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6.3 Accesb a estudios universitarios.

Ingenieria Técnica Textil.

ingenieria Técnica en Tejidos de Punto.
Ingenieria Técnica en Quimica industrial.
Ingenieria Técnica en Industria Papeiera.

14124 REAL DECRETO 736/1994, de 22 de abril,

’ por el que se establece el titulo de Técnico

superior en Curtidos y las correspondientes
ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autonomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las enseftanzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decréto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensenanzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a tas Comunidades
Autdnomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversas aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefanzas profesionales gue, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo

de estas ensefianzas, garanticen una formacion bdasica.

comudn a todos 1os alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracién y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos
a otros estudios v los requisitos minimos de los centros
que las impartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debers impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Autdnomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
o previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Orgéanica, de 3 da octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucidn docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los moédulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativoes.

Por otro lado, y. en cumplimiento del articule 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresiéon de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes endicados el titulo
dg formacién profesional de Técnico superior en Cur-
tidos.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdnomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacidn Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros, en su reunién del dia 22 de abril de 1994,

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacion profesional de
Técnico superior en Curtidos, que tendra caracter oficial
y validez en todo el territorio nacional. y se aprueban
las correspondientes ensefianzas minimas que se con-
tienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

1. La duracion y el nivel del ciclo formativo son las
que se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los moédulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

3. En relacion con lo establecido en la disposicion
adicional undécima de la Ley Qrganica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.2
del anexo.

4. Para acceder a los estudios profesionales regu-
lados en ese Real Decreto los alumnos habrén debidc
cursar las materias y/o contenidos de bachillerato que
se indican en el apartado 3.6 dei anexo.

5. Los moédulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.1 y 6.2 del
anexo,

Sin perjuicio de lo anteriof, a propuesta de los Minis-
terios de Educacién y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso. otros mddulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macidn profesional ocupacional y la practica laboral.

6. Los estudios universitarios a los que da acceso
el presente titulo son los indicados en el apartado 6.3
del anexo.

Disposicién adicional Unica.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1983, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacion profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreic no constituyen una regulacién
del ejercicio de profesidn titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al &mbito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacién vigente a las profesionales tituladas.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en et articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asi como
en la disposicidn adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Deracho a la
Educacidon, y en virtud de ta habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicién final sequnda.

Corresponde al Ministro de Educacion y Ciencia y
a los érganos competentes de las Comumdades Autd-
nomas dictar, en el Ambito de sus competencias, cuantas
disposicionies sean precisas para la ejecucion y desarrollo
de lo dispuesto-en el presente Real Decreto.

Disposicién final tercera.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadonx.

Dado en Madrid a 22 de abril de 1994.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA
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ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1 Denominacidn.
1.2  Nivel.
1.3 Duracién del ciclo formativo.

2. Referencia del sistemé productivo:
2.1 Perfil profesional:

Competencia general.

Capacidades profesionales.

Unidades de competencia.
Fealizaciones y dominios profesiona-
es. .

M N
)k —d
W=

2.2 Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y econoémicos.

2.2.2 Cambios an las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacién.

2.3 Paosicién en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo;
2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Organizacién de.la produccion en la industria
de curtidos.

Quimica de los tratamