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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DEL ESTANDAR 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 ECP2532_2: Realizar bordados industriales con
cabezales.

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 Realizar bordados
industriales con cabezales, 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. Colocar las agujas, insertandolas en los orificios de las barras
soporte, para preparar la maquina bordadora, activando los
cabezales que deban trabajar segun el patron establecido en la
orden de fabricacion.

1.1 Las barras soporte de agujas se elevan, situdndolas en posicion de
maxima elevacion para facilitar la insercion.

1.2 Las agujas se verifican, comprobando su estado y, en caso de
deterioro, se sustituyen antes de su insercién en los soportes, siguiendo
el patrén establecido en la orden de fabricacion.

1.3 Las agujas instaladas que no se utilicen en el actual proceso se retiran,
almacenandolas en las condiciones y lugar establecidos.

1.4 Los soportes vacios se bloquean, asegurando que no se pierdan las
piezas.

1.5 La maquina bordadora se acciona manualmente, verificando que todas
las agujas realizan el ciclo sin rozar mecanicamente en ninguna pieza.

1.6 Las barras soporte de agujas se posicionan nuevamente, elevandolas
para facilitar su enhebrado y el paso de las laminas textiles.

1.7 Los cabezales que no se utilicen en el proceso, en caso de maguina
bordadora multicabezal, se desconectan, evitando realizar trabajo
innecesario.

2. Montar la fileta para enhebrar la maquina bordadora con
cabezales, distribuyendo los hilos y ajustando la tension, segun
lainformacion de la orden de fabricacion.

2.1 Los conos de hilo se colocan en los soportes de la fileta, siguiendo el
orden establecido en funcién de la encella que se va a bordar.

2.2 El hilo se pasa por el sistema de frenado, reguldndolo a la tension
indicada.

2.3 El montaje de los hilos se verifica, asegurando que todos queden segun
lo indicado y, en caso de anomalias, se subsanan.

3. Enfilar los hilos, pasandolos por los 6rganos operativos de la
maquina bordadora con cabezales (guias, parahilos, tensores,
compensadores y agujas) para iniciar el proceso.

3.1 Los hilos se enfilan, haciéndoles pasar por los 6rganos de guiay control
segun el orden establecido por el manual de la maquina.

3.2 Latension final de cada hilo se regula, mediante la accién de un tensor,
verificando que la puntada que crea el hilo sea homogénea.

3.3 Los hilos se enhebran, enfilandolos por el ojo de las agujas cosedoras,
comprobando que sigue el orden establecido.

3.4 Los hilos se fijan, introduciendo el final en el muelle soporte, evitando
gue se despasen.

GEC_ECP2532_2 - Actualizada 6 Publicada - Hoja 3 de 16



==Y

e

i)

* Xk
* Tk
* *
*, %

*opk

UNION EUROPEA
NextGenerationEU

4. Rellenar con canillas los canilleros para realizar la costura,
colocandolas en la posicion indicada para bordar segun el
manual de la maquina.

4.1 Las canillas rellenas se verifican, comprobando la cantidad de hilo y la
tension.

4.2 Las canillas se introducen en los canilleros, fijandolas y haciendo pasar
el hilo por los 6rganos tensores.

4.3 Los canilleros se colocan en la posicion de trabajo indicada en el
manual de la maquina, dejando una lazada de unos 8 cm para poder
iniciar la costura.

5. Situar la ldmina textil sobre la maquina de bordar para su
alimentacién, comprobando su posicionamiento y transito por
los dispositivos de tensién, velocidad y arrollado.

5.1 La lamina textil requerida se sitla en el sistema de almacenaje, en el
caso de maquinas bordadoras con alimentacion continua, fijandola al
mismo.

5.2 La lamina textil se pasa por todos los cilindros guia y por los tensores
del pantégrafo, siguiendo las instrucciones del manual de la maguina
bordadora con alimentacion continua.

5.3 La lamina textil requerida se sitta en el aro soporte de fijacion, en el
caso de maquinas bordadoras con alimentacién manual, comprobando
la posicion y la tension.

5.4 Los aros soporte de la maquina bordadora con alimentacion manual se
fijan al pantografo en la posicion requerida, asegurando su
funcionamiento con los cabezales activos.

