








3.

Proponer la distribucion en planta de maquinaria e instalaciones
de mecanizado, para equilibrar el flujo de la produccion, teniendo
en cuenta las normas referentes a la disposicién de recursos
humanos y materiales y garantizando el cumplimiento de las
normas de prevencion de riesgos laborales y medio ambiente.

3.1 Las maquinas o instalaciones para el mecanizado se disponen segun el
flujo de materiales y las normas de distribucién en planta.

3.2 La distribucién se disefia teniendo en cuenta las fases del proceso de
mecanizado en funcion de los caminos criticos, entradas y salidas de
materiales, cuellos de botella y desplazamientos aéreos.

3.3 La distribucion en planta de maquinaria e instalaciones de mecanizado
se establece garantizando el minimo recorrido de los materiales y
evitando las interferencias en el proceso de mecanizado.

3.4 La distribucibn en planta de maquinaria e instalaciones para el
mecanizado se realiza aplicando criterios de seguridad, calidad, respeto
al medio ambiente y versatilidad, a fin de conseguir los objetivos de
produccién.

Mantener organizada la documentacion técnica necesaria para el
desarrollo del proceso de mecanizado, asegurando su
actualizacion.

4.1 Los histéricos (Analisis Modal de Fallos y Efectos “AMFE”, u otros) se
cumplimentan incluyendo las modificaciones (de forma, de
dimensiones, proceso, u otras) que se producen a lo largo de la
produccion.

4.2 La documentacion técnica se actualiza y organiza, permitiendo un facil
acceso a catadlogos, revistas, manual de calidad, planos, u otra
informacion relevante.

4.3 La documentacién se codifica segun normas establecidas en el soporte
indicado.

4.4 Las pautas para la revision y actualizacion de la documentacion técnica
se establecen, asegurando el mantenimiento al dia de la misma.

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
de
me

actividades profesionales implicadas en las realizaciones profesionales
la UC0593 3: Definir procesos de mecanizado en fabricacion
canica. Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las

actividades profesionales que aparecen en cursiva y negrita:
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1. Representacion grafica en mecanizado.

- Normas de dibujo.

- Vistas, cortes y secciones.

- Acotacion funcional y de mecanizado.

- Simbologia de tolerancias geométricas aplicables al mecanizado.

2. Procesos de fabricacion en mecanizado.

- Hojas de "Proceso de trabajo".

- Procesos de mecanizado: Torneado, fresado, mandrinado, taladrado,
brochado, electroerosionado, lapeado, brufiido, etc.

- Procesos de almacenaje, manipulacién y transporte en el puesto de
mecanizado.

- Sistemas de fabricacion mecanica.

- AMFE de proceso.

- Andlisis de tiempos y costes en mecanizado: Calculo de tiempos de
mecanizado. Calculo de costes de mecanizado.

- Prevencién de riesgos laborales aplicable a procesos de mecanizado.

- Proteccién del medio ambiente aplicable a procesos de mecanizado.

3. MAaquinas, herramientas y utillajes en mecanizado.

- Clasificacion de maquinas de mecanizado.

- Capacidad de maquina de mecanizado.

- Herramientas de mecanizado.

- Seleccién de herramientas de mecanizado.

- Accesorios de maquinas de mecanizado.

- Instrumentos de medida y verificacion utilizados para medir las piezas
mecanizadas.

- Procedimientos de medicion y verificacién utilizados en mecanizado.

4. Materiales en mecanizado.

- Comportamiento de los materiales en el mecanizado.

- Formas comerciales.

- Tratamientos térmicos y superficiales en mecanizado: Tipos. Aplicaciones para
piezas mecanizadas.

- Efectos sobre el mecanizado.

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:

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

- Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

- Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

- Participar y colaborar activamente con el equipo de trabajo.
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1.2.

1.2.1.

- Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.
- Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias
relacionadas con su actividad.

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 situacion permite al evaluador o
evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata que
incluyen, béasicamente, todo el contexto profesional de la Unidad de
Competencia implicada.

Asi mismo, la situacion profesional de evaluacion se sustenta en actividades
profesionales que permiten inferir competencia profesional respecto a la
practica totalidad de realizaciones profesionales de la Unidad de
Competencia.

Por ultimo, indicar que la situacion profesional de evaluacién 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 “UC0593_3: Definir procesos de mecanizado en fabricacion
mecanica”, se tiene una situacién profesional de evaluacién y se concreta en
los siguientes términos:

Situacion profesional de evaluacion.

a) Descripcion de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacidon profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para establecer el proceso de mecanizado de una
pieza, considerando el cumplimiento de las normas de prevencion de riesgos
laborales y medioambientales aplicables. Esta situacion comprendera al
menos las siguientes actividades:

1. Seleccionar maquinas, accesorios, herramientas y utiles de mecanizado.

2. Elaborar las hojas de proceso.

3. Distribuir en planta las maquinas e instalaciones.
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Condiciones adicionales:

- El proceso se describird partiendo de las especificaciones técnicas
contenidas en el plano de fabricacion. Estas contendran formas obtenibles
por taladrado, torneado, fresado, rectificado y electroerosionado.

- 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 asignard un tiempo total para que el candidato o la candidata
demuestre su competencia en condiciones de estrés profesional.

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 nimero. 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 evaluacién, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desemperio
competente
Idoneidad de las maquinas, | - Caracteristicas técnicas de las maquinas herramientas y
accesorios y utiles de mecanizado accesorios
seleccionados. - Utiles de mecanizado
- Tecnologias.

