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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DEL ESTANDAR DE
COMPETENCIAS PROFESIONALES.

Dado que la evaluacion de la competencia profesional se basa en la recopilacién
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 ECP1363_3: Supervisar la produccion en industrias
de fabricacion de mobiliario y elementos de carpinteria.

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 o 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 Comision 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 la supervision y control de la
produccion en industrias de fabricacién de mobiliario, 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.
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1. Supervisar los parametros de control de cada proceso de

fabricacion de mobiliario y elementos de carpinteria, fijando en
cada operacion las condiciones para asegurar que los niveles de
produccion y de calidad, alcancen los valores determinados.

1.1 La informacién requerida en relacién con el programa de fabricacion se
distribuye en cada unidad de produccion, en funciéon de los medios
disponibles con la frecuencia establecida.

1.2 Las caracteristicas de las materias primas y productos semielaborados
utilizados en la fabricacion se supervisan, verificando el cumplimiento de
las caracteristicas establecidas en el plan de produccion para asegurar
las especificidades del producto final.

1.3 La preparacion de las piezas que componen el producto final se
controlan, verificando el cumplimiento de las caracteristicas fisico-
mecanicas establecidas en el plan de produccién.

1.4 El mecanizado y montaje de las piezas a fabricar se controla,
supervisando que estas operaciones se ejecutan acordes con el plan de
trabajo establecido, asi como el cumplimiento de la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales.

1.5 Las operaciones intermedias antes del acabado de los productos de
mobiliario y carpinteria (lijado, masillado, repaso, montaje de proceso y
almacenado intermedio de producto semielaborado, entre ofras), se
controlan, supervisando el cumplimiento de los requisitos establecidos en
el plan de produccion.

1.6 El proceso de acabado (seleccion de producto, aprovisionamiento,
aplicaciones de los distintos tipos de tintes y de fondo, secado, lijado de
barniz y aplicacién de acabados), se controla, verificando el cumplimiento
de los planes de trabajo establecidos en los partes de produccion de la
empresa.

1.7 El montaje final y de elementos auxiliares, (herrajes y vidrios entre otros,
asi como el embalaje), se controla, verificando el cumplimiento de
produccién, establecido en la empresa.

1.8 Laexpedicion y carga de los productos finales se controlan, supervisando
si coinciden con la planificacién del plan comercial de la empresa, segun
los muelles y rutas acordes.

Controlar el cumplimiento del programa de fabricacion, de
mobiliario y elementos de carpinteria, corrigiendo las posibles
desviaciones para asegurar el cumplimiento de los requerimientos
de fabricacion y calidad, establecidos.

2.1 El control del programa de fabricacion, de mobiliario y elementos de
carpinteria se establece en los puntos de inspeccion establecidos en la
linea de proceso, determinando acciones que asegure el control del
cumplimiento de los estandares de produccion.

2.2 La calidad y cantidad de las materias primas y de los productos de
mobiliario y carpinteria obtenidos se controlan en cada unidad productiva
a intervalos periddicos, verificando el tiempo de ejecucion de los trabajos,
el estado de los equipos y personal y el cumplimiento con el plan de
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2.6

2.7

calidad establecido, introduciendo, las medidas correctoras, ante
posibles desviaciones.

Los costes de produccion se controlan, verificando que los consumos y
los tiempos de fabricacién se ajustan a lo establecido en el plan de
produccién, consiguiendo la calidad requerida, aplicando en caso de
posibles desviaciones, correcciones en la distribucién de recursos vy
asignacion de trabajos.

Las variables y parametros de produccion de productos de madera y
derivados se controlan, analizando el registro documental de las acciones
realizadas, durante el proceso de produccion, pudiendo aplicar medidas
correctoras, ante posibles desviaciones detectadas en la calidad del
producto.

Las desviaciones durante el control del programa de fabricacion de
mobiliario se detectan, valorando el cumplimiento de los objetivos
marcados (fechas de finalizacion, costes de produccion, entre otros).
Las medidas correctoras adoptadas, ante desviaciones, se controlan,
verificando que se cumple el plan de produccion establecido por la
empresa.

El control de calidad en los distintos puntos de trabajo se aplica en
colaboracién con el departamento de calidad, resolviéndose las posibles
incidencias ocurridas tanto en el proceso productivo como en las
devoluciones desde el cliente.

Supervisar las operaciones de mantenimiento de primer nivel y
reparacion de equipos y maquinaria, de produccion de mobiliario y
elementos de carpinteria, para evitar interrupciones del proceso
productivo, siguiendo el plan de mantenimiento de la empresa y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales.