5.5 La tensién de la lamina se ajusta, comprobando que cumple los
parametros indicados.

5.6 Los refuerzos (entretelas, guatas, entre otros), en caso de ser
necesarios, se sittan en la zona requerida, verificando su
posicionamiento.

5.7 La lamina textil se fija al dispositivo de arrollado en maquinas
bordadoras con alimentacion continua, verificando su amatrre.

6. Ajustar los parametros para configurar el funcionamiento de la
maquina bordadora con cabezales, regulando las variables que
intervienen, segun laorden de fabricacién y las instrucciones del
manual de la maquina.

6.1 El regulador de velocidad se posiciona, situdndolo a las puntadas por
minuto en funcién de la orden de trabajo.

6.2 El programa de bordar se selecciona, obteniendo la informacion de la
base de datos de la maquina, o bien, desde un dispositivo de
almacenamiento externo (memoria USB, disquete, RJ45, entre otros).
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6.3 La escala del bordado se selecciona, ajustando los pardmetros de la
maquina para adecuarla al tamafio requerido.

6.4 El pantografo se posiciona, comprobando su situacion en las
coordenadas X e Y indicadas.

6.5 El pantografo se controla que realiza un recorrido por los puntos de
maéaximo movimiento, verificando la viabilidad del bordado.

6.6 Los cambios de color se establecen en el programa, asignando a las
agujas que lo han de realizar en cada caso, segun la orden de trabajo.

6.7 Los datos obtenidos en la preparacion de la maquina bordadora con
cabezales se registran, cumplimentando la orden de fabricacion para
comunicar al personal responsable del sistema de gestion el fin de la
preparacion.

7. Realimentar la maquina bordadora, controlando su
funcionamiento para producir [dminas textiles bordadas con la
calidad requerida y siguiendo la orden de fabricacion.

7.1 El proceso de bordado se revisa constantemente, con la maquina en
marcha para detectar posibles defectos y, en su caso, parando la
maguina para evitar bordados defectuosos.

7.2 Los hilos que eventualmente se rompan provocando el paro del
paraurdimbres, se reenfilan, accionando de nuevo la maquina, y
verificando su funcionamiento.

7.3 Los conos de hilo que se agoten se sustituyen, controlando la
alimentacion de la maquina y evitando su parada por desenfilado.

7.4 El articulo obtenido en las maquinas bordadoras con alimentacion
continua se enrolla, cortdndolo una vez se complete la longitud
preestablecida para iniciar un nuevo rollo.

7.5 Las canillas vacias se rellenan, con la maquina en marcha, una vez se
haya iniciado el proceso de bordado y esté estabilizado,
almacenandolas para reemplazar las gastadas.

7.6 Los canilleros con las canillas agotadas se reemplazan, sustituyéndolas
por otras cargadas previamente.

7.7 Los aros de sujecion de la maquina bordadora con alimentacién manual
se reemplazan, una vez finalizado el bordado, sustituyéndoles al iniciar
un NUevo proceso.

7.8 Los datos obtenidos en el proceso de bordado con cabezales se
registran, cumplimentando la orden de fabricacion para comunicar al
personal responsable del sistema de gestion el fin del proceso.

8. Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas
bordadoras con cabezales, para evitar anomalias en el resultado
final, asegurando su funcionamiento.

8.1 Las operaciones de engrase, limpieza y conservacion de las maquinas
bordadoras se efectian, comprobando que estid parada, segun las
especificaciones del manual técnico y el plan de mantenimiento.
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8.2 Lalimpieza a fondo de la maquina bordadora se realiza al finalizar cada
lote, en el caso de cambio de color o materia, para evitar
contaminaciones, asegurando la siguiente produccion.

8.3 Las agujas y pletinas que se rompan o doblen durante el proceso de
bordado se sustituyen, parando la maquina y evitando el deterioro del
producto.

8.4 Las revisiones periédicas se recogen en el libro de mantenimiento,
llevando un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.

b) 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 ECP2532_2: Realizar bordados industriales con
cabezales. Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las
actividades profesionales que aparecen en cursiva y negrita:

1. Hilos para el bordado industrial

- Tipos de hilos.
- Hilos principales e hilos secundarios.
- Caracteristicas de los hilos en funcion de su uso.

2. Laméaquina bordadora con cabezales

- Tipos de maquinas bordadoras en funcién del nimero de cabezales.

- Elementos operativos de la maquina bordadora con cabezales.

- Elementos auxiliares (fileta, cabezal de bordado, barras soporte de agujas,
enrolladores, parahilos, entre otros).

- Lafuncion del pantégrafo.

- Caracteristicas de los productos bordados en funcién del nimero de cabezales.

3. Colocacion de las agujas en la maquina bordadora con cabezales

- Tipos de agujas y soportes de agujas.

- Estado 6ptimo de las agujas para su utilizacion.
- Posicion de las agujas para iniciar el proceso.

- Reciclaje de las agujas.

4. Enhebrado de la méaquina bordadora con cabezales

- Los érganos de guiay control.
- Ajustes de tensién y puntada.
- Enhebrado de la aguja.

5. Alimentacién de la maquina bordadora con cabezales

- Sistema de almacenaje y alimentacion.
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- Ajuste de los parametros.
- Fijacion de la lamina textil.

6. Ajuste de los parametros de la maquina bordadora con cabezales.

- Interpretacién de disefios de bordado.

- Regulacioén de la velocidad.

- Configuracion del programa de bordado.

- Laescala de bordado.

- Posicion del pantografo.

- Distribuciéon de los hilos por color a cada aguja.

7. Proceso de bordado industrial con cabezales

- Diferencia entre maquina bordadora con alimentacion continua y alimentacion
manual.

- Normas basicas de seguridad y controles previos a la puesta en marcha.

- Normas basicas de seguridad durante la produccién.

- Funcionamiento de la maquina (realimentacién, marcha, paro, entre otros).

- Control de calidad durante el funcionamiento.

- Defectos que pueden detectarse por el mal funcionamiento y la manera de
subsanarlos.

- Elementos que hay que controlar en el proceso de bordado.

- Protocolo de seguridad en el mantenimiento de primer nivel de las maquinas.

- Operaciones de lubricacion, limpieza y conservacion.

- Sustitucion de elementos operativos en el mantenimiento de primer nivel de las
magquinas.

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:

- Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia
y eficacia.

- Ejecutar correctamente las instrucciones que recibe, responsabilizandose
de la labor que desarrolla dentro de su &mbito competencial.

- Mantener el area de trabajo con el grado de orden y limpieza requerido por
la organizacion.

- Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada,
claray precisa, respetando los canales establecidos en la organizacion.

- Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos,
asi como a situaciones o0 contextos nuevos.

- Aplicar de forma efectiva el principio de igualdad de trato y no
discriminacién en las condiciones de trabajo entre mujeres y hombres.

1.2. Situaciones profesionales de evaluacion y criterios de evaluacion.

GEC_ECP2532_2 - Actualizada 6 Publicada - Hoja 7 de 16



UNION EUROPEA
NextGenerationEU

La situacion profesional de evaluacion define el contexto profesional en el
gue se tiene que desarrollar la misma. Esta situacién permite al evaluador
o evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata
qgue 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 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 "ECP2532_2: Realizar bordados industriales con cabezales”,
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 realizar bordados industriales con
cabezales. Esta situacidon comprendera al menos las siguientes
actividades:
1. Colocar las agujas insertandolas en los orificios de la barras.
2. Enfilar los hilos de la maquina bordadora.
3. Realizar mantenimiento de las maquinas bordadoras.
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.
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- 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 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 de
evaluacion se especifican en el cuadro siguiente:

Criterios de mérito Indicadores de desempefio competente

Eficacia en la colocacion de las agujas | - Elevacion de las barras soporte de agujas.

insertandolas en los orificios de la | - Verificacidn de las agujas.

barras. - Retiro de las agujas instaladas que no se utilicen en el

actual proceso.

- Bloqueo de los soportes vacios.

- Accionamiento manualmente la maquina bordadora.

- Posicionamiento nuevamente de las barras soporte de
agujas.

- Desconexién de los cabezales que no se utilicen en el
proceso, en caso de maquina bordadora multicabezal.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala A.
Rigor en la ordenacion de los hilos de | - Enfilamiento de los hilos, haciéndoles pasar por los
la maquina bordadora. 6rganos de guia y control segun el orden establecido por

el manual de la maquina.

- Regulacién de la tensién final de cada hilo, mediante la
accion de un tensor.

- Enhebracion de los hilos, enfilandolos por el ojo de las
agujas cosedoras.

