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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 ECP2154 3: Mantener la funcionalidad y los
componentes de los moldes en el proceso de fabricacion.

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 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 Mantener la
funcionalidad y los componentes de los moldes en el proceso de
fabricacion, 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. Verificar la forma, dimensiones y acabados superficiales de los
componentes del molde, empleando los sistemas de elevacién
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correspondientes al peso de las piezas o del molde a manejar
(pluma, puente grua, grua portico, carretilla elevadora, entre
otros), para asegurar su calidad.

1.1 Las piezas a medir se limpian, asegurando su estado para la
fabricacion.

1.2 Los instrumentos se seleccionan, atendiendo al pardmetro a verificar
(tensidn, resistencia, entre otros), garantizando las especificaciones
técnicas del producto.

1.3 La calibracion de los elementos de verificacion se examinan,
comprobando la ficha del manual del fabricante.

1.4 Los componentes del molde se verifican, siguiendo los procedimientos
de comprobacion de elementos de control aplicables.

1.5 La forma, dimensiones y acabados superficiales de los componentes
del molde se verifican, midiendo las dimensiones, garantizando el
esquema funcional y, atendiendo a criterios de calidad aplicables.

2. Ajustar los componentes del molde a las especificacionesy alos
requerimientos funcionales aplicables, para garantizar su
funcionamiento, calidad y durabilidad, empleando los sistemas
de elevacion y movimiento, atendiendo al peso de las piezas o
del molde a manejar (pluma, puente graa, grua portico, carretilla
elevadora, entre otros).

2.1 Las zonas a ajustar, incluidas las cadenas cinematicas, se determinan,
montando los componentes del molde y comprobando su funcionalidad
en el sistema.

2.2 Los procedimientos para ajustar los componentes del molde (proceso,
magquinas, herramientas, entre otros) se seleccionan, atendiendo a los
ajustes descritos en el manual del fabricante.

2.3 Las operaciones manuales de acabado se realizan, garantizando el
producto final y, utilizando las herramientas de ajuste descritas en el
manual del fabricante.

2.4 Las maquinas de arranque de viruta, de abrasion y especiales se
utilizan, siguiendo los procedimientos establecidos en el manual del
fabricante.

2.5 Las especificaciones y requerimientos funcionales de los componentes
del molde se verifican, registrando los valores (medidas, formas, entre
otros) durante el proceso de ajuste.

3. Ensamblar los componentes, subconjuntos y sistemas,
empleando las herramientas especificas de este proceso
(seccionadores, gatos de cierre, entre otros), comprobando su
situacion de uso y los sistemas de elevacion y movimiento
correspondientes al peso de las piezas o del molde a manejar
(pluma, puente grua, grua portico, carretilla elevadora, entre
otros).
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3.1 La pieza se centra, alineando las marcas de control, garantizando las
tolerancias descritas en el manual del fabricante.

3.2 Las piezas del molde se montan, respetando el par maximo de apriete.

3.3 Los elementos de transporte y elevacion (grua, puente grda, polipasto,
entre otros) se seleccionan, atendiendo a las caracteristicas (peso,
forma, dimensiones, entre otros) del material que hay que transportar.

3.4 Las piezas y Utiles se mantienen limpias, permitiendo su
posicionamiento en los aojamientos descritos en el proyecto de
fabricacion.

. Verificar el funcionamiento de las partes del molde, los sistemas

hidraulicos y neumaticos y de los circuitos de circulacion de
liquido refrigerante, los movimientos de las cadenas cinematicas
de los componentes y las partes eléctricas (resistencias,
camaras calientes, cajas de conexion eléctricas y otros), para
asegurar la produccion, empleando los sistemas de elevacién
correspondientes al peso de las piezas o del molde a manejar
(pluma, puente grua, grua portico, carretilla elevadora, entre
otros), analizando los defectos en las piezas producidas y su
funcionamiento durante las pruebas en maquina, estableciendo
las medidas correctivas para su resolucion (aumento de
temperatura, desbaste, entre otros).

4.1 Las piezas fabricadas se verifican, garantizando la correspondencia
con las especificaciones técnicas del proyecto de la pieza a fabricar.