El umbral de desemperio competente esta explicitado en la

Escala A.
ldoneidad de las herramientas de - |dentificacion de la herramienta.
mecanizado seleccionadas. - Material de la herramienta.

- Forma de la herramienta

- Rentabilidad.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la
Escala B.
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Adecuacion del proceso descrito en - Etapas, fases y operaciones de mecanizado.
las “hojas de proceso” al mecanizado | - Sujecidn de pieza y herramienta.
de la pieza. - Herramientas de mecanizado.

- Utiles de verificacion.

- Parametros de corte.

- Tiempos de mecanizado.
- Costes de fabricacion.

El umbral de desempefio competente esta explicitado en la

Escala C.
Idoneidad de la distribucion en planta | - Ubicacién de maquinas accesorios.
de maquinas e instalaciones. - Almacenes.

- Recorrido de materiales.

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

Cumplimiento de las normas de | EIl umbral de desempefio competente requiere el
prevencion de riesgos laborales y | cumplimiento total de este criterio de mérito.

proteccion del medio ambiente en la

distribucion en planta de maquinas e

instalaciones.

Escala A

Las méquinas seleccionadas permiten mecanizar las formas y dimensiones de las piezas con las
precisiones requeridas en la documentacion técnica. Las potencias seleccionadas responden a los
objetivos de produccion. Los accesorios seleccionados rentabilizan la inversién. Los dtiles de
mecanizado permiten Sujetar piezas y herramientas rigidamente para las condiciones de corte y
obtener la calidad especificada en los planos de fabricacion. Las tecnologias seleccionadas son
eficientes desde el consumo y la generacion o tratamientos de residuos.

Las maquinas seleccionadas permiten mecanizar las formas y dimensiones de las piezas con
las precisiones requeridas en la documentacion técnica. Las potencias seleccionadas
responden a los objetivos de produccion. Los utiles de mecanizado permiten sujetar piezas y
herramientas rigidamente para las condiciones de corte y obtener la calidad especificada en
los planos de fabricacion.

Las potencias seleccionadas no responden a los objetivos de produccion.

Las maquinas seleccionadas no permiten mecanizar las formas y dimensiones de las piezas a
mecanizar con las precisiones requeridas en la documentacion técnica.

No selecciona maquinas, accesorios y Utiles de mecanizado.
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Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 4 de la escala.

Escala B

La herramienta seleccionada esta identificada con el codigo normalizado o comercial. EI material de
5 la herramienta y su recubrimiento aumenta el rendimiento del mecanizado. La forma de la

herramienta permite el mecanizado con las caracteristicas especificadas en el plano de fabricacion.
La herramienta seleccionada aumenta la rentabilidad del mecanizado.

El material de la herramienta y su recubrimiento aumenta el rendimiento del mecanizado. La
4 forma de la herramienta permite el mecanizado con las caracteristicas especificadas en el
plano de fabricacion. La herramienta seleccionada aumenta la rentabilidad del mecanizado.

3 La forma de la herramienta no permite el mecanizado con las caracteristicas especificadas en el
plano de fabricacion.

2 La forma de la herramienta no permite el mecanizado con las caracteristicas especificadas en el
plano de fabricacion y no aumenta la rentabilidad del mecanizado.

1 No se seleccionan herramientas de mecanizado.

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

Escala C

El proceso establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas de
forma rentable. La sujecién propuesta para la pieza y herramienta es rigida, econdmica y permite
obtener la pieza dentro de las tolerancias establecidas en el plano de fabricacién. Estan
identificadas las herramientas de mecanizado con su cddigo correspondiente y croquis. Estan
5 descritos los Utiles de verificacion a utilizar en cada operacion. Se especifican los parametros de
corte en funcion del material a mecanizar, la herramienta de corte, el tipo de operacion y las
condiciones de mecanizado. Los tiempos de mecanizado se calculan teniendo en cuenta los
productivo e improductivos. El coste de fabricacién tiene en cuenta el tiempo de mecanizado, el
coste de las herramientas de corte y la tasa horaria del mecanizado.
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El proceso establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas.
La sujecion propuesta es rigida, econémica y permite obtener la pieza dentro de las
tolerancias establecidas en el plano de fabricacion. Estan identificadas las herramientas de
mecanizado con su cédigo correspondiente. Estan descritos los dtiles de verificacion a
4 utilizar en cada operacion. Se especifican los parametros de corte en funcién del material a
mecanizar, la herramienta de corte, el tipo de operacién y las condiciones de mecanizado.
Los tiempos de mecanizado se calculan teniendo en cuenta los productivo e improductivos.
El coste de fabricacion tiene en cuenta el tiempo de mecanizado, el coste de las herramientas
de corte y la tasa horaria del mecanizado.

3 El proceso no establece todas las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las
piezas de forma rentable.

El proceso establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas de
forma rentable. La sujecion propuesta no es rigida y no permite obtener la pieza dentro de las
2 tolerancias establecidas en el plano de fabricacion. No estan identificadas la herramientas de
mecanizado con su c6digo correspondiente o croquis. No se especifican los parametros de corte No
se calculan los tiempos ni el coste de mecanizado.

1 No se elaboran las hojas de instrucciones.

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

Escala D

La ubicacion de las maquinas deja superficie para pasillos de trénsito de personas y materiales y
espacio de trabajo segtin normas de distribucién en planta; y tiene en cuenta el flujo de materiales
5 en funcién de los caminos criticos y cuellos de botella. Los almacenes de recursos, materia prima,
intermedios y de expedicion estan ubicados teniendo en cuenta el flujo del proceso.

