que dispongan, esto condicionara el producto
a obtener asi como los materiales.

- Se facilitara al candidato una hoja de produccion y/o una maqueta con todas
las caracteristicas del proceso y del producto requeridas.

- Una vez planteada y acotada la SPE se evaluaran aquellos Criterios de
Merito que tengan que ver con la actividad propuesta.

b) Criterios de evaluacién asociados a la situacion de evaluacion.
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Cada criterio de evaluacion estd formado por un criterio de mérito
significativo, asi como por los indicadores y escalas de desempefio
competente asociados a cada uno de dichos criterios.

En la situacion profesional de evaluacion, los criterios de evaluacion se

especifican en el cuadro siguiente:

Criterios de mérito

Exactitud en la obtencion de las
primeras  unidades de envases,
embalajes y articulos de papeleria
obtenidos, conforme a las hojas de
produccion.

Precision en el proceso de la tirada en
los equipos de produccion.

Rigurosidad en el control de calidad.

Indicadores de desempefio competente

Ejecucion de las operaciones de suministro y alimentacion
de las materias primas, productos auxiliares y materiales
intermedios.

Ejecucion de la puesta en marcha de los equipos de
produccion.

Establecimiento de la velocidad de produccion.
Inspeccion de los primeros envases, embalajes o articulos
de papeleria elaborados.

Correccion y ajustes requeridos en la produccién.
Comprobacién de las correcciones efectuadas.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala A.

Supervision de los Utiles y elementos intercambiables
acoplados o adaptados a la linea de produccion.
Supervision de los sistemas electrénicos de control de los
equipos.

Supervision de la alimentacién de los soportes a
transformar.

Supervision de las unidades de impresion, estampacion,
marcado y/o troquelado en linea.

Control de las unidades de doblado.

Comprobacién de las unidades encoladoras.

Supervision de las unidades termoselladoras y de
grapado.

Mantenimiento de la velocidad optima de las lineas de
produccion.

Registro de los datos relativos a la produccién.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala B.

Comprobacién de los productos acabados.

Supervision a la salida de las maquinas de la acumulacion,
disposicion, paletizado e identificacion de los envases,
embalajes y articulos de papeleria elaborados.
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- Utilizacién de las herramientas y utiles de medicién
requeridos para el control de los productos.

- Supervisidén de posibles arafiazos, rayas y otros en los
productos acabados.

- Registro de los datos relativos a la calidad.

- Correcci6n de posibles defectos.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala C.

Cumplimiento del tiempo asignado, | Elumbral de desempefio competente, permite una desviacién
considerando el que emplearia un o | del 25 % del tiempo establecido.
una profesional competente.

El desempefio competente requiere el cumplimiento, en todos los criterios de mérito, de la normativa
aplicable en materia de prevencion de riesgos laborales, proteccion medioambiental

Escala A

Para obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria, efectia las
operaciones de suministro y alimentacion de las materias primas, productos auxiliares y
materiales intermedios en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria de forma continuada, evitando paradas innecesarias. Efectia La puesta en marcha de
lineas de elaboraciéon de envases, embalajes y articulos de papeleria, verificando el
funcionamiento y sincronizacion de las diferentes unidades, siguiendo las instrucciones de la
orden de trabajo dada. Establece la velocidad de produccion en las lineas de elaboracion:
plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas,
maquinas de cuadernos y otras, buscando la idoneidad con la tipologia del envase, embalaje o
articulo de papeleria a obtener, las caracteristicas del soporte a transformar: papel, cartén,
plastico, material complejo u otros, y de acuerdo a las instrucciones de la orden de trabajo.
Inspecciona los primeros envases, embalajes o articulos de papeleria elaborados en la cantidad
minima suficiente, comprobando el formato o tamafio, el registro y la calidad de la impresion, el
estampado, los cortes, hendidos y troquelados, la unién de los materiales, asi como la ausencia
de otros defectos. Efectua las correcciones y ajustes requeridos operando sobre los elementos y
mecanismos de las diferentes unidades de las lineas de elaboracion: alimentacién de materiales,
impresion, estampacion o marcado, troquelado, doblado, unién de materiales y salida del producto
acabado. Comprueba las correcciones efectuadas finalmente comparando los productos
obtenidos con los elementos de muestreo: planos acotados, bocetos, maquetas, fichas de
impresion, muestras autorizadas y especificaciones técnicas de la orden de trabajo dada,
verificando la calidad del producto final.