- Fijacion de los hilos, introduciendo el final en el muelle
soporte.

El umbral de desemperio competente esta explicitado en la
Escala B.
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Precision en la realizacion de | - Realizacidon de las operaciones de engrase, limpieza y
mantenimiento de las maquinas conservacion de las maquinas bordadoras, comprobando
bordadoras con cabezales. que esta parada, segun las especificaciones del manual
técnico y el plan de mantenimiento.
- Realizacion de la limpieza a fondo de la méaquina
bordadora al finalizar cada lote.
- Sustitucién de las agujas y pletinas que se rompan o
doblen durante el proceso de bordado.
- Recogimiento de las revisiones periddicas en el libro de
mantenimiento.

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

Cumplimiento del tiempo asignado, | El desempefio competente permite sobrepasar el tiempo
considerando el que emplearia un o | asignado hasta en un 25%
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 la colocacion de las agujas, insertandolas en los orificios de las barras soporte, se verifican
estas, comprobando su estado y, en caso de deterioro, Se sustituyen antes de su insercion en los
soportes, siguiendo el patron establecido en la orden de fabricacion. Se retiran las agujas instaladas
4 que no se utilicen en el actual proceso y se bloquean los soportes vacios. Se bloquean los soportes

vacios asegurando que no se pierdan las piezas. Se acciona manualmente la maquina bordadora
verificando que todas las agujas realizan el ciclo sin rozar mecanicamente en ninguna pieza. Se
posicionan nuevamente las barras soporte. Se desconectan los cabezales que no se utilicen en el
proceso en caso de maquina bordadora multicabezal.

Para la colocacion de las agujas, insertandolas en los orificios de las barras soporte, se
verifican estas, comprobando su estado y, en caso de deterioro, se sustituyen antes de su
insercion en los soportes, siguiendo el patrén establecido en la orden de fabricacion. Se retiran
las agujas instaladas que no se utilicen en el actual proceso y se bloquean los soportes vacios.
3 Se bloquean los soportes vacios asegurando que no se pierdan las piezas. Se acciona
manualmente la maquina bordadora verificando que todas las agujas realizan el ciclo sin rozar
mecénicamente en ninguna pieza. Se posicionan nuevamente las barras soporte. Se
desconectan los cabezales que no se utilicen en el proceso en caso de maquina bordadora
multicabezal, comete ligeras irreqularidades que no alteran el resultado final.

2 Para la colocacién de las agujas, insertandolas en los orificios de las barras soporte, se verifican
estas, comprobando su estado y, en caso de deterioro, se sustituyen antes de su insercion en los
soportes, siguiendo el patron establecido en la orden de fabricacion. Se retiran las agujas instaladas
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que no se utilicen en el actual proceso y se bloquean los soportes vacios. Se bloquean los soportes
vacios asegurando que no se pierdan las piezas. Se acciona manualmente la maquina bordadora
verificando que todas las agujas realizan el ciclo sin rozar mecanicamente en ninguna pieza. Se
posicionan nuevamente las barras soporte. Se desconectan los cabezales que no se utilicen en el
proceso en caso de maquina bordadora multicabezal, comete ligeras irreqularidades que no alteran
el resultado final, pero comete amplias irreqularidades que alteran el resultado final.

1 No coloca las agujas insertandolas en los orificios de la barras.

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

Escala B

Para enfilar los hilos , pasandolos por los 6rganos operativos de la maquina bordadora con cabezales
(quias, parahilos, tensores, compensadores y agujas) para iniciar el proceso, se hacen pasar por los
6rganos de guia y control segun el orden establecido por el manual de la maquina. Se requla la tension
4 final de cada hilo mediante la accion de un tensor, verificando que la puntada que crea el hilo sea
homogénea. Se enhebran los hilos enfilandolos por el ojo de las agujas cosedoras, comprobando que
sigue el orden establecido. Se fijan los hilos, introduciendo el final en el muelle soporte, evitando que
se despasen.

Para enfilar los hilos , pasandolos por los drganos operativos de la maquina bordadora con
cabezales (guias, parahilos, tensores, compensadores y agujas) para iniciar el proceso, se
hacen pasar por los érganos de guia y control segtin el orden establecido por el manual de la
magquina. Se regula la tension final de cada hilo mediante la accion de un tensor, verificando
que la puntada que crea el hilo sea homogénea. Se enhebran los hilos enfilandolos por el ojo
de las agujas cosedoras, comprobando que sigue el orden establecido. Se fijan los hilos,
introduciendo el final en el muelle soporte, evitando que se despasen, aunque comete ligeras
irregularidades que no alteran el resultado final.