La ubicacion de las maquinas deja superficie para pasillos de transito de personas y
materiales y espacio de trabajo normalizado; tiene en cuenta el flujo de materiales en funcion
4 de los caminos criticos y cuellos de botella. Los almacenes materia prima e intermedios
estan ubicados teniendo en cuenta el flujo del proceso.

3 La ubicacion de las maquinas no cumple con las normas de prevencion de riesgos laborales.

La ubicacion de las maquinas no tiene en cuenta el flujo de materiales en funcién de los caminos
2 criticos y cuellos de botella. Los almacenes de recursos, materia prima, intermedios y de
expedicion no estan ubicados teniendo en cuenta el flujo del proceso.

1 No se realiza la distribucion en planta de las maquinas e instalaciones.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el niumero 4 de la escala.
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2. METODOS DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA 'Y
ORIENTACIONES PARA LAS COMISIONES DE EVALUACION Y
EVALUADORES/AS.

La seleccion de métodos de evaluacién que deben realizar las Comisiones de
Evaluacion sera especifica para cada persona candidata, y dependera
fundamentalmente de tres factores: nivel de cualificacion de la unidad de
competencia, caracteristicas personales de la persona candidata y evidencias de
competencia indirectas aportadas por la misma.

2.1. Métodos de evaluacién y criterios generales de eleccion.

Los métodos que pueden ser empleados en la evaluacién de la competencia
profesional adquirida por las personas a través de la experiencia laboral, y vias
no formales de formacién son los que a continuacién se relacionan:

a) Métodos indirectos: Consisten en la valoracion del historial profesional y
formativo de la persona candidata; asi como en la valoraciéon 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:

- Observacién en el puesto de trabajo (A).

- Observacion de una situacion de trabajo simulada (A).

- Pruebas de competencia profesional basadas en las situaciones
profesionales de evaluacion (C).

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecucion de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas objetivas (C).
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METODOS DE EVALUACION

Fuente: Leonard Mertens (elaboracidn 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 de la UC. 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
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 carécter 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 patrticular, en la eleccién de otros métodos de evaluacion para
obtener evidencias de competencia complementarias.

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique solo formacion no formal y no tenga
experiencia en la definicion de procesos de mecanizado, se le sometera, al
menos, a una prueba profesional de evaluacion y a una entrevista
profesional estructurada sobre la dimension relacionada con el “saber” y
“saber estar” de la competencia profesional.
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b) En la fase de evaluacion siempre se deben contrastar las evidencias
indirectas de competencia presentadas por la persona candidata. Debera
tomarse como referente la UC, 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) Sise evalla ala persona candidata a través de la observacion en el puesto
de trabajo, se recomienda tomar como referente los logros expresados en
las realizaciones profesionales considerando el contexto expresado en la
situacion profesional de evaluacion.

d) 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.

e) Por la importancia del “saber estar” recogido en la letra c) del apartado 1.1
de esta Guia, en la fase de evaluacion se debe comprobar la competencia
de la persona candidata en esta dimensién particular, en los aspectos
considerados.

f) Esta Unidad de Competencia es de nivel 3. Por las caracteristicas de estas
competencias, la persona candidata, ademas de otras, ha de movilizar sus
destrezas cognitivas aplicAndolas de forma competente en multiples
situaciones y contextos profesionales. Por esta razén, se recomienda que la
comprobacién 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 evaluacién 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 impliqgue el cumplimiento de las normas de seguridad,
prevencion de riesgos laborales y medioambientales, en su caso,
requeridas.

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 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 concretara en una lista de cuestiones claras, que generen
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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 autorizacion de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.

h) En la situacion profesional de evaluacion se tendran en cuenta las
siguientes recomendaciones:

- La pieza a mecanizar tendra que contener suficientes formas para
evaluar la competencia en su aspecto mas amplio.

- La pieza podra tener alguna zona templada tras el tratamiento de
cementacion, lo que obligara a secuenciar el proceso en etapas de
mecanizado—tratamiento-mecanizado-tratamiento-verificacion.
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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA.

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 observacién 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 las realizaciones profesionales y criterios de
realizacion de la UC0594 3: Definir procesos de conformado en fabricacion
mecanica.

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 o 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 deberéa ser
contrastado por el evaluador o evaluadora, empleando para ello el referente
de evaluacion (UC vy los criterios fijados en la correspondiente GEC) vy el
método que la Comision de Evaluacion determine. Estos métodos pueden
ser, entre otros, la observacién 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 la definicion de procesos de
conformado en fabricaciébn mecanica, y que se indican a continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades profesionales expresadas en
las realizaciones profesionales de la unidad de competencia, y a dos
digitos las reflejadas en los criterios de realizacion.
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1. Elaborar el método de conformado, estableciendo los pardmetros
del proceso, utillajes y herramientas, para asegurar la factibilidad
y rentabilidad de la fabricacién, con la calidad requerida y
cumpliendo las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccién del medio ambiente.

11

1.2

1.3

1.4

15

1.6

1.7

1.8

Las fases y operaciones del proceso de conformado se describen de
forma secuencial en la hoja de proceso.

Los parametros de mecanizado (velocidad, avance, recorrido, presion, u
otros) se definen para cada operacién de conformado, asegurando la
calidad del producto y optimizando el tiempo de ejecucion.