4.2 Los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
cinematicas, partes eléctricas (resistencias, camaras calientes y cajas
de conexidn eléctricas), entre otros elementos del molde se verifican,
garantizando las especificaciones establecidas en proyecto del disefio.

4.3 Las piezas fabricadas se comprueban, verificando las pautas de control
del proyecto de fabricacibn para asegurar la calidad exigible del
producto final.

4.4 Los elementos de los sistemas hidraulicos, cadenas cinematicas,
partes eléctricas entre otros elementos del molde se comprueban,
garantizando el ajuste al objetivo funcional establecido en el proyecto
de fabricacion.

4.5 Las medidas correctivas se establecen, atendiendo a los defectos
observados en las piezas producidas y en el funcionamiento del molde
durante las pruebas en maquina.

. Diagnosticar los fallos de un molde y sus periféricos (eléctricos,

hidraulicos y neumaticos, de disefio, mecanicos, de inyeccion,
entre otros), para encontrar su causa, analizando los defectos en
las piezas producidas y/o las consecuencias sobre el
funcionamiento de la maquina.
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5.1 Los parametros de funcionamiento de la maquinaria (presiones,
temperaturas, entre otros) se verifican, observando su efecto sobre el
resultado final.

5.2 Las condiciones de trabajo de la maquinaria se adaptan a los materiales
a trabajar (dureza).

5.3 Los tipos de fallos de la pieza (sobrantes, bordes, acabados, entre
otros) se verifican, visualmente, atendiendo a sus causas, de acuerdo
con el tipo de proceso y las especificaciones del producto.

5.4 Los tipos de fallos de funcionamiento de la maquinaria se identifican
con sus posibles causas, atendiendo al tipo de proceso y las
especificaciones del producto.

. Elaborar el plan de mantenimiento correctivo, para devolver alos

moldes su funcionalidad original, empleando técnicas de
eliminacion de fugas hidraulicas, reaplicacion de tratamientos
superficiales, aplicacién de soldadura para aportar material,
eliminacion de 6xido provocado por fugas de agua, reguiado del
molde, reforzado de partes del molde (centradores, placas
supletorias, entre otros), eliminaciéon de aceite hidraulico,
optimizacién de salidas de gases, limpieza de particiones para
eliminar restos de particulas de resina, reavivado de cantos de
corte en moldes de soplado, correccion del encaje de sistemas
de alimentacion para insertos metalicos, etiquetas y sistemas
electrénicos, acabados superficiales, apoyandose en los
departamentos técnicos (oficina técnica, fresa, erosién, entre
otros).

6.1 Los procedimientos para corregir los componentes del molde averiados
(proceso, maquinas, herramientas entre otros) se determinan,
atendiendo a las reparaciones que se deben realizar.

6.2 Las operaciones manuales de reparacibn en el mantenimiento
correctivo se realizan, utilizando herramientas especificas
homologadas.

6.3 Las reparaciones en el mantenimiento correctivo se realizan con las
herramientas especificas y respetando el par maximo de apriete, asi
como empleando materiales compatibles, en los casos en los que haya
gue hacer aportacion de los mismos.

6.4 Las especificaciones y requerimientos funcionales de los componentes
del molde se verifican, garantizando el proceso de reparacion.

. Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de los moldes,

para evitar su desgaste prematuro y reducir el mantenimiento
correctivo, siguiendo los procedimientos establecidos en el plan
de fabricacion.

7.1 Las operaciones preventivas se ajustan al plan de mantenimiento,
garantizando el funcionamiento y durabilidad del sistema de fabricacion
para asegurar la ausencia de fallas.
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7.2 Los circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinematicas,
partes eléctricas entre otros elementos del molde se verifican,
atendiendo a especificaciones establecidas en el plan de
mantenimiento preventivo, garantizando la funcionalidad de los
elementos y producto final.

