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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 valoracién 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 ECP2160_3: Programar maquinas de CNC para
el mecanizado por decoletaje .

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 obijetivas 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 principales y secundarias que intervienen en el
dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con programar
maguinas de CNC para el mecanizado por decoletaje, y que se indican a
continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades principales y a dos las
actividades secundarias relacionadas.
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1. Elaborar programas CNC para maquinas de decoletaje a partir de la
documentacién del proceso.

1.1 Programar el CNC en el lenguaje requerido por cada maquina monohusillo o
multihusillo (ISO, conversacional, entre otros).

1.2 Programar el CNC segun las fases de proceso definidas en la hoja de
instrucciones.

1.3 Introducir las condiciones de corte especificadas en el proceso de mecanizado.

1.4 Elaborar el programa teniendo en cuenta la duracién de la herramienta segun los
parametros incluidos en la ficha de la misma (vida estimada, consumo eléctrico).

1.5 Elaborar el programa teniendo en cuenta los parametros del cargador de barras
para controlar la longitud de alimentacion y evitar la elaboracién defectuosa de la
Ultima pieza.

2. Comprobar el programa de CNC mediante su simulacién y ejecucién en
maquina.

2.1 Comprobar el programa de CNC simulando la ejecucion del mecanizado.

2.2 Detectar las colisiones con la simulacién en pantalla del programa CNC o la
ejecucion paso a paso en la maquina.

2.3 Corregir el programa con la simulacién en pantalla del programa CNC o la
ejecucion paso a paso en la maquina.

2.4 Identificar los movimientos que no aportan valor (movimientos en vacio, en
lento, esperas inadecuadas, aceleraciones, entre otros).

2.5 Corregir el programa eliminando los movimientos que no aportan valor.

2.6 Ejecutar el mecanizado asegurando que no se causan dafios o marcas en la
pieza.

2.7 Optimizar las operaciones o movimientos de aproximacion previa identificacién
de los posibles solapes observados durante la ejecucion del mecanizado.

2.8 Comprobar el tiempo de ejecucion del mecanizado comparandolo con el tiempo
establecido en la hoja de instrucciones.

3. Elaborar los programas de robots y manipuladores para procesos de
decoletaje a partir de la documentacion del proceso.

3.1 Programar robots en el lenguaje requerido (ISO, conversacional, teach-in)
atendiendo a criterios de calidad.

3.2 Programar PLCs en el lenguaje requerido (lista de instrucciones, diagrama de
escalera, grafcet, entre otros).

3.3 Programar los movimientos de los periféricos adecuandolos a las fases del
proceso definidas en la hoja de instrucciones.

3.4 Ajustar el tiempo de intervencion segin lo especificado en la hoja de
instrucciones del mismo.

4. Comprobar los programas de los periféricos mediante la simulacién o
ejecucion de los movimientos y funciones programadas.

4.1 Detectar las colisiones con la simulacién en pantalla del programa o la ejecucion
paso a paso en el periférico.
4.2 Corregir el programa evitando las colisiones.
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4.3 Identificar los movimientos que no aportan valor (movimientos en vacio, en
lento, esperas inadecuadas, aceleraciones, entre otras).

4.4 Corregir el programa reduciendo los movimientos que no aportan valor.

4.5 Identificar el solape de operaciones en la ejecucién del programa.

4.6 Identificar los movimientos de aproximacién en la ejecucién del programa.

4.7 Ejecutar el programa asegurando que no causan dafios 0 marcas en la pieza.

4.8 Ajustar el tiempo de intervencién seguin el tiempo establecido en la hoja de
instrucciones.

b) Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La persona candidata 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
ECP2160_3: Programar maquinas de CNC para el mecanizado por
decoletaje. Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las
actividades profesionales principales que aparecen en cursiva y negrita:

1. Elaboracion de programas CNC para maquinas de decoletaje.

- Programacioén CNC:
- Maguinas monohusillos.
- Maquinas multihusillos.
- Clases de lenguajes (ISO, conversacional, entre otros).
- Estructura del programa.
- Funciones y codigos.
- Secuencias de instrucciones: programacion.
- Generacién de programa.
- Edicién de programas.
- Consolas de programacion.
- Introduccion de datos de la herramienta.
- Compensacién por desgaste de la herramienta.
- Simulacion del mecanizado.
- Sistemas de almacenamiento de programas y comunicacion con periféricos.
- Modelizacién de maquina y herramientas.