Los utiles y herramientas se seleccionan en funcién de las operaciones
a realizar asegurando la calidad y seguridad requerida.

Los croquis se realizan segln normas de representacion gréfica,
permitiendo la ejecucién del util, utillaje o herramienta especifica para la
fabricacion del producto.

Los aparatos de control que deben utilizarse en cada verificacion se
especifican, en cada operacién de conformado.

Las tolerancias de fabricacion se especifican en cada operacion segun
la informacion recogida en los planos de fabricacion.

El célculo de los tiempos de fabricacion se realiza utilizando las técnicas
establecidas y teniendo en cuenta los tiempos de puesta a punto, de
operacion y de maquina.

La rentabilidad del conformado se calcula teniendo en cuenta los costes
de fabricacién debidos al tiempo de conformado, el coste de las
herramientas y la tasa horaria.

Especificar las caracteristicas de las maquinas y utiles requeridos
en las operaciones de conformado, para conseguir los objetivos
de produccién, a partir de la informacién técnica del producto y
del plan de produccion.

21

2.2

2.3

2.4

Las maquinas, utillajes e instalaciones para el conformado se adecuan
a las dimensiones, formas y tolerancias de los productos que se
pretenden conformar.

Las caracteristicas (potencia, tamafio, prestaciones, u otras) de las
maquinas e instalaciones, se definen en funcion de los objetivos de
produccion.

Los medios de produccion se definen teniendo en cuenta su nivel
tecnolégico permitiendo rentabilizar la inversién y conseguir la calidad
establecida.

Las nuevas maquinas de conformado, hornos, utillajes e instalaciones
se seleccionan teniendo en cuenta la utilizacion de tecnologias y
procesos limpios para reducir el consumo energético y minimizar los
residuos generados.
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3.

Proponer la distribucion en planta de maquinaria e instalaciones
de procesos de conformado, para equilibrar el flujo de la
produccion, teniendo en cuenta las normas referentes a la
disposicion de recursos humanos y materiales y garantizando el
cumplimiento de las normas de prevencion de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente.

3.1 Las maquinas o instalaciones se disponen segun el flujo de materiales y
las normas de distribucion en planta.

3.2 Ladistribucion se propone teniendo en cuenta las fases del proceso de
conformado en funcién de los caminos criticos, entradas y salidas de
materiales, cuellos de botella y desplazamientos aéreos.

3.3 La distribucion en planta de maquinaria e instalaciones de mecanizado
se establece garantizando el minimo recorrido de los materiales y
evitando las interferencias en el proceso de mecanizado.

3.4 La distribucibn en planta de maquinaria e instalaciones para el
conformado se realiza aplicando criterios de seguridad, calidad, respeto
al medio ambiente y versatilidad, a fin de conseguir los objetivos de
produccion.

Mantener organizada la documentacion técnica necesaria para el
desarrollo del proceso de conformado asegurando su
actualizacion.

4.1 Los historicos (Andlisis Modal de Fallos y Efectos “AMFE”, u otros) se
cumplimentan incluyendo las modificaciones (de forma, de
dimensiones, proceso, u otras) que se producen a lo largo de la
produccion.

4.2 La documentacion técnica se actualiza y organiza, permitiendo un facil
acceso a catalogos, revistas, manual de calidad, planos, u otra
informacién relevante.

4.3 Ladocumentacion se codifica segun normas establecidas.

4.4 Las pautas para la revision y actualizacion de la documentacion técnica
se establecen, asegurando el mantenimiento al dia de la misma.

b) Especificaciones relacionadas con el “saber”.

La

persona candidata, en su caso, deberda demostrar que posee los

conocimientos técnicos (conceptos y procedimientos) que dan soporte a
las actividades profesionales implicadas en las realizaciones profesionales

de

la UC0594 3: Definir procesos de conformado en fabricacion

mecanica. Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las
actividades profesionales que aparecen en cursiva y negrita:
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1. Representacion grafica en conformado.

- Normas de dibujo.

- Vistas, cortes y secciones.

- Acotacion funcional y de conformado.

- Simbologia de tolerancias geométricas aplicables al conformado.

2. Procesos de fabricaciéon en conformado.

- Hojas de "Proceso de trabajo”.

- Procesos de conformado: punzonado, plegado, cizallado, procesado de chapa,
curvado, forjado, etc.

- Procesos de almacenaje, manipulacion y transporte en el puesto de
conformado. AMFE de proceso.

- Magquinas, herramientas y utillajes en conformado: Clasificacién de maquinas
de conformado. Capacidad de maquina de conformado. Seleccion de
herramientas de conformado. Accesorios de maquinas de conformado.

- Metrologia en conformado: Instrumentos de medida y verificacion utilizados
para medir las piezas conformadas. Procedimientos de medicion y verificacién
utilizados en conformado.

- Analisis de tiempos y costes en conformado: Calculo de tiempos de
conformado. Calculo de costes de conformado.

- Seguridad y medio ambiente en conformado: Prevencion de riesgos laborales
aplicable a procesos de conformado. Proteccion del medio ambiente aplicable
a procesos de conformado.

3. Materiales en conformado.

- Comportamiento de los materiales en el conformado.

- Formas comerciales.

- Tratamientos térmicos y superficiales en conformado: Tipos. Aplicaciones para
piezas de conformado. Efectos sobre el conformado.

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:

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

- Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

- Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

- Participar y colaborar activamente con el equipo de trabajo.

- Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

- Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias
relacionadas con su actividad.
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1.2.

