SECRETARIA DE ESTADO DE

1 " = MINISTERIO EDUCACION, FORMACION
“'m "'_: DE EDUCACION, CULTURA - FONDO SOCIAL EUROPEQ PROFESIONAL Y UNIVERSIDADES
o

El FSE invierte en tu futuro
Y DEPORTE DIRECCION GENERAL
DE FORMACION PROFESIONAL

INSTITUTO NACIONAL
DE LAS CUALIFICACIONES

PROCEDIMIENTO DE EVALUACION
Y ACREDITACION DE LAS
COMPETENCIAS PROFESIONALES

CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION PARA LAS
TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

ESTA NDAR DE COMPETENCIAS PROFESIONALES
“ECP2159_3: Planificar la produccién de piezas mecanizadas
por decoletaje”

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 "ECP2159_ 3: Planificar la produccion de piezas
mecanizadas por decoletaje”.

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:
Cada actividad profesional principal (APP) se compone de varias actividades
profesionales secundarias (APS).

Lea atentamente cada APP y a continuacion sus APS. En cada APS marque con una
cruz el indicador de autoevaluacién que considere mas ajustado a su grado de dominio
de las APS. 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
APP1: Planificar procesos de produccion para la fabricacion de piezas | AUTOEVALUACION
por decoletaje partiendo de la informacién técnica contenida en planos
de fabricacién y ordenes de fabricacion. 1 2 3 | 4

APS1.1: Establecer la secuencia de las fases del proceso desde la recepcion
del material a la expedicién de la pieza (recepcion de la materia prima, | [] | [ | [0 | 1
mecanizado, tratamientos, segundas operaciones, limpieza, entre otros).

APS1.2: Seleccionar las maquinas para el proceso en funcion de la serie a
fabricar, forma y dimensiones de la pieza y caracteristicas de los materiales, | [] | [] | [ | [
entre otros.

APS1.3: Definir las especificaciones de los tratamientos y recubrimientos
teniendo en cuenta la compensacion de las deformaciones geométricas | [ | [ | O | [
resultantes y las profundidades del tratamiento.

APS1.4: Especificar las fases de limpieza y embalaje segun normas técnicas OlOlolo
internacionales o de la empresa.

APS1.5: Determinar los ensayos y verificacion del cumplimiento de las OlOlolo
especificaciones del proceso o pieza segun las caracteristicas a analizar.

APS1.6: Analizar el proceso de produccion con técnicas AMFE (Analisis Modal Olololo
de Fallos y Efectos).

ECP2159_3 -Publicada 2011- Hoja 2 de 5



IO SOCIAL ELIRCPE D

EI FEE wrvieet im bty

INDICADORES DE
APP2: Determinar los procesos de mecanizado para la produccion de | AUTOEVALUACION
piezas por decoletaje partiendo de la informacion técnica recogida en el
plano de fabricacion. 1 2 (3 | 4
APS2.1: Establecer la secuencia de las fases para mecanizar en el menor
tiempo posible. O oo
APS2.2: Determinar la secuencia de operaciones en funcién de la capacidad Olololo
del proceso o de la maquina.
APS2.3: Seleccionar las herramientas en funcion de la maquina, la operacion Olololo
a realizar, el material de la pieza y la serie a mecanizar.
APS2.4: Disefnar las herramientas especiales teniendo en cuenta la maquina, Olololo
la operacion a realizar y la serie a mecanizar.
APS2.5: Definir los utillajes de fabricacién y control en funcién de la maquina y OlOlolo
de la operacion a realizar.
APS2.6: Seleccionar los parametros de corte en funcién de la maquina, la Ololol g
herramienta y el material a mecanizar.
APS2.7: Calcular los tiempos en funcion de la maquina, la herramienta y el
material a mecanizar. Oy oo
APS2.8: Disefar las levas en funcién de la operacién a realizar (recorrido y
angulo de operacion). b o
APS2.9: Seleccionar las levas entre las disponibles en funcién de la operacion OlOlolo
a realizar (recorrido y angulo de operacién).

INDICADORES DE
APP3: Elaborar la documentacién necesaria del proceso de| AUTOEVALUACION
mecanizado de piezas por decoletaje. 1 5 3 4
APS3.1: Completar las fases que requieren una descripciéon grafica con el| []1 | [ | [ | OJ
plano de la operacion.
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INDICADORES DE

APP3: Elaborar la documentacion necesaria del proceso de| AUTOEVALUACION
mecanizado de piezas por decoletaje. 1 5 3| 4

APS3.2: Especificar las herramientas en la hoja de instrucciones incluyendo OlOlolo
su codigo y posicidn de trabajo.

APS3.3: Especificar los parametros de corte en la hoja de instrucciones. L1111
APS3.4: Registrar la vida util de la herramienta en la hoja de herramientas en OlOlolo
funcion de la operacion a realizar.

APS3.5: Especificar las pautas de control (caracteristica a controlar, util de OlOlolo
verificacion y frecuencia de inspeccion) en la hoja de control.

APS3.6: Indicar la secuencia de operaciones en la hoja de ruta. (g g
APS3.7: Complementar la ficha de externalizacién con planos de la operacion OlOlolo
y normas de referencia.

APS3.8: Elaborar la documentacion referida a las reglamentaciones y normas

técnicas en el tratamiento de materiales con sustancias peligrosas y su

gestion medioambiental.

INDICADORES DE

APP4: Programar la fabricacion para obtener piezas en el plazo| AUTOEVALUACION
establecido, con el maximo aprovechamiento de los recursos, a partir

de la documentacion técnica del proceso y 6rdenes o pedidos de 1 21 3| 4
fabricacion.

APS4.1: Establecer la cantidad de piezas a fabricar y el momento de su

fabricacion en funcion de la duraciéon del proceso y de la disponibilidad de| [] | [ | [ | OJ
personas, materia prima, maquinas, utiles y herramientas.

APS4.2: Determinar la externalizacion de las fases del proceso en funcién de OlOlolo
la carga de produccioén y de los recursos disponibles.

APS4.3: Determinar las maquinas para la fabricacién de la serie en funcion de 0ot d
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APP4: Programar la fabricacion para obtener piezas en el plazo
establecido, con el maximo aprovechamiento de los recursos, a partir
de la documentacion técnica del proceso y érdenes o pedidos de
fabricacion.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

la carga de trabajo.

APS4.4: Programar el aprovisionamiento de Ila materia prima o

herramientas informaticas de gestion de la produccion.

subcomponentes en funcién de las cantidades previstas y plazos de| [] | [ | [ | (1
fabricacion.
APS4.5: Realizar la programacion de la fabricacion con la ayuda de OlOlolo
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