Para obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria, efectia
las operaciones de suministro y alimentacién de las materias primas, productos auxiliares
y materiales intermedios en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria de forma continuada, evitando paradas innecesarias. Efectia La puesta en
3 marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, verificando
el funcionamiento y sincronizacion de las diferentes unidades, siguiendo las instrucciones
de la orden de trabajo dada. Establece la velocidad de produccién en las lineas de
elaboracion: plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres,
maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras, buscando la idoneidad con la
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tipologia del envase, embalaje o articulo de papeleria a obtener, las caracteristicas del
soporte a transformar: papel, carton, plastico, material complejo u otros, y de acuerdo a las
instrucciones de la orden de trabajo. Inspecciona los primeros envases, embalajes o
articulos de papeleria elaborados en la cantidad minima suficiente, comprobando el
formato o tamano, el registro y la calidad de la impresion, el estampado, los cortes,
hendidos y troquelados, la unién de los materiales, asi como la ausencia de otros defectos.
Efecttia las correcciones y ajustes requeridos operando sobre los elementos y mecanismos
de las diferentes unidades de las lineas de elaboracién: alimentacién de materiales,
impresién, estampacion o marcado, troquelado, doblado, unién de materiales y salida del
producto acabado. Comprueba las correcciones efectuadas finalmente comparando los
productos obtenidos con los elementos de muestreo: planos acotados, bocetos, maquetas,
fichas de impresién, muestras autorizadas y especificaciones técnicas de la orden de
trabajo dada, verificando la calidad del producto final, pero comete pequefios fallos a lo
largo del proceso que no alteran el resultado final.

Para obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria, efectia las
operaciones de suministro y alimentacion de las materias primas, productos auxiliares y materiales
intermedios en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria de forma
continuada, evitando paradas innecesarias. Efectia La puesta en marcha de lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria, verificando el funcionamiento y sincronizacion de
las diferentes unidades, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo dada. Establece la
velocidad de produccion en las lineas de elaboracion: plegadora-engomadora, printer-sotter,
case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras, buscando
la idoneidad con la tipologia del envase, embalaje o articulo de papeleria a obtener, las
caracteristicas del soporte a transformar: papel, cartdn, plastico, material complejo u otros, y de
2 acuerdo a las instrucciones de la orden de trabajo. Inspecciona los primeros envases, embalajes

0 articulos de papeleria elaborados en la cantidad minima suficiente, comprobando el formato o
tamafrio, el registro y la calidad de la impresion, el estampado, los cortes, hendidos y troquelados,
la correcta union de los materiales, asi como la ausencia de otros defectos. Efectiua las
correcciones y ajustes requeridos operando sobre los elementos y mecanismos de las diferentes
unidades de las lineas de elaboracion: alimentacion de materiales, impresion, estampacion o
marcado, troquelado, doblado, union de materiales y salida del producto acabado. Comprueba las
correcciones efectuadas finalmente comparando los productos obtenidos con los elementos de
muestreo: planos acotados, bocetos, maquetas, fichas de impresion, muestras autorizadas y
especificaciones técnicas de la orden de trabajo dada, verificando la calidad del producto final,
pero comete grandes fallos a lo largo del proceso que alteran el resultado final.

1 B No obtiene las primeras unidades meras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 3 de la escala.
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ESCALA B

Para efectuar la tirada en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria,
supervisa los dtiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la linea de elaboracion,
garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada. Supervisa los sistemas electronicos de
control de los equipos durante la tirada, comprobando que la informacién que se muestra se
corresponde con la programacion inicial y efectuando, en su caso, los ajustes necesarios. Supervisa
la alimentacion de los soportes a transformar: papel, cartén plano, cartén ondulado, plasticos,
complejos y otros materiales, comprobando el paso de todos ellos por la linea de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria. Supervisa las unidades de impresion, estampacion,
marcado y/o troquelado en linea, comprobando la fijacién de las formas impresoras y la transmision
de la tinta u otros elementos visualizantes al soporte, en las condiciones establecidas en la orden de
trabajo, verificando el aporte continuo durante la tirada. Supervisa las unidades de doblado de las
4 lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, comprobando que los

materiales pasan sin incidentes ni anomalias y que el doblado se efectta en las zonas, conforme a la
muestra 0 modelo autorizado. Comprueba las unidades encoladoras: dosificadores, mezcladores y
otros, se comprueban, controlando que las colas y adhesivos se aplican al producto en las zonas
especificas y en la cantidad requerida, verificando el aporte continuo durante la tirada. Supervisa las
unidades termoselladoras y las unidades de grapado, verificando que efectian la unién de los
materiales en las zonas establecidas sin incidentes ni anomalias. Mantiene la velocidad dptima de las
lineas de produccion a lo largo de la tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso,
manteniéndose dentro de los criterios de produccion establecidos y segun las indicaciones de la orden
de trabajo. Registra los datos relativos a la produccion, tales como: cantidad de ejemplares
elaborados, tiempos de produccion, paradas, incidencias y otras en el documento habilitado por la
empresa a fin de contribuir al control de los planes de produccién y control de costes.

Para efectuar la tirada en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria, supervisa los Utiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la linea
de elaboracion, garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada. Supervisa los
sistemas electronicos de control de los equipos durante la tirada, comprobando que la
informacion que se muestra se corresponde con la programacion inicial y efectuando, en su
caso, los ajustes necesarios. Supervisa la alimentacién de los soportes a transformar: papel,
cartén plano, cartén ondulado, plasticos, complejos y otros materiales, comprobando el paso
de todos ellos por la linea de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Supervisa las unidades de impresion, estampacion, marcado y/o troquelado en linea,
comprobando la fijacién de las formas impresoras y la transmisién de la tinta u otros
elementos visualizantes al soporte, en las condiciones establecidas en la orden de trabajo,
verificando el aporte continuo durante la tirada. Supervisa las unidades de doblado de las
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, comprobando que los
3 materiales pasan sin incidentes ni anomalias y que el doblado se efectia en las zonas,
conforme a la muestra o modelo autorizado. Comprueba las unidades encoladoras:
dosificadores, mezcladores y otros, se comprueban, controlando que las colas y adhesivos se
aplican al producto en las zonas especificas y en la cantidad requerida, verificando el aporte
continuo durante la tirada. Supervisa las unidades termoselladoras y las unidades de grapado,
verificando que efectian la unién de los materiales en las zonas establecidas sin incidentes ni
anomalias. Mantiene la velocidad dptima de las lineas de produccion a lo largo de la tirada,
adecuandose a las caracteristicas del material en proceso, manteniéndose dentro de los
criterios de produccidn establecidos y segun las indicaciones de la orden de trabajo. Registra
los datos relativos a la produccion, tales como: cantidad de ejemplares elaborados, tiempos
de produccién, paradas, incidencias y otras en el documento habilitado por la empresa a fin
de contribuir al control de los planes de produccién y control de costes, pero comete pequerios
fallos a lo largo del proceso que no alteran el resultado final.
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Para efectuar la tirada en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria,
supervisa los Utiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la linea de elaboracion,
garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada. Supervisa los sistemas electronicos de
control de los equipos durante la tirada, comprobando que la informacién que se muestra se
corresponde con la programacion inicial y efectuando, en su caso, los ajustes necesarios. Supervisa
la alimentacion de los soportes a transformar: papel, cartén plano, cartén ondulado, plasticos,
complejos y otros materiales, comprobando el paso de todos ellos por la linea de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria. Supervisa las unidades de impresién, estampacion,
marcado y/o troquelado en linea, comprobando la fijacién de las formas impresoras y la transmision
de la tinta u otros elementos visualizantes al soporte, en las condiciones establecidas en la orden de
trabajo, verificando el aporte continuo durante la tirada. Supervisa las unidades de doblado de las
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, comprobando que los
2 materiales pasan sin incidentes ni anomalias y que el doblado se efectiia en las zonas, conforme a la
muestra o modelo autorizado. Comprueba las unidades encoladoras: dosificadores, mezcladores y
otros, se comprueban, controlando que las colas y adhesivos se aplican al producto en las zonas
especificas y en la cantidad requerida, verificando el aporte continuo durante la tirada. Supervisa las
unidades termoselladoras y las unidades de grapado, verificando que efectian la union de los
materiales en las zonas establecidas sin incidentes ni anomalias. Mantiene la velocidad dptima de las
lineas de produccion a lo largo de la tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso,
manteniéndose dentro de los criterios de produccion establecidos y segun las indicaciones de la orden
de trabajo. Registra los datos relativos a la produccion, tales como: cantidad de ejemplares
elaborados, tiempos de produccion, paradas, incidencias y otras en el documento habilitado por la
empresa a fin de contribuir al control de los planes de produccion y control de costes, pero comete
grandes fallos a lo largo del proceso que alteran el resultado final.