2. Comprobacion del programa de CNC.

- Edicién de programas de CNC para maquinas de decoletaje monohusillo y
multihusillo.

- Simulacion de programas CNC.

- Optimizacion de programas CNC.

- Operaciones y movimientos que no aportan valor.

- Control de colisiones.

- Optimizacién de solapes de operaciones.

- Reduccion de tiempos muertos.

3. Elaboracion de los programas de robots y manipuladores para
procesos de decoletaje.

- Robots:
- Aplicaciones del robot en la fabricacion por decoletaje.

FONDO SOCIAL EUROPEO
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- Descripcion, estructura y accionamientos de un robot.
- Tipos de robots.
- Accesorios y dispositivos para robots.
- Tipos de control para robot.
- Programacion de movimientos del robot.
- Elaboracion de programas del robot:
- Edicién de programas del robot.
- Consola o equipo de programacion del robot.
- Simulacién de los movimientos y funciones programadas en el robot.
- Optimizacion de trayectorias del robot.
- Manipuladores (programaciéon de movimientos, comprobacién de entradas,
activacion de salidas):
- Tipos de PLC.
- MoAdulos de entradas y salidas en el PLC.
- Control de motores con PLC.
- Tipos de programacioén para PLC.
- Elaboracion de programas: funciones légicas, temporizadores,
contadores. Representacion en bloques.

4. Manejo de instrumentos de orientacidon y técnicas de orientacién.

- Movimientos improductivos del robot y manipulador.

- Sistemas de seguridad aplicados en los robots y manipuladores.

- Simulacion de los movimientos y funciones programadas en el robot.
- Optimizacidn de trayectorias del robot.

- Conexionado de sensores y actuadores al PLC.

- Puesta en marcha de robots y manipuladores.

Saberes comunes que dan soporte a las actividades profesionales de esta
ESTA« NDAR DE COMPETENCIAS PROFESIONALES

- Alimentacién automatica de barras o piezas a la maquina de decoletaje.

- Alimentadores de barras.

- Alimentadores por vibracién y seleccion de posicion.

- Equipos automaticos auxiliares en fabricacion por decoletaje (carga, descarga y
transporte de piezas, limpieza, medicién, empaquetado, entre otros).

- Automatizacion mecanica.

- Automatizacion neumatica.

- Automatizacion hidraulica.

- Automatizacion eléctrica.

- Automatizacion electronica.

- Control de la estacion de trabajo. Control de herramientas. Monitorizacion de
piezas.

- Normas de prevencion de riesgos laborales aplicables en la programacion de
magquinas de CNC y sistemas automatizados.

- Normas de proteccion del medio ambiente aplicables en la programacion de
magquinas de CNC y sistemas automatizados.

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:

1. En relacion con los comparfieros y compafieras.

1.1 Mantener una actitud tolerante y de respeto.

1.2 Ser tolerante ante las actitudes y opiniones discrepantes.
1.3 Preocuparse por mejorar activamente en el trabajo

1.4 Responsabilizarse del trabajo individual y en equipo.

2. Enrelaciéon con sus superiores:

2.1 Cumplir el plan de trabajo y las orientaciones recibidas desde el o la superior
responsable.

2.2 Mostrar iniciativa en la busqueda de soluciones y en la resolucion de
problemas.

2.3 Participar y colaborar activamente con sus superiores avisando puntualmente
de las incidencias.

2.4 Ser diligente en la interpretacién y ejecucién de las instrucciones recibidas.

2.5 Transmitir diligentemente la informacién generada (defectos y anomalias) a la
persona responsable.

2.6 Proponer mejoras en los procesos de trabajo.

2.7 Comunicarse eficaz y fluidamente con sus superiores.

3. Enrelacion con otros aspectos:

3.1 Cuidar el aspecto y aseo personal como profesional.

3.2 Cumplir las normas de comportamiento profesional: puntualidad, orden,
limpieza, entre otras.

3.3 Distinguir entre &mbito profesional y personal.

3.4 Mantener una actitud preventiva de vigilancia periédica del estado de su salud
ante los riesgos laborales.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion y criterios de evaluacion

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, béasicamente, todo el contexto profesional del Estandar de
Competencias Profesionales implicado.