7.3 El mantenimiento preventivo de los elementos que conforman el molde
(circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinematicas, partes
eléctricas entre otros) se verifica, garantizando el acabado final del
conjunto para asegurar el proceso de produccion.

b) Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La persona candidata, en su caso, deberd demostrar que posee los
conocimientos técnicos (conceptos y procedimientos) que dan soporte
a las actividades profesionales implicadas en los elementos de la
competencia del ECP2154 3: Mantener la funcionalidad y los
componentes de los moldes en el proceso de fabricacién. Estos
conocimientos se presentan agrupados a partir de las actividades
profesionales que aparecen en cursiva y negrita:

1.

Elementos relativos a la seguridad en el mantenimiento de moldes

- Sistemas de elevacion aplicados a moldes. Pluma, puente grda, gria pértico,
carretilla elevadora, entre otros.

- Eslingas para transporte y apertura de moldes.

- Apertura y volteo de moldes.

- Equipos de Proteccion Individual (EPI) en el manejo de moldes.

- Riesgos y peligros en la reparacién de moldes.

- Riesgos y peligros en el funcionamiento de los moldes.

- Riesgos y peligros en la fabricacién de elementos y componentes de moldes.

- Posibles accidentes durante el manejo, funcionamiento y uso de los moldes.

. Tolerancias dimensionales, de forma y acabados superficiales de los

componentes de los moldes

- Rugosidad superficial aplicada a moldes. Tipos y métodos de medida. Aparatos
de medida.

- Tolerancias dimensionales aplicadas a moldes. Aparatos de medida. Métodos
de medida.

- Tolerancias dimensionales en los componentes del molde.

- Tolerancias de forma aplicadas a moldes. Aparatos de medida.

- Tolerancias de forma en los componentes del molde.

- Metrologia y calibracion aplicada a moldes.

- Fichas de calibracion.

. Materiales utilizados en la fabricacion de moldes

- Tipos de materiales empleados en moldes.
- Caracteristicas técnicas de los materiales empleados en moldes.
- Magquinabilidad de los materiales empleados en moldes.
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- Tratamientos superficiales de los componentes de un molde. Templado.
Nitrurado. Texturizado. Otros.

4. Partes de un molde y elementos auxiliares

- Componentes de un molde.

- Conjuntos.

- Subconjuntos.

- Cadenas cinematicas.

- Sistemas neumaticos e hidraulicos.
- Sistemas eléctricos.

- La maquina de inyeccién.

5. Operaciones de montaje de moldes en fabricacién

- Clasificacion. Tipos. Caracteristicas.
- Herramientas y utiles para el montaje.
- Magquinaria para el montaje.

6. Operaciones de ajuste de moldes en el mantenimiento

- Clasificacion. Tipos. Caracteristicas.
- Guias, cojinetes, otros.

- Herramientas y utiles para el ajuste.
- Magquinaria para el ajuste.

- Operaciones manuales de ajuste.

- Puesta a punto.

7. Defectologia relativa al mantenimiento de moldes

- Tipos de fallos.

- Causas de los diferentes tipos de fallos.

- Consecuencias de los diferentes tipos de fallos.

- Influencia de los parametros de funcionamiento la inyectora.

8. Mantenimiento preventivo y correctivo del molde en fabricacién

- Técnicas empleadas en el mantenimiento correctivo.

- Herramientas y Utiles empleados en el mantenimiento correctivo.
- Magquinaria empleada en el mantenimiento correctivo.

- Operaciones manuales de mantenimiento correctivo.

- Otras operaciones de mantenimiento correctivo.

- Técnicas empleadas en el mantenimiento preventivo.

- Herramientas y utiles empleados en el mantenimiento preventivo.
- Magquinaria empleada en el mantenimiento preventivo.

- Operaciones manuales de mantenimiento preventivo.

- Otras operaciones de mantenimiento preventivo.

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:

- Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los
objetivos.

- Demostrar un buen hacer profesional.

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

- Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus
procesos.

- Cumplir las medidas que favorezcan el principio de igualdad de trato y de
oportunidades entre hombres y mujeres.