1 NO efectua la tirada en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el niumero 3 de la escala.

ESCALA C

Para efectuar los controles de calidad durante el proceso de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria, comprueba los productos acabados en la salida de las lineas, verificando su
forma, color y dimensiones con la frecuencia establecida por la empresa, mediante los sistemas
registradores de los equipos (manuales o electrénicos) y segun las instrucciones de la orden de
trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada. Supervisa la acumulacion,
disposicion, paletizado e identificacion de los envases, embalajes y articulos de papeleria elaborados
a la salida de las lineas, mediante los sistemas de deteccién y evacuacion de productos defectuosos,
dispositivos contadores, sistemas de formacion de paquetes, atadoras, retractiladoras, dispositivos
4 de apilado, paletizado y etiquetado, verificando que cumple con las indicaciones de la orden de

trabajo, evitando paradas, durante la tirada y permitiendo el control de la produccion. Utiliza las
herramientas y utiles de medicion requeridos para el control de los productos: flexémetro, calibre, u
otros controlando los ejemplares de muestreo con rapidez y efectividad. Supervisa los envases,
embalajes o articulos de papeleria, verificando la ausencia de manchas, arafiazos, restos de cola y
otros defectos y comprobando los dobleces, puntos de unién, impresion, estampacion o marcado y
otros, efectuando las acciones de correccion oportunas en caso necesario. Registra los datos relativos
a la calidad del producto, durante la produccion en el documento habilitado, indicando los valores de:
frecuencia de muestreo, controles de calidad, cantidad de ejemplares controlados, incidencias y otros.
Corrige los posibles defectos que se producen durante la tirada con rapidez, identificando los
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ejemplares que no cumplan los requisitos segun las tolerancias de calidad establecidas para el
pedido.

Para efectuar los controles de calidad durante el proceso de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria, comprueba los productos acabados en la salida de las
lineas, verificando su forma, color y dimensiones con la frecuencia establecida por la empresa,
mediante los sistemas registradores de los equipos (manuales o electrénicos) y segun las
instrucciones de la orden de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo
de la tirada. Supervisa la acumulacion, disposicion, paletizado e identificacion de los envases,
embalajes y articulos de papeleria elaborados a la salida de las lineas, mediante los sistemas
de deteccion y evacuacion de productos defectuosos, dispositivos contadores, sistemas de
formacion de paquetes, atadoras, retractiladoras, dispositivos de apilado, paletizado y
etiquetado, verificando que cumple con las indicaciones de la orden de trabajo, evitando
paradas, durante la tirada y permitiendo el control de la produccién. Utiliza las herramientas y
3 utiles de medicion requeridos para el control de los productos: flexdmetro, calibre, u otros
controlando los ejemplares de muestreo con rapidez y efectividad. Supervisa los envases,
embalajes o articulos de papeleria, verificando la ausencia de manchas, arafiazos, restos de
cola y otros defectos y comprobando los dobleces, puntos de union, impresion, estampacion
0 marcado y otros, efectuando las acciones de correccion oportunas en caso necesario.
Registra los datos relativos a la calidad del producto, durante la produccién en el documento
habilitado, indicando los valores de: frecuencia de muestreo, controles de calidad, cantidad de
ejemplares controlados, incidencias y otros. Corrige los posibles defectos que se producen
durante la tirada con rapidez, identificando los ejemplares que no cumplan los requisitos
segun las tolerancias de calidad establecidas para el pedido, pero comete pequefios fallos a
lo largo del proceso que no alteran el resultado final.