Asi mismo, la situacidén 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.
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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 ECP2160_3: Programar maquinas de CNC para el
mecanizado por decoletaje, se tiene una situacion 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 programar una maquina de decoletaje
monohusillo o multihusillo que disponga de alimentacién automética de barra
0 pieza y descarga por manipulador o robot. Esta situacién comprendera al
menos las siguientes actividades:

1. Programar el CNC de la maquina de decoletaje.

2. Verificar el programa CNC.

3. Programar los sistemas de alimentacion y descarga de piezas.

4. Verificar el sistema de alimentacion y descarga de piezas.
Condiciones adicionales:

- Se dispondra de los equipos, material y documentacién requeridos para el
desarrollo de la SPE, recomendandose lo siguiente.

- Plano de fabricacion.

- Hoja de instrucciones. Hoja de ruta.

- Maquina de decoletaje (monohusillo o multihusillo).

- Equipo de programacién (de maquina, alimentador, manipulador,
robot) CNC, PLC.

- Consola de programacion de maquina.

- Consola de programacion de manipuladores o robots.

- Manuales de programacion.

- Alimentador automatico de barra o pieza.

- Manipuladores y robots.

- Manuales de manipuladores y robots.

GEC_ECP2160_3 -Publicada 2011- Hoja 7 de 15
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- Se asignard un tiempo total para que el candidato o la candidata
demuestre su competencia en condiciones de estrés profesional.

- Se valorara la competencia de respuesta a las contingencias, generando
una incidencia durante el proceso

b) Criterios de evaluacién asociados a la situacion de evaluacién.

Con el objeto de optimizar la validez y fiabilidad del resultado de la
evaluacion, 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
desempeiio competente asociados a cada uno de dichos criterios.

En la situacion profesional de evaluacion, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Y L Indicadores, escalas y umbrales de desempefo
Criterios de mérito

competente
Programacién CNC para maquinas de | - Sintaxis.
decoletaje. - Secuencia de operaciones.

- Condiciones de corte.
- Parametros del cargador de barras.

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

Verificacion del programa CNC. - Marcas y rebabas en la pieza.
- Colisiones.
- Movimientos que no aportan valor.
- Movimientos de aproximacion y mecanizado.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en

la escala B.
Elaboracion de programas para - Sintaxis.
sistemas de alimentacion y descarga | - Secuencia de operaciones.
de piezas. - Aprovechamiento del material.

- Tiempos improductivos.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
escala C.
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Verificacion del sistema de - Secuencia de movimientos.
alimentacion y descarga de piezas - Deteccion de colisiones.
- Movimientos que no aportan valor.
- Tiempo ejecucion.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

escala D.
Cumplimiento de las normas de - Comprobar el programa atendiendo a criterios de calidad y
prevencion de riesgos laborales y conforme al plan de prevencion de riesgos laborales y de
medioambientales. proteccién medioambiental.

El umbral de desempefio competente, requiere el
cumplimiento total del criterio de mérito.

Escala A

La sintaxis del programa es la normalizada. La secuencia de operaciones es la indicada en la hoja
5 de instrucciones y las condiciones de corte son las especificadas en el proceso de mecanizado. El

programa se realiza optimizando la duracion de la herramienta y teniendo en cuenta los parametros
del cargador de forma que se evite la elaboracion defectuosa de la dltima pieza

La sintaxis del programa es la normalizada. La secuencia de operaciones permite mecanizar
la pieza pero no es la indicada en la hoja de instrucciones y se tarda mas tiempo. Las
4 condiciones de corte son las especificadas en el proceso de mecanizado. El programa se
realiza optimizando la duracién de la herramienta y teniendo en cuenta los parémetros del
cargador de forma que se evite la elaboracion defectuosa de la tltima pieza.

La sintaxis del programa tiene fallos de sintaxis. La secuencia de operaciones permite mecanizar la
pieza pero no es la indicada en la hoja de instrucciones y se tarda mas tiempo. Las condiciones de
3 corte son las especificadas en el proceso de mecanizado. El programa se realiza optimizando la
duracion de la herramienta y teniendo en cuenta los parametros del cargador de forma que se evite
la elaboracion defectuosa de la ultima pieza.

La sintaxis del programa tiene fallos de sintaxis. La secuencia de operaciones no permite mecanizar
2 la pieza. Las condiciones de corte no son las especificadas en el proceso de mecanizado. El

programa no optimiza la duracion de la herramienta y no tiene en cuenta los parametros del
cargador de forma que se evite la elaboracion defectuosa de la ultima pieza.