1.2.1.

Situaciones profesionales de evaluacién y criterios de evaluacién.

La situacion profesional de evaluacion define el contexto profesional en el que
se tiene que desarrollar la misma. Esta situacion permite al evaluador o
evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata que
incluyen, béasicamente, todo el contexto profesional de la Unidad de
Competencia implicada.

Asi mismo, la situacion profesional de evaluacion se sustenta en actividades
profesionales que permiten inferir competencia profesional respecto a la
practica totalidad de realizaciones profesionales de la Unidad de
Competencia.

Por ultimo, indicar que la situacion profesional de evaluacién 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 “UC0594_3: Definir procesos de conformado en fabricacion
mecanica”, se tiene una situacioén profesional de evaluacion y se concreta en
los siguientes términos:

Situacion profesional de evaluacion.

a) Descripcidén de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para establecer el proceso de conformado de una
gran serie de piezas metalicas, considerando el cumplimiento de las normas
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables. Esta
situacion comprenderd al menos las siguientes actividades:

1. Seleccionar maquinas, utiles y accesorios.

2. Establecer el proceso de mecanizado en las “hojas del proceso”.

3. Distribuir en planta las maquinas e instalaciones.

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 asignard 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 situacién de evaluacion.

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 evaluacién, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Criterios de mérito Indicadores, escalas y umbrales de desempefio

competente
Idoneidad de las maquinas y | - Caracteristicas técnicas de las maquinas herramientas y
accesorios de conformado accesorios
seleccionados. - Tecnologias de conformado.

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

Adecuacion del proceso descrito en
las “hojas de proceso” al conformado
de las piezas.

Idoneidad de la distribucion en planta
de maquinas e instalaciones de
conformado.

Cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente en la
distribucion en planta de maquinas e
instalaciones.

- Etapas, fases y operaciones de conformado.
- Utiles de conformado.

- Utiles de verificacion.

- Parametros de conformado.

- Tiempos de mecanizado por conformado.

- Costes del conformado.

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

- Ubicacién de maquinas y accesorios de conformado.
- Almacenes.
- Recorrido de materiales.

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

El umbral de desempefio competente requiere el
cumplimiento total de este criterio de mérito.
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Las maquinas seleccionadas permiten conformar las formas y dimensiones de las piezas a
mecanizar con las precisiones requeridas en la documentacion técnica. Las potencias
5 seleccionadas responden a los objetivos de produccion. Los accesorios seleccionados rentabilizan
la inversién. Las tecnologias seleccionadas son eficientes desde el consumo y la generacién o
tratamientos de residuos.

Las maquinas seleccionadas permiten conformar las formas y dimensiones de las piezas a
4 mecanizar con las precisiones requeridas en la documentacién técnica. Las potencias
seleccionadas responden a los objetivos de produccion.

3 | Laspotencias seleccionadas no responden a los objetivos de produccion.

2 Las maquinas seleccionadas no permiten conformar las formas y dimensiones de las piezas a
mecanizar con las precisiones requeridas en la documentacion técnica.

1 No selecciona maquinas, accesorios y dtiles de conformado.

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

Escala B

El proceso establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas de
forma rentable. Estan identificados los utiles de conformado con su cédigo correspondiente y
croquis. Estan descritos los Utiles de verificacion a utilizar en cada operacion. Se especifican los
5 parametros de conformado en funcion del material a conformar, el tipo de operacion y las
condiciones de conformado. Los tiempos de mecanizado se calculan teniendo en cuenta los
productivo e improductivos. El coste de fabricacion tiene en cuenta el tiempo de mecanizado, el
coste de las herramientas de conformado y la tasa horaria del mecanizado.

El proceso establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas
de forma rentable. Estan identificados los utiles de conformado con su cédigo
correspondiente. Estan descritos los dtiles de verificacion a utilizar en cada operacion. Se
4 especifican los parametros de conformado en funcién del material a conformar, el tipo de

operacion y las condiciones de conformado. Los tiempos de mecanizado se calculan
teniendo en cuenta los productivo e improductivos. El coste de fabricacion tiene en cuenta el
tiempo de mecanizado, el coste de las herramientas de conformado y la tasa horaria del
mecanizado.

3 El proceso no establece todas las etapas, fases y operaciones necesarias para conformar las piezas
de forma rentable.
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El proceso no establece las etapas, fases y operaciones necesarias para mecanizar las piezas de
2 forma rentable. No estan identificados los dtiles de conformado con su cddigo correspondiente o
croquis. No se especifican los paréametros de corte. No se calculan los tiempos ni los costes de
mecanizado.
1 No se elaboran las hojas de instrucciones.

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

Escala C

La ubicacién de las maquinas y accesorios de conformado deja superficie para pasillos de transito
de personas y materiales y espacio de trabajo segun normas de distribucion en planta; y tiene en
5 cuenta el flujo de materiales en funcién de los caminos criticos y cuellos de botella. Los almacenes
de recursos, materia prima, intermedios y de expedicion estan ubicados teniendo en cuenta el flujo
del proceso.

La ubicacion de las maquinas y accesorios de conformado deja superficie para pasillos de
4 transito de personas y materiales y espacio de trabajo normalizado; tiene en cuenta el flujo

de materiales en funcion de los caminos criticos y cuellos de botella. Los almacenes materia
prima e intermedios estan ubicados teniendo en cuenta el flujo del proceso.