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

El estado operativo de los equipos se comprueba, verificando que los
cambios de utillaje, formatos, y reglajes se corresponden con los
indicados en las instrucciones de cada operacion.

El funcionamiento de los equipos se controlan, verificando la correccion
de posibles anomalias de primer nivel de mantenimiento preventivo y
correctivo o dando aviso al servicio especializado.

Las operaciones de parada y arranque en la linea de produccion del
proceso de fabricacion de mobiliario y elementos de carpinteria se
comprueba, verificando que se efectian, de acuerdo con las secuencias
establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo del proceso
productivo.

La aplicacion del plan de mantenimiento de primer nivel se controla, por
el registro documental de las acciones realizadas, verificando que se
ejecutan, segun los planes previstos.

Las anomalias en el funcionamiento de los equipos se detectan,
valorando, su correccion o aviso al servicio de mantenimiento.

Las reparaciones a realizar en los equipos averiados se planifican con el
servicio interno o externo correspondiente, en funcién del tipo de averia
y utilizando el canal de comunicacién definido.
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3.7 El cumplimiento de las actividades de prevencién de riesgos laborales se
controlan, verificando la difusién de acciones programadas para la unidad
productiva especifica, de acuerdo con la politica de la empresa y la
normativa aplicable.

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 ECP1363_3: Supervisar la produccion en industrias de fabricacion
de mobiliario y elementos de carpinteria. Estos conocimientos se
presentan agrupados a partir de las actividades profesionales principales
que aparecen en cursiva y negrita:

1. Calculo del rendimiento del personal para su mejoray documentacion de
control de la produccién.

— Documentos de control.

— Proceso de distribucion.

— Aplicaciones informaticas de control de la produccién.

— Lanzamiento y control de la produccion y los procesos.

— Supervisién de puesta a punto de los medios de produccion.
— Control de primera pieza.

— Instrucciones y érdenes de lanzamiento y avance.

— Sistemas y procedimientos de seguimiento y control.

— Supervisién de maquinas e instalaciones.

— Control del abastecimiento de materiales.

— Métodos para el calculo del rendimiento laboral.

— Formacién para la mejora de la productividad.

— Procedimientos para la mejora de la productividad del personal.
— Sistemas y procedimientos de seguimiento y control.

— Control del abastecimiento de materiales.

2. Control del mantenimiento operativo e instalaciones complementarias en
industrias del mueble y elementos de carpinteria.

— Seguimiento del plan de mantenimiento.

— Verificacion de las operaciones de mantenimiento.

— Verificacion del mantenimiento de herramientas y utiles.

— Aplicaciones informaticas para la gestién del mantenimiento.

— Instalaciones complementarias: aire comprimido, compresores, secadores, sistema
de aspiracion, de viruta centralizada, de viruta localizada, suministro eléctrico.

3. Mecanizado con maquinas automaéticas.

— Maquinas automaticas.

— Lineas de fabricacion: prestaciones.

— Aplicaciones en la industria de madera y mueble.

— Clasificacion de tecnologia de automatizacion: neumética, hidraulica, eléctrica,
electrénica.
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— Velocidades de trabajo, secuencia de las operaciones, preparacion de las
maquinas.

— Procesos informaticos de fabricaciéon en la industria del mueble: aplicaciones
informaticas para la produccion en industrias de madera y mueble.

— Fabricacion y talleres flexibles.

— Captacion, conversion y transmision de los datos generados en fabricacion.

— Estrategias de control: inspeccion automatica por ordenador.

— Complementos, apiladores, transfer, volteadores, etiquetadoras.

4. Mecanizado con méaquinas y herramientas de carpinteriay mueble.

— Medicién y trazado de piezas.

— Principios del mecanizado por arranque de viruta.

— Mecanizado de la madera y derivados: maquinaria y utiles, equipos, instalaciones y
medios auxiliares, componentes, funcionamiento, aplicaciones.

— Operaciones de mecanizado.

— Operaciones de construccién/montaje de muebles y carpinteria: fundamentos de la
construccion/montaje de carpinteria y mueble.

— Ensamblaje.

— Maquinas, utiles y herramientas de montaje.

— Encolado, aplicacién de adhesivos.

— Prensado, revestimiento de superficies (con chapas de madera y laminas).

— Unién mediante herrajes, tapizado industrial.

5. El proceso de acabado.

— Finalidad, fases del proceso de fabricacion en que se realiza, operaciones, equipos,
condiciones medioambientales requeridas para el acabado.