1 No realiza el programa de CNC.
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Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 4 de la escala.
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Escala B

La pieza no tiene marcas ni rebabas. La secuencia de movimientos no tiene colisiones. Se
5 identifican y corrigen los movimientos que no aportan valor. Se optimizan las operaciones o
movimientos de aproximacion previa identificacion de los posibles solapes observados.

La pieza no tiene marcas ni rebabas. La secuencia de movimientos no tiene colisiones. No se
4 identifican todos los movimientos que no aportan valor. No se solapan operaciones para
reducir el tiempo de mecanizado.

3 La pieza tiene marcas y rebabas. La secuencia de movimientos tiene colisiones. No se identifican
todos los movimientos que no aportan valor. No se solapan operaciones para reducir el tiempo de
mecanizado.

La pieza tiene marcas, rebabas y no tiene las dimensiones especificadas en el plano. La secuencia

2 de movimientos tiene colisiones. No se identifican todos los movimientos que no aportan valor. No
se solapan operaciones para reducir el tiempo de mecanizado.

1 No se realiza la simulacion del programa.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el nimero 4 de la escala.

Escala C

La sintaxis del programa es la normalizada. La secuencia de operaciones es la establecida en la

5 hoja de instrucciones. El material de barra se aprovecha al méaximo. No existen tiempos
improductivos.
La sintaxis del programa es la normalizada. La secuencia de operaciones es la establecida en

4 la hoja de instrucciones. EI material de barra no se aprovecha al maximo. No existen tiempos
improductivos.

3 La sintaxis del programa es la normalizada. La secuencia de operaciones no es la establecida en la
hoja de instrucciones. No existen tiempos improductivos.

2 La sintaxis del programa no es la normalizada y el programa no se ejecuta. La secuencia de
operaciones no es la establecida en la hoja de instrucciones. Existen tiempos improductivos.

1 No se realiza la programacion.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el nimero 4 de la escala.
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La secuencia de movimientos corresponde con las especificadas en la hoja de proceso. Se detectan
y corrigen las posibles colisiones con la simulacién en pantalla del programa asegurando que no
causan dafios o marcas en la pieza. Se identifican a su vez los movimientos que no aportan valor,
optimizando el tiempo de intervencion.

La secuencia de movimientos corresponde con las especificadas en la hoja de proceso. Se
detectan y corrigen las posibles colisiones con la simulacién en pantalla del programa
asegurando que no causan dafios o marcas en la pieza. Se identifican los movimientos que
no aportan valor.

La secuencia de movimientos no corresponde con las especificadas en la hoja de proceso. Se
detectan y corrigen las posibles colisiones con la simulacion en pantalla del programa asegurando
que no causan dafios o marcas en la pieza. No se identifican los movimientos que no aportan valor.

La secuencia de movimientos no corresponde con las especificadas en la hoja de proceso. Hay
colisiones en los desplazamientos. No se identifican los movimientos que no aportan valor.

No se realiza la simulacion del programa de periféricos.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcién
establecida en el numero 4 de la escala

2. METODOS DE EVALUACION DE LA ESTA. NDAR DE COMPETENCIAS

2.1

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.

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 traves de la experiencia laboral, y vias

no formales de formacién son los que a continuacion se relacionan:

a) Métodos indirectos: Consisten en la valoracién del historial profesional y
formativo de la persona candidata; asi como en la valoracion de muestras
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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 objetivas (C).

Métodos directos
5 complementarios
(©)
S
o 4
S . o
s 1 Métodos indirectos (B)
=
] 3
L
o
2 1
[N
o 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
observarse, a menor nivel, deben priorizarse los métodos de
observacion en una situacion de trabajo real o simulada, mientras que, a
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niveles superiores, debe priorizarse la utilizacion de métodos indirectos
acompafados 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 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
gue 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.

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores

a)

b)

d)

Cuando la persona candidata justifique sélo formacién no formal y no tenga
experiencia en la fabricacion por decoletaje, 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.

En la fase de evaluacion 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 evalla a la persona candidata a traves 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
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.

En el caso de que el candidato pretendiese acreditarse también en las
ECP2159 3, ECP2161 3, ECP2162_ 3y ECP2163 3, se podrian plantear
situaciones profesionales de evaluacion integradas.
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f) Por la importancia del “saber estar’, en la fase de evaluacion se debe
comprobar la competencia de la persona candidata en esta dimension
particular, en los aspectos considerados.

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 comunigue 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 autorizacién de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.
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