Para efectuar los controles de calidad durante el proceso de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria, comprueba los productos acabados en la salida de las lineas, verificando su
forma, color y dimensiones con la frecuencia establecida por la empresa, mediante los sistemas
registradores de los equipos (manuales o electronicos) y segun las instrucciones de la orden de
trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada. Supervisa la acumulacion,
disposicion, paletizado e identificacion de los envases, embalajes y articulos de papeleria elaborados
a la salida de las lineas, mediante los sistemas de deteccién y evacuacion de productos defectuosos,
dispositivos contadores, sistemas de formacion de paquetes, atadoras, retractiladoras, dispositivos
de apilado, paletizado y etiquetado, verificando que cumple con las indicaciones de la orden de
trabajo, evitando paradas, durante la tirada y permitiendo el control de la produccion. Utiliza las
2 herramientas y utiles de medicion requeridos para el control de los productos: flexémetro, calibre, u
otros controlando los ejemplares de muestreo con rapidez y efectividad. Supervisa los envases,
embalajes o articulos de papeleria, verificando la ausencia de manchas, arafiazos, restos de cola y
otros defectos y comprobando los dobleces, puntos de unién, impresion, estampaciéon o marcado y
otros, efectuando las acciones de correccion oportunas en caso necesario. Registra los datos relativos
a la calidad del producto, durante la produccion en el documento habilitado, indicando los valores de:
frecuencia de muestreo, controles de calidad, cantidad de ejemplares controlados, incidencias y otros.
Corrige los posibles defectos que se producen durante la tirada con rapidez, identificando los
ejemplares que no cumplan los requisitos segun las tolerancias de calidad establecidas para el
pedido, pero comete grandes fallos a lo largo del proceso que alteran el resultado final.

1 No efectua los controles de calidad durante el proceso de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el niumero 3 de la escala.
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2. METODOS DE EVALUACION DE LA ESTA. NDAR DE COMPETENCIAS
PROFESIONALES Y ORIENTACIONES PARA LAS COMISIONES DE
EVALUACION Y EVALUADORES/AS.

La seleccion de métodos de evaluacion que deben realizar las Comisiones de
Evaluacion serd especifica para cada persona candidata, y dependera
fundamentalmente de tres factores: nivel de cualificacion del estandar de
competencias profesionales, caracteristicas personales de la persona candidata 'y
evidencias de competencia indirectas aportadas por la misma.

2.1. Métodos de evaluacion y criterios generales de eleccion.

Los métodos que pueden ser empleados en la evaluacion de la
competencia profesional adquirida por las personas a través de la
experiencia laboral, y vias no formales de formacion son los que a
continuacion se relacionan:

a) Métodos indirectos: Consisten en la valoracion del historial profesional
y formativo de la persona candidata; asi como en la valoracién de
muestras sobre productos de su trabajo o de proyectos realizados.
Proporcionan evidencias de competencia inferidas de actividades
realizadas en el pasado.

b) Métodos directos: Proporcionan evidencias de competencia en el
mismo momento de realizar la evaluacion. Los métodos directos
susceptibles de ser utilizados son los siguientes:

- Observacion en el puesto de trabajo (A).

- Observacién de una situacion de trabajo simulada (A).

- Pruebas de competencia profesional basadas en las situaciones
profesionales de evaluacion (C).

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecucién de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas obijetivas (C).
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NIVELES DE CUALIFICACION

Métodos directos

5 complementarios
()

a4

1 Métodos indirectos (B)

3

2 Métodos directos (A)

1

METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracidn propia)

Como puede observarse en la figura anterior, en un proceso de
evaluacion que debe ser integrado (“holistico”), uno de los criterios de
eleccion depende del nivel de cualificacion del ECP. Como puede
observarse, a menor nivel, deben priorizarse los métodos de observacién
en una situacién de trabajo real o simulada, mientras que, a niveles
superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompafados de entrevista profesional estructurada.