— Productos para acabado. Preparacion, tipos y caracteristicas, medicion de los
componentes de los productos.

— Preparacion de productos a partir de componentes: manipulacion y conservacion.

— Preparacién de superficies para acabado: caracteristicas de las superficies para el
acabado.

— Lijado de superficies para el recubrimiento previo y con recubrimiento previo, pulido.

— Maquinas y utiles de lijar y pulir, abrasivos.

— Aplicaciéon manual del acabado: utiles de aplicacion manual, pistolas, preparacion,
aplicacién de los acabados decorativos y especiales.

— Aplicacién industrial del acabado: técnicas de aplicacion.

— Equipos de aplicacion: instalaciones complementarais (cortinas, cabinas,
ventilacion, aire comprimido).

— Manejo y transporte de las piezas durante la aplicacion.

— Secado, curado y endurecimiento de los recubrimientos: procedimientos de secado,
parametros de secado, equipos e instalaciones de secado.

— Defectos en el acabado.

— Control de las operaciones de aplicacién, control posterior de la aplicacion.

c) Especificaciones relacionadas con el “saber estar”.
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La persona candidata debe demostrar la posesion de actitudes de
comportamiento en el trabajo y formas de actuar e interactuar, segun las
siguientes especificaciones:

- Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente
la formacion; utilizando los conocimientos adquiridos.

- Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

- Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

- Adaptarse a la organizacién, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos;
asi como a situaciones o contextos nuevos.

- Mantener una actitud asertiva, empatica y conciliadora con los demas;
demostrando cordialidad y amabilidad en el trato.

- Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada,
clara y precisa; respetando los canales establecidos en la organizacion.

1.2.Situaciones profesionales de evaluacién y criterios de evaluacion.

1.1.1.

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

Asi mismo, la situacién profesional de evaluacion 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 ultimo, 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 de la ECP1363_3: Supervisar la produccion en industrias de
fabricacion de mobiliario y elementos de carpinteria, se tienen una situacién
profesional de evaluacion y se concreta en los siguientes términos:

Situacion profesional de evaluacion.

a) Descripcion de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para supervisar la fabricacion de un lote de
elementos de carpinteria y otro de mobiliario en una industria de tamafo
medio, cumpliendo los requisitos de calidad establecidos en el plan de
produccion aportado, y las normativas aplicables de proteccion
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medioambiental y de prevencion de riesgos laborales. Esta situacion
comprendera, al menos, las siguientes actividades:

1. Fijar los parametros de control para cada unidad de produccion.

2. Controlar la operatividad de los equipos y maquinas utilizados en el
proceso.

Condiciones adicionales:

— Se entregara un plan estandarizado de fabricacién de un lote de elementos
de carpinteria y de un lote de elementos de mobiliario, el plan de
produccion, el plan de calidad y toda la informacion técnica necesaria. Se
dispondra de datos técnicos sobre caracteristicas de los materiales.

— Se dispondra de manuales tipo relativos a la seguridad, calidad, salud y
medio ambiente relacionados con la actividad.

— Se dispondra de equipamientos, productos especificos y ayudas técnicas
requeridas por la situacion profesional de evaluacion.

— Se comprobara la capacidad del candidato o candidata en respuesta a
contingencias.

— Se asignara un tiempo total para que el candidato o la candidata demuestre
su competencia en condiciones de estrés profesional.

b) Criterios de evaluacion asociados a la situacién de evaluacién.

Con el objeto de optimizar la validez y fiabilidad del resultado de la evaluacién,
esta Guia incluye unos criterios de evaluacion integrados y, por tanto,
reducidos en numero. Cada criterio de evaluacion esta 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 evaluacién, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:
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Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desempefio
competente

Minuciosidad en el establecimiento de | - Obtencién de informacion del programa de produccion.

parametros de control para cada | - Determinacion de las siguientes caracteristicas en funcion

unidad de produccién implicada en la del programa de produccion:

fabricacion del lote de elementos de - De la calidad y cantidad de las materias primas y

Carplnterla y/O del mobiliario. productos semielaborados.

- De las caracteristicas fisicoquimicas de las piezas.

- Del mecanizado y operaciones intermedias antes del
acabado (lijado, masillado, repaso, montaje de proceso
y almacenado intermedio de producto semielaborado,
entre otras.

- Del acabado, montaje final, expedicion y carga de los
productos finales.

- De los costes de produccién.

- De la aplicacion de las medidas correctoras ante
posibles desviaciones.

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

Eficacia en el control de la operatividad
de los equipos y maquinas utilizados
en el proceso.