3 La ubicacion de las maquinas de conformado no cumple con las normas de prevencion de riesgos
laborales.

La ubicacién de las maquinas de conformado no tiene en cuenta el flujo de materiales en funcion de
2 los caminos criticos y cuellos de botella. Los almacenes de recursos, materia prima, intermedios y
de expedicion no estan ubicados teniendo en cuenta el flujo del proceso.

1 No se realiza la distribucion en planta de las maquinas e instalaciones.

Nota: el umbral de desempefio competente corresponde a la descripcion
establecida en el numero 4 de la escala.
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2. METODOS DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA 'Y
ORIENTACIONES PARA LAS COMISIONES DE EVALUACION Y
EVALUADORES/AS.

La seleccion de métodos de evaluacién que deben realizar las Comisiones de
Evaluacion sera especifica para cada persona candidata, y dependera
fundamentalmente de tres factores: nivel de cualificacion de la unidad de
competencia, caracteristicas personales de la persona candidata y evidencias de
competencia indirectas aportadas por la misma.

2.1. Métodos de evaluacién y criterios generales de eleccion.

Los métodos que pueden ser empleados en la evaluacién de la competencia
profesional adquirida por las personas a través de la experiencia laboral, y vias
no formales de formacién 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 valoraciéon 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:

- Observacién en el puesto de trabajo (A).

- Observacion de una situacion de trabajo simulada (A).

- Pruebas de competencia profesional basadas en las situaciones
profesionales de evaluacion (C).

- Pruebas de habilidades (C).

- Ejecucion de un proyecto (C).

- Entrevista profesional estructurada (C).

- Preguntas orales (C).

- Pruebas objetivas (C).
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Fuente: Leonard Mertens (elaboracidn 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 de la UC. 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
acompafados de entrevista profesional estructurada.

La consideraciébn 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 carécter 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 patrticular, en la eleccién de otros métodos de evaluacion para
obtener evidencias de competencia complementarias.

2.2. Orientaciones para las Comisiones de Evaluacion y Evaluadores.

a) Cuando la persona candidata justifique solo formacion no formal y no tenga
experiencia en la definicion de procesos de conformado, se le sometera, al
menos, a una prueba profesional de evaluacion y a una entrevista
profesional estructurada sobre la dimension relacionada con el “saber” y
“saber estar” de la competencia profesional.
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b) En la fase de evaluacion siempre se deben contrastar las evidencias
indirectas de competencia presentadas por la persona candidata. Debera
tomarse como referente la UC, 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) Sise evalla ala persona candidata a través de la observacion en el puesto
de trabajo, se recomienda tomar como referente los logros expresados en
las realizaciones profesionales considerando el contexto expresado en la
situacion profesional de evaluacion.

d) 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.

e) Por la importancia del “saber estar” recogido en la letra c) del apartado 1.1
de esta Guia, en la fase de evaluacion se debe comprobar la competencia
de la persona candidata en esta dimensién particular, en los aspectos
considerados.

f) Esta Unidad de Competencia es de nivel 3. Por las caracteristicas de estas
competencias, la persona candidata, ademas de otras, ha de movilizar sus
destrezas cognitivas aplicAndolas de forma competente en multiples
situaciones y contextos profesionales. Por esta razon, se recomienda que la
comprobacién 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 impliqgue el cumplimiento de las normas de seguridad,
prevencion de riesgos laborales y medioambientales, en su caso,
requeridas.

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
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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 autorizacion de la persona
implicada, cumpliéndose la ley de proteccion de datos.

h) En la situacion profesional de evaluacion se tendran en cuenta las
siguientes recomendaciones:

- La serie de piezas a mecanizar tendra que contener suficientes formas
para evaluar la competencia en su aspecto mas amplio.

- La serie de piezas requerira operaciones de cizallado, punzonado y
plegado, entre otros.
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1. ESPECIFICACIONES DE EVALUACION DE LA UNIDAD DE COMPETENCIA.

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 observacién 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 las realizaciones profesionales y criterios de
realizacion de la UC0595 3: Definir procesos de montaje en fabricaciéon
mecanica.

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 o 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 deberé ser
contrastado por el evaluador o evaluadora, empleando para ello el referente
de evaluacion (UC vy los criterios fijados en la correspondiente GEC) vy el
método que la Comision de Evaluacion determine. Estos métodos pueden
ser, entre otros, la observacién 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 la definicibn de procesos de
montaje en fabricacibn mecanica, y que se indican a continuacion:

Nota: A un digito se indican las actividades profesionales expresadas en
las realizaciones profesionales de la unidad de competencia, y a dos
digitos las reflejadas en los criterios de realizacion.
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1. Elaborar el método de montaje para armar el conjunto de piezas o
equipos, estableciendo los parametros del proceso, utillajes y
herramientas, para asegurar la factibilidad y rentabilidad de la
fabricacion, con la calidad requerida y cumpliendo las normas de
prevencion de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente.

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

Las fases y operaciones del proceso de montaje se describen en la hoja
de proceso de forma secuencial.

Los pardametros para cada operacion de montaje (par, presion,
temperatura, u otros) se definen asegurando la calidad del producto y
optimizacion del tiempo de ejecucion.

Los utiles y herramientas se definen en funcion de las operaciones a
realizar, asegurando la calidad y seguridad requeridas.

Los croquis se realizan permitiendo el disefio y la ejecucién del util,
utillaje o herramienta especifica para la fabricacion del producto.

Los aparatos de control que deben utilizarse en cada verificacion se
especifican en cada operacién de montaje.