- Valorar el talento y el rendimiento profesional con independencia del 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 evaluaciéon 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 "ECP2154_3: Mantener la funcionalidad y los componentes
de los moldes en el proceso de fabricaciéon”, se tiene una situacion
profesional de evaluacion y se concreta en los siguientes términos:

1.2.1. Situacion profesional de evaluacion.
a) Descripcion de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para mantener la funcionalidad y los
componentes de los moldes en el proceso de fabricacion,
cumpliendo la normativa relativa a la proteccion medioambiental,
planificando la actividad preventiva y aplicando estandares de
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calidad. Esta situacion comprendera al menos las siguientes
actividades:

1. Ajustar los componentes del molde a las especificaciones.

2. Ensamblar los componentes, verificar el funcionamiento y
fallos.

3. Elaborar planes de mantenimiento correctivo y preventivo.
Condiciones adicionales:

- 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 situacion de
evaluacion.

Cada criterio de evaluacién esta formado por un criterio de mérito
significativo, asi como por los indicadores y escalas de
desempeiio 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 Indicadores de desempefo competente

Exactitud en el ajuste de los | - Realizacién de la limpieza de las piezas a medir.

componentes del molde a las | - Seleccion de los instrumentos.

especificaciones. - Inspeccién de la calibracion de los elementos de
verificacion.

- Verificacion de los componentes del molde.

- Determinacion de las zonas a ajustar.

- Seleccion del procedimiento para ajustar los
componentes.

- Realizacion de las operaciones manuales de acabado.
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- Utilizacién de las maquinas de arranque de viruta, de
abrasion y especiales.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala A.
Exhaustividad en el ensamblaje de los | - Comprobacion de las piezas fabricadas.
componentes, verificar el | - Comprobacion de los circuitos hidraulicos, neumaticos,
funcionamiento y fallos. movimientos de las cadenas cineméticas, partes
eléctricas.
- Comprobacion de los parametros de funcionamiento de la
magquinaria.

- Comprobacion de los tipos de fallos de la pieza.
- ldentificacion de los tipos de fallos de funcionamiento de
la maquinaria.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala B.
Rigor en la elaboracion de planes de | - Determinacién de los procedimientos para corregir
mantenimiento correctivo y preventivo. componentes del molde averiado.

- Realizacion de las operaciones manuales de reparacion
en el mantenimiento correctivo.

- Verificacion de las especificaciones y requerimientos
funcionales de los componentes del molde.

- Ajuste de las operaciones preventivas.

- Verificacion de los circuitos hidraulicos, movimientos de
las cadenas cinematicas, partes eléctricas.

- Verificacion del mantenimiento preventivo de los
elementos del molde.

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

Cumplimiento del tiempo asignado,
considerando el que emplearia un o
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, proteccién medioambiental

Escala A

a_ [
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Para ajustar los componentes del molde a las especificaciones, realiza la limpieza de las piezas a
medir. Selecciona los instrumentos. Inspecciona la calibracion de los elementos de verificacion.
Verifica los componentes del molde. Determina las zonas a ajustar. Selecciona el procedimiento para
ajustar los componentes. Realiza las operaciones manuales de acabado. Utiliza las maquinas de
arranque de viruta, de abrasion y especiales.

Para ajustar los componentes del molde a las especificaciones, realiza la limpieza de las piezas
a medir. Selecciona los instrumentos. Inspecciona la calibracion de los elementos de
3 verificacion. Verifica los componentes del molde. Determina las zonas a ajustar. Selecciona el

procedimiento para ajustar los componentes. Realiza las operaciones manuales de acabado.
Utiliza las maquinas de arranque de viruta, de abrasion y especiales, pero comete ligeras
irregularidades que no alteran el resultado final.

Para ajustar los componentes del molde a las especificaciones, realiza la limpieza de las piezas a
medir. Selecciona los instrumentos. Inspecciona la calibracién de los elementos de verificacion.
2 Verifica los componentes del molde. Determina las zonas a ajustar. Selecciona el procedimiento para

ajustar los componentes. Realiza las operaciones manuales de acabado. Utiliza las maquinas de
arranque de viruta, de abrasion y especiales, pero comete amplias irreqularidades que alteran el
resultado final.

