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CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

ESTA NDAR DE COMPETENCIAS PROFESIONALES
“ECP0591_3: Programar sistemas automatizados en
fabricacion mecanica”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La informacion recogida en él
tiene CARACTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley
Organica 3/2018, de 5 de diciembre, de Proteccion de Datos Personales y garantia de
los derechos digitales.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee
la competencia profesional del "ECP0591_3: Programar sistemas automatizados en
fabricacién mecanica”.

No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluacion, Ud. TIENE
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, siempre que
cumpla los requisitos de la convocatoria.

Nombre y apellidos del trabajador/a:

Firma:
NIF:
Nombre y apellidos del asesor/a:

Firma:
NIF:
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACION DEL CUESTIONARIO:

Las actividades profesionales aparecen ordenadas en bloques desde el numero 1 en
adelante. Cada uno de los bloques agrupa una serie de actividades mas simples
(subactividades) numeradas con 1.1., 1.2.... en adelante.

Lea atentamente la actividad profesional con que comienza cada bloque y a
continuacion las subactividades que agrupa. Marque con una cruz, en los cuadrados
disponibles, el indicador de autoevaluacion que considere mas ajustado a su grado de
dominio de cada una de ellas. Dichos indicadores son los siguientes:

No sé hacerlo.

Lo puedo hacer con ayuda

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o
trabajadora.

BN =

INDICADORES DE
1: Realizar la programacion de manipuladores y sistemas de| AUTOEVALUACION
fabricacion o instalaciones para automatizar su funcionamiento, a partir
de un proceso secuencial y funcional establecido. 1 2 3 | 4

1.1: Establecer los parametros (velocidad, fuerza, temperatura, concentracion, OlOlolo
densidades, u otros), en funcién de las operaciones que se van a realizar.

1.2: Verificar la sintaxis del programa para garantizar su ejecucion. L1111

1.3: Establecer la secuencia de movimientos y operaciones para que se Olololo
realice en el menor tiempo posible.

1.4: Comprobar que las trayectorias de las herramientas o piezas no
ocasionan movimientos inesperados y se ajustan al perfil establecido usando | [] | [] | ] | [
la simulacién del programa.

INDICADORES DE
2: Realizar la programacion de robots para integrarlos dentro del| AUTOEVALUACION
sistema automatizado, partiendo de un proceso secuencial y funcional
establecido. 1 2 3| 4

2.1: Programar los desplazamientos del robot en funciéon de la secuencia de
movimientos, optimizando el tiempo de actuacion y evitando que la trayectoria | [] | [] | [ | [
de los brazos provoquen colisiones con objeto alguno.
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2: Realizar la programacion de robots para integrarlos dentro del
sistema automatizado, partiendo de un proceso secuencial y funcional
establecido.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1 2 3 4

2.2: Programar las funciones de la pinza o accesorio de manipulaciéon segun
los parametros establecidos en el proceso de operacion.

2.3: Verificar la sintaxis del programa para garantizar su ejecucion en las
condiciones establecidas.

3. Supervisar la ejecucion de los programas de sistemas
automatizados en los equipos, maquinas o instalaciones, durante la
elaboracion o prueba, para asegurar su correcto funcionamiento,
cumpliendo con las normas de prevencién de riesgos laborales y medio
ambientales.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

3.1: Transmitir el programa al sistema automatizado, permitiendo la ejecucién
de la secuencia segun el proceso establecido.

3.2: Ejecutar el ciclo en vacio comprobando la inexistencia de colisiones o
movimientos descontrolados.

3.3: Comprobar el programa del sistema automatizado y la preparacion de los
equipos tras la fabricacion de la primera pieza, analizando las posibles
desviaciones observadas.

3.4: Ajustar los parametros y la puesta a punto de las maquinas y equipos
para el lanzamiento de la produccién en funcion de los resultados obtenidos
en el anadlisis de las desviaciones, asegurando el cumplimiento de las
especificaciones dimensionales, de calidad y de seguridad.
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