Para enfilar los hilos , pasandolos por los drganos operativos de la maquina bordadora con cabezales
(quias, parahilos, tensores, compensadores y agujas) para iniciar el proceso, se hacen pasar por los
6rganos de guia y control segun el orden establecido por el manual de la maquina. Se regula la tension
final de cada hilo mediante la accion de un tensor, verificando que la puntada que crea el hilo sea
homogénea. Se enhebran los hilos enfilandolos por el ojo de las agujas cosedoras, comprobando que
sigue el orden establecido. Se fijan los hilos, introduciendo el final en el muelle soporte, evitando que
se despasen, aunque comete ligeras irregularidades que no alteran el resultado final, pero comete
amplias irreqularidades que alteran el resultado final.

1 No enfila los hilos de la maquina bordadora.

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

Para realizar el mantenimiento de las maquinas bordadoras con cabezales, se efectian las
operaciones de engrase, limpieza y conservacion de las maquinas bordadoras comprobando que esta
parada, segun las especificaciones del manual técnico y el plan de mantenimiento. Se realiza al
4 finalizar cada lote la limpieza a fondo de la maquina bordadora en el caso de cambio de color o
materia, para evitar contaminaciones, asegurando la siguiente produccioén. Se sustituyen Las agujas
y pletinas que se rompan o doblen durante el proceso de bordado y se recogen en el libro de
mantenimiento las revisiones periédicas.

Para realizar el mantenimiento de las maquinas bordadoras con cabezales, se efectuan las
operaciones de engrase, limpieza y conservacion de las maquinas bordadoras comprobando
que esta parada, segtn las especificaciones del manual técnico y el plan de mantenimiento.
3 Se realiza al finalizar cada lote la limpieza a fondo de la maquina bordadora en el caso de

cambio de color o materia, para evitar contaminaciones, asegurando la siguiente produccion.
Se sustituyen Las agujas y pletinas que se rompan o doblen durante el proceso de bordado y
se recogen en el libro de mantenimiento las revisiones periédicas, aunque comete ligeras
irregularidades que no alteran el resultado final.

Para realizar el mantenimiento de las maquinas bordadoras con cabezales, se efectuan las
operaciones de engrase, limpieza y conservacion de las maquinas bordadoras comprobando que esta
parada, segun las especificaciones del manual técnico y el plan de mantenimiento. Se realiza al
2 finalizar cada lote la limpieza a fondo de la maquina bordadora en el caso de cambio de color o

materia, para evitar contaminaciones, asegurando la siguiente produccién. Se sustituyen Las agujas
y pletinas que se rompan o doblen durante el proceso de bordado y se recogen en el libro de
mantenimiento las revisiones periodicas, pero comete amplias irreqularidades que alteran el resultado
final.

1 No realiza mantenimiento de las maquinas bordadoras.

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

2. METODOS DE EVALUACION DEL 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.
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2.1. Métodos de evaluacion y criterios generales de eleccion.

Los meétodos 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
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 so6lo formacién formal y no tenga
experiencia en el proceso de Planificar y determinar el proceso de
decoracién de vidrio mediante aplicaciones de color, se le sometera, al
menos, a una prueba profesional de evaluacién y a una entrevista
profesional estructurada sobre la

b) 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.

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 situacion 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 evaluacién 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 "2" y sus
competencias tienen componentes psicomotores, cognitivos 'y
actitudinales. Por sus caracteristicas, y dado que, en este caso, tiene
mayor relevancia el componente de destrezas psicomotrices, en funcién
del método de evaluacion utilizado, se recomienda que en la
comprobacién de lo explicitado por la persona candidata se complemente
con una prueba practica que tenga como referente las actividades de la
situacion profesional de evaluacion. 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.

GEC_ECP2532_2 - Actualizada 6 Publicada - Hoja 15 de 16

UNION EUROPEA
NextGenerationEU



==Y

e

i)

* Xk
* Tk
* *
*, %

*opk

UNION EUROPEA
NextGenerationEU

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 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
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 proteccién de datos.
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