La consideracién de las caracteristicas personales de la persona
candidata, debe basarse en el principio de equidad. Asi, por este
principio, debe priorizarse la seleccion de aquellos métodos de caracter
complementario que faciliten la generacion de evidencias validas. En
este orden de ideas, nunca debe aplicarse una prueba de conocimientos
de caracter escrito a una persona candidata a la que se le aprecien
dificultades de expresion escrita, ya sea por razones basadas en el
desarrollo de las competencias basicas o factores de integracion cultural,
entre otras. Una conversacion profesional que genere confianza seria el
método adecuado.

Por dltimo, indicar que las evidencias de competencia indirectas
debidamente contrastadas y valoradas, pueden incidir decisivamente, en
cada caso particular, en la eleccion de otros métodos de evaluacion para
obtener evidencias de competencia complementarias.
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2.2.

Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique solo formacion formal y no tenga
experiencia en el proceso de Elaborar envases, embalajes y articulos de
papeleria, se le sometera, al menos, a una prueba profesional de
evaluacion y a una entrevista profesional estructurada sobre la dimensién
relacionada con el "saber" y "saber estar" de la competencia profesional.

b) En la fase de evaluacién siempre se deben contrastar las evidencias
indirectas de competencia presentadas por la persona candidata. Debera
tomarse como referente el ECP, el contexto que incluye la situacion
profesional de evaluacién, y las especificaciones de los “saberes”
incluidos en las dimensiones de la competencia. Se recomienda utilizar
una entrevista profesional estructurada.

c) Si se evalGa a la persona candidata a través de la observacion en el
puesto de trabajo, se recomienda tomar como referente los logros
expresados en los elementos de la competencia considerando el
contexto expresado en la situacién profesional de evaluacion.

d) Si se aplica una prueba préactica, se recomienda establecer un tiempo
para su realizacion, considerando el que emplearia un o una profesional
competente, para que el evaluado trabaje en condiciones de estrés
profesional.

e) Por la importancia del “saber estar” recogido en la letra c) del apartado
1.1 de esta Guia, en la fase de evaluacidbn se debe comprobar la
competencia de la persona candidata en esta dimension particular, en
los aspectos considerados.

f) N2

g) Si se utiliza la entrevista profesional para comprobar lo explicitado por la
persona candidata se tendrdn en cuenta las siguientes
recomendaciones:

Se estructurara la entrevista a partir del analisis previo de toda la
documentacion presentada por la persona candidata, asi como de la
informacion obtenida en la fase de asesoramiento y/o en otras fases de
la evaluacion.

La entrevista se concretard en una lista de cuestiones claras, que
generen respuestas concretas, sobre aspectos que han de ser
explorados a lo largo de la misma, teniendo en cuenta el referente de
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evaluacion y el perfil de la persona candidata. Se debe evitar la
improvisacion.

El evaluador o evaluadora debe formular solamente una pregunta a la
vez dando el tiempo suficiente de respuesta, poniendo la maxima
atencién y neutralidad en el contenido de las mismas, sin enjuiciarlas en
ningln momento. Se deben evitar las interrupciones y dejar que la
persona candidata se comunique con confianza, respetando su propio
ritmo y solventando sus posibles dificultades de expresion.

Para el desarrollo de la entrevista se recomienda disponer de un lugar
gue respete la privacidad. Se recomienda que la entrevista sea grabada
mediante un sistema de audio video previa autorizacion de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccidn de datos.

h) En la situacion profesional de evaluacion se tendran en cuenta las
siguientes recomendaciones:

Para valorar la competencia de respuesta a las contingencias, se
recomienda considerar una serie de incidencias en relaciébn con la
fabricacion de envases, embalajes y articulos de papeleria, que tendra
gue resolver de forma que plantee la solucion mas adecuada.

Al ser tan amplios los productos que se pueden obtener en esta
ESTAe NDAR DE COMPETENCIAS PROFESIONALES, se recomienda
adaptar la SPE al campo del que proceda el Candidato y en su caso, darle
un tiempo de familiarizacion con los equipos.

Establecer un numero suficiente de productos que permitan controlar la
calidad en el proceso y en el producto.
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