Las tolerancias de fabricacion se especifican en cada operacion segun
la informacion recogida en los planos de fabricacion.

El calculo de los tiempos de fabricacion se realiza utilizando las técnicas
establecidas y teniendo en cuenta los tiempos de puesta a punto, de
operacion y de maquina.

La rentabilidad del montaje se calcula teniendo en cuenta los costes de
fabricacion debidos al tiempo de montaje, el coste de las herramientas y
la tasa horaria.

Especificar las caracteristicas de las herramientas, maquinas y
Utiles requeridos, para conseguir los objetivos de produccién, a
partir de la informacion técnica del producto y del plan de
produccion.

21

2.2

2.3

2.4

Las maquinas, herramientas, utillajes e instalaciones se adecuan a las
dimensiones, formas y tolerancias de los productos que se pretenden
fabricar.

Las caracteristicas (potencia, tamafo, prestaciones, u otras), de las
maquinas e instalaciones, se definen en funcion de los objetivos de
produccion.

Los medios de produccién para el mecanizado se definen teniendo en
cuenta su nivel tecnolégico, permitiendo rentabilizar la inversion y la
calidad establecida.

Los utillajes e instalaciones se seleccionan teniendo en cuenta la
utilizacion de tecnologias y procesos limpios para reducir el consumo
energético y minimizar los residuos generados.
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3. Proponer la distribucién en planta de maquinaria e instalaciones
de montaje, para equilibrar el flujo de la produccién teniendo en
cuenta las normas referentes a la disposiciobn de recursos
humanos y materiales y garantizando el cumplimiento de las
normas de prevencion de riesgos laborales y proteccién del
medio ambiente.

3.1

3.2

3.3

3.4

Las maquinas, puestos de trabajo o instalaciones se disponen segun el
flujo de materiales y las normas de distribucion en planta.

La distribucién se disefia teniendo en cuenta las fases del proceso en
funcion de los caminos criticos, entradas y salidas de materiales,
cuellos de botella y desplazamientos aéreos.

La distribucién en planta de maquinaria e instalaciones se establece
garantizando el minimo recorrido de los materiales y evitando las
interferencias en el proceso.

La distribucién en planta de maquinaria e instalaciones de montaje se
realiza aplicando criterios de seguridad, calidad, respeto al medio
ambiente y versatilidad, a fin de conseguir los objetivos de produccion.

Mantener organizada la documentacion técnica necesaria para el
desarrollo del proceso de montaje asegurando su actualizacién.

4.1

4.2

4.3

4.4

Los histéricos (Andlisis Modal de Fallos y Efectos “AMFE”, u otros), se
cumplimentan incluyendo las modificaciones (de forma, de
dimensiones, proceso, u otras) que se producen a lo largo del montaje.
La documentacion técnica se actualiza y organiza, permitiendo un facil
acceso a catalogos, revistas, manual de calidad, planos, u otra
informacion relevante.

La documentacion se codifica segun normas establecidas, en el soporte
indicado.

Las pautas para la revision y actualizacion de la documentacién técnica
se establecen, asegurando el mantenimiento al dia de la misma.

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 las realizaciones profesionales
la UCO0595_3: Definir procesos de montaje en fabricacion
mecanica. Estos conocimientos se presentan agrupados a partir de las
actividades profesionales que aparecen en cursiva y negrita:

de

1. Representacion gréfica en fabricaciéon mecénica.

Normas de dibujo relativas al montaje.

Vistas, cortes y secciones aplicadas al montaje.

Acotacién en el montaje.

Simbologia de tolerancias geométricas aplicables al montaje.
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1.2.

2. Procesos de montaje.

- Descripcion de "Procesos de trabajo". Procesos de montaje. Procesos de
almacenaje, manipulacién y transporte. Sistemas de montaje. AMFE de
proceso.

- Maquinas, herramientas y utillajes en montaje en fabricacion mecanica:
Clasificacion de maquinas y utillajes para el montaje. Seleccién de
herramientas para el montaje.

- Metrologia en fabricacibn mecanica: Instrumentos de medida y verificacion
utilizados para medir las piezas y conjuntos montados .Procedimientos de
medicion y verificacion utilizados en el montaje.

- Andlisis de tiempos y costes en fabricacion mecéanica: Célculo y estimacion de
tiempos de montaje.

- Calculo de costes de montaje.

- Seguridad y medio ambiente en fabricacién mecénica: Prevencién de riesgos
laborales aplicable a procesos de montaje. Proteccion del medio ambiente
aplicable a procesos de montaje.

3. Materiales y elementos de montaje normalizados en fabricacién
mecénica.

- Comportamiento de los materiales en los distintos procesos.
- Formas comerciales.

c) Especificaciones relacionadas con el “saber estar”.

La persona candidata debe demostrar la posesiéon 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.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Participar y colaborar activamente el equipo de trabajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

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

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 situacion permite al evaluador o
evaluadora obtener evidencias de competencia de la persona candidata que
incluyen, bésicamente, todo el contexto profesional de la Unidad de
Competencia implicada.
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1.2.1.

Asi mismo, la situacion profesional de evaluacion se sustenta en actividades
profesionales que permiten inferir competencia profesional respecto a la
practica totalidad de realizaciones profesionales de la Unidad de
Competencia.

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 “UC0595 3: Definir procesos de montaje en fabricacion
mecanica”, se tiene una situacion profesional de evaluacion y se concreta en
los siguientes términos:

Situacion profesional de evaluacion.

a) Descripcidn de la situacion profesional de evaluacion.