Planificacion de las siguientes operaciones de

mantenimiento preventivo de primer nivel de equipos y

maquinas.

- De la revision de su estado operativo: cambios de
utillaje, formatos, y reglajes.

- De la correccién de posibles anomalias o aviso al
personal especializado.

- De las operaciones de parada y arranque en la linea de
produccion del proceso de fabricacion.

- De los registros de mantenimiento de primer nivel.

- Planificacion de la reparacion de equipos y maquinas.

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

Cumplimiento de las normativas
aplicables de prevencion de riesgos
laborales y proteccion

medioambiental. El umbral de desempefio competente requiere el

cumplimiento total de este criterio de mérito.

Cumplimiento del tiempo establecido
en funcion del empleado por un o una | Elumbral de desempefio competente, permite una desviacion
profesional. del 20% en el tiempo establecido.

Escala A
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Para el establecimiento de pardmetros de control para cada unidad de produccion implicada en la
fabricacion del lote de elementos de carpinteria y del mobiliario, obtiene informacién objetiva del
programa de produccion para determinar las caracteristicas de: la calidad y cantidad de las materias
primas y productos semielaborados a utilizar en el proceso de fabricacion, de las caracteristicas
fisicoquimicas de las piezas a obtener, del mecanizado y operaciones intermedias a realizar antes del
acabado (lijado, masillado, repaso, montaje de proceso y almacenado intermedio de producto
semielaborado, entre otras), del proceso de acabado, montaje final, expedicién y carga de los
productos finales y de la aplicacién de medidas correctoras ante posibles desviaciones.

Para el establecimiento de parametros de control para cada unidad de produccién implicada
en la fabricacién del lote de elementos de carpinteria y del mobiliario, obtiene informacion
objetiva del programa de produccién para determinar las caracteristicas de: la calidad y
cantidad de las materias primas y productos semielaborados a utilizar en el proceso de
fabricacion, de las caracteristicas fisicoquimicas de las piezas a obtener, del mecanizado y
operaciones intermedias a realizar antes del acabado (lijado, masillado, repaso, montaje de
proceso y almacenado intermedio de producto semielaborado, entre otras), del proceso de
acabado, montaje final, expedicién y carga de los productos finales y de la aplicacion de
medidas correctoras ante posibles desviaciones, pero con pequefios fallos que no impiden el
cumplimiento del plan de produccion.

Para el establecimiento de pardmetros de control para cada unidad de produccion implicada en la
fabricacion del lote de elementos de carpinteria y del mobiliario, obtiene informacion objetiva del
programa de produccién para determinar las caracteristicas de: la calidad y cantidad de las materias
primas y productos semielaborados a utilizar en el proceso de fabricacién, de las caracteristicas
fisicoquimicas de las piezas a obtener, del mecanizado y operaciones intermedias a realizar antes del
acabado (lijado, masillado, repaso, montaje de proceso y almacenado intermedio de producto
semielaborado, entre otras), del proceso de acabado, montaje final, expedicidn y carga de los
productos finales y de la aplicacion de medidas correctoras ante posibles desviaciones, pero con
grandes fallos que alteran el plan de produccion.

No realiza control del cumplimiento del programa de fabricacién de mobiliario y de elementos de
carpinteria.

Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcidn
establecida en el numero 3 de la escala.
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Escala B

Para efectuar el control de la operatividad de los equipos y maquinas utilizados en el proceso, planifica
las operaciones de mantenimiento preventivo de primer nivel a partir de las instrucciones técnicas de
4 los fabricantes en cuanto a la revision del estado operativo de: los cambios de utillaje, formatos, y

reglajes; de la correccion de posibles anomalias o aviso al personal especializado; de las operaciones
de parada y arranque en la linea de produccion, comprobando que se ejecutan mediante las
secuencias establecidas; de los registros documentales de las acciones realizadas de mantenimiento
preventivo de primer nivel y de la planificacidon de las reparaciones a efectuar en los equipos y
méaquinas averiados.

Para efectuar el control de la operatividad de los equipos y maquinas utilizados en el proceso,
planifica las operaciones de mantenimiento preventivo de primer nivel a partir de las
3 instrucciones técnicas de los fabricantes en cuanto a la revision del estado operativo de: los

cambios de utillaje, formatos, y reglajes; de la correccion de posibles anomalias o aviso al
personal especializado; de las operaciones de parada y arranque en la linea de produccion,
comprobando que se ejecutan mediante las secuencias establecidas; de los registros
documentales de las acciones realizadas de mantenimiento preventivo de primer nivel y de la
planificacidn de las reparaciones a efectuar en los equipos y maquinas averiados, pero con
pequefios fallos que no impiden las operaciones de mantenimiento.

Para efectuar el control de la operatividad de los equipos y maquinas utilizados en el proceso, planifica
las operaciones de mantenimiento preventivo de primer nivel a partir de las instrucciones técnicas de
2 los fabricantes en cuanto a la revision del estado operativo de: los cambios de utillaje, formatos, y
reglajes; de la correccion de posibles anomalias o aviso al personal especializado; de las operaciones
de parada y arranque en la linea de produccidn, comprobando que se ejecutan mediante las
secuencias establecidas; de los registros documentales de las acciones realizadas de mantenimiento
preventivo de primer nivel y de la planificacion de las reparaciones a efectuar en los equipos y
maquinas averiados, pero con grandes fallos que impiden las operaciones de mantenimiento.

No realiza control de las operaciones de mantenimiento de equipos y maquinaria para la fabricacion
de mobiliario y/o elementos de carpinteria.

Nota: el umbral de desempeno competente corresponde a la descripcidn
establecida en el numero 3 de la escala.

2. METODOS DE EVALUACION DE LA ESTANDAR 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 sera 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.
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Los meétodos que pueden ser empleados en la evaluacién 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 valoracion 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).

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

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

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecucion de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas obijetivas (C).

Métodos directos
5 complementarios
(©)
5
o 4
S .
e 1 Meétodos indirectos (B)
=
] 3
[N}
a
a 1
=
= 2 Métodos directos (A)
=
1

METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracidén 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
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observarse, a menor nivel, deben priorizarse los métodos de observacion
en una situacion de trabajo real o simulada, mientras que, a niveles
superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompanados de entrevista profesional estructurada.

La consideracidon 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 generacién de evidencias validas. En este
orden de ideas, nunca debe aplicarse una prueba de conocimientos de
caracter escrito a un candidato de bajo nivel cultural al que se le aprecien
dificultades de expresion escrita. Una conversacion profesional que
genere confianza seria el método adecuado.

Por ultimo, 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.

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluaciéon y Evaluadores.

a)

b)

d)

Cuando la persona candidata justifique solo formacion no formal y no tenga
experiencia en la supervisién de la produccién en industrias de fabricacion
de mobiliario y elementos de carpinteria, se le sometera, al menos, a una
prueba profesional de evaluacion y a una entrevista profesional estructurada
sobre la dimension relacionada con el “saber” y “saber estar” de la
competencia profesional.

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 evaluacion, y las especificaciones de los “saberes” incluidos
en las dimensiones de la competencia. Se recomienda utilizar una entrevista
profesional estructurada.

Si se evalua a la persona candidata a través de la observacién 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
situacion profesional de evaluacion.

Si se aplica una prueba practica, se recomienda establecer un tiempo para
su realizacion, considerando el que emplearia un/a profesional competente,
para que el evaluado trabaje en condiciones de estrés profesional.

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

f) Este Estandar de Competencias Profesionales es de nivel 3. Por las
caracteristicas de estas competencias, la persona candidata, ademas de
otras, ha de movilizar sus destrezas cognitivas aplicandolas de forma
competente en multiples situaciones y contextos profesionales. Por esta
razon, se recomienda que la comprobacién de lo explicitado por la persona
candidata se complemente con una prueba de desarrollo practico, que tome
como referente las actividades de la situacion profesional de evaluacién, todo
ello con independencia del método de evaluacion utilizado. Esta prueba se
planteara sobre un contexto definido que permita evidenciar las citadas
competencias, minimizando los recursos y el tiempo necesario para su
realizacion, e implique el cumplimiento de las normas de seguridad,
prevencion de riesgos laborales y medioambientales, en su caso, requeridas.

g) Si se utiliza la entrevista profesional para comprobar lo explicitado por la
persona candidata se tendran 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 concretara 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 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 atencion y
neutralidad en el contenido de las mismas, sin enjuiciarlas en ningun
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 que
respete la privacidad. Se recomienda que la entrevista sea grabada mediante
un sistema de audio video previa autorizacidn 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:

- Plantear al menos dos tipos de control de la produccion, uno para
mobiliario y otro para elementos de carpinteria.
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- Las actividades elegidas habran de tener la suficiente complejidad para
que la persona candidata pueda demostrar fa habilidad y la suficiente
competencia profesional para realizar el control de la produccion de los
elementos requeridos.
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