1 No ajusta los componentes del molde a las especificaciones.

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

EscalaB
Para ensamblar los componentes, verificar el funcionamiento y fallos, comprueba las piezas
fabricadas. Comprueba los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
4 cineméticas, partes eléctricas. Comprueba los parametros de funcionamiento de la maquinaria.
Comprueba los tipos de fallos de la pieza. Identifica los tipos de fallos de funcionamiento de la
maquinaria.

Para ensamblar los componentes, verificar el funcionamiento y fallos, comprueba las piezas
fabricadas. Comprueba los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
3 cineméticas, partes eléctricas. Comprueba los parametros de funcionamiento de la

maquinaria. Comprueba los tipos de fallos de la pieza. Identifica los tipos de fallos de
funcionamiento de la maquinaria, pero comete ligeras irregularidades que no alteran el
resultado final.

Para ensamblar los componentes, verificar el funcionamiento y fallos, comprueba las piezas
fabricadas. Comprueba los circuitos hidraulicos, neumaticos, movimientos de las cadenas
2 cineméticas, partes eléctricas. Comprueba los parémetros de funcionamiento de la maquinaria.
Comprueba los tipos de fallos de la pieza. Identifica los tipos de fallos de funcionamiento de la
maquinaria, pero comete amplias irreqularidades que alteran el resultado final.
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No ensambla los componentes, ni verifica el funcionamiento y fallos.

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

Escala C

Para elaborar planes de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos para
corregir componentes del molde averiado. Realiza las operaciones manuales de reparacion en el
mantenimiento correctivo. Verifica las especificaciones y requerimientos funcionales de los
componentes del molde. Ajusta las operaciones preventivas. Verifica los circuitos hidraulicos,
movimientos de las cadenas cinematicas, partes eléctricas. Verifica el mantenimiento preventivo de
los elementos del molde.

Para elaborar planes de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos
para corregir componentes del molde averiado. Realiza las operaciones manuales de
reparacion en el mantenimiento correctivo. Verifica las especificaciones y requerimientos
funcionales de los componentes del molde. Ajusta las operaciones preventivas. Verifica los
circuitos hidraulicos, movimientos de las cadenas cinemaéticas, partes eléctricas. Verifica el
mantenimiento preventivo de los elementos del molde, pero comete ligeras irregularidades que
no alteran el resultado final.

Para elaborar planes de mantenimiento correctivo y preventivo, determina los procedimientos para
corregir componentes del molde averiado. Realiza las operaciones manuales de reparacion en el
mantenimiento correctivo. Verifica las especificaciones y requerimientos funcionales de los
componentes del molde. Ajusta las operaciones preventivas. Verifica los circuitos hidraulicos,
movimientos de las cadenas cinematicas, partes eléctricas. Verifica el mantenimiento preventivo de
los elementos del molde, pero comete amplias irreqularidades que alteran el resultado final.

No elabora planes de mantenimiento correctivo ni preventivo.

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

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 sera especifica para cada persona candidata, y dependera

fundamentalmente de tres factores: nivel

de cualificacion del estandar de
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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 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 evaluacién. 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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METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracidén propia)

Como puede observarse en la figura anterior, en un proceso de
evaluaciéon 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 observacion
en una situacion de trabajo real o simulada, mientras que, a niveles
superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompafnados de entrevista profesional estructurada.

La consideracion 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 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.
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2.2.

Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique so6lo formacién formal y no tenga
experiencia en el proceso de Mantener la funcionalidad y los
componentes de los moldes en el proceso de fabricacion, se le sometera,
al menos, a una prueba profesional de evaluacién y a una entrevista
profesional estructurada sobre la dimension 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 evalla 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) Este Estandar de Competencias Profesionales es de nivel "3" y sus
competencias conjugan basicamente destrezas cognitivas Yy
actitudinales. Por las caracteristicas de estas competencias, la persona
candidata ha de movilizar fundamentalmente sus destrezas cognitivas
aplicandolas de forma competente a multiples situaciones y contextos
profesionales. Por esta razon, se recomienda que la comprobacion 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 requeridas.
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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 andlisis 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
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
ningn 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 proteccion de datos.
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