En esta situacion profesional, la persona candidata demostrara la
competencia requerida para establecer el proceso de montaje de un conjunto
mecanico representativo del sector, considerando el cumplimiento de las
normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales aplicables.
Esta situacién comprendera al menos las siguientes actividades:

1. Determinar las etapas, los métodos y tiempos del proceso de montaje.

2. Determinar las caracteristicas de maquinas, utillajes, equipos, e
instalaciones para el montaje.

3. Planificar la distribucién en planta de maquinas, utillajes, equipos, e
instalaciones asi como de recursos humanos.

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.
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b) Criterios de evaluacion asociados a la situacién 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 evaluacién, los criterios se especifican en el
cuadro siguiente:

Criterios de mérito

Idoneidad de las etapas del proceso
de montaje.

Idoneidad de las caracteristicas de
maquinas, herramientas, Utiles y
utillajes e instalaciones del proceso
de montaje.

Adecuacion de la planificacion de la
distribucion en planta de maquinas,
utillajes, equipos, e instalaciones asi
como la de recursos humanos a los
requisitos del montaje.

Cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y
proteccion del medio ambiente en la
distribucion en planta de maquinas,
equipos, e instalaciones.

Indicadores, escalas y umbrales de desempefio
competente

- Utiles para el montaje y la verificacion.
- Parametros fisicos asociados.
- Tiempos de cada fase del proceso de montaje.

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

- Herramientas, Utiles y utillajes para el montaje.

- Instalaciones auxiliares para el montaje.

- Maquinas estandar para el montaje.

- Manipuladores para el montaje.

- Robots para el montaje.

- Gruas, carretillas elevadoras, paletizadores y elementos
de transporte para el montaje.

- Mobiliario para el montaje.

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

- Distribucién en planta.

- Ergonomia.

- Acceso a mantenimiento.
- Flujo de materiales.

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

El umbral de desempefio competente
cumplimiento total de este criterio de mérito.

requiere el
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Escala A

La secuencia de etapas contempla todas las fases, actividades y las caracteristicas de cada una de
ellas para completar el montaje, desde el aprovisionamiento hasta la expedicion, incluidas las de
5 verificacion del producto, los dtiles y herramientas de montaje y utiles de verificacién asi como los

parametros fisicos necesarios. La secuencia planteada garantiza la consecucion de las
especificaciones del pedido en cuanto a tiempo de elaboracion, calidad de producto y factibilidad
econémica.

La secuencia de etapas contempla todas las fases, actividades y las caracteristicas de cada
una de ellas para completar el montaje, desde el aprovisionamiento hasta la expedicién,
4 incluidas las de verificacién del producto, los utiles necesarios y utiles de verificacién. La
secuencia planteada garantiza la consecucién de las especificaciones de técnicas en cuanto
a calidad de producto.

No se definen las etapas de verificacion del producto, los dtiles necesarios ni los Utiles de
3 verificacion. La secuencia planteada no garantiza la consecucion de las especificaciones del pedido
ni en cuanto a calidad de producto ni respecto de la sequridad e higiene y respeto medioambiental.

2 La secuencia de etapas no contempla todas las fases y actividades necesarias para completar el
montaje del producto de fabricacién mecénica.

No se determinan las fases ni las actividades del proceso del montaje del producto de fabricacion
1 mecanica.

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

Escala B

Las caracteristicas describen el tipo, dimensiones y especificaciones de las herramientas, utiles y
5 utillajes, instalaciones auxiliares, maquinas estandar, manipuladores, robots industriales, elementos
de transporte en planta y mobiliario

4 Las caracteristicas describen el tipo y dimensiones de las herramientas, utiles y utillajes,
instalaciones auxiliares, maquinas estandar, elementos de transporte en planta y mobiliario.

3 Las caracteristicas describen sélo las herramientas, utillajes, instalaciones auxiliares y maquinas
estandar.
2 No se describen las caracteristicas de todos los recursos necesarios para el montaje.

GEC_FME187 3 Hoja 8 de 13



[ ]

UL

mJ_

Planificar el montaje: Describir la secuencia de operaciones de montaje,
especificando en cada una de ellas las herramientas a utilizar, los Utiles de control,
los parametros de montaje, entre otros.

Planos de montaje: Planos en donde se representa las secuencias a realizar en el
proceso de montaje de un producto de fabricacion mecanica.

PLC (Programmable Logic Controller): También denominado autémata
programable. Sistema programable basado en computadora para la automatizacion
de procesos industriales. Activa, desactiva y regula los actuadores (motores
eléctricos, cilindros hidraulicos, sefiales luminosas, entre otros) en funcion del
estado de los sensores del sistema y la programacién introducida.

Programacién conversacional del CNC: Tipo de programacion CNC que se
asemeja al lenguaje técnico del mecanizado, facilitando la programacion a
operadores de mecanizado.

Programacién de la produccién: Determinar la cantidad, el momento y donde se
debe montar o fabricar un producto.

Programacién de sistemas automatizados: Escritura o introduccion del programa
codificado para el control del sistema en el controlador especifico (controlador, PLC,
manipulador, entre otros).

Utillaje: Aparato mecanico principalmente destinado a la sujecibn que permite
disponer la pieza en una posicion concreta para realizar operaciones sobre ella.

Util de conformado: Herramientas utilizadas por las maquinas de conformado para
cortar, doblar, embutir, deformar (matrices, punzones, dobladores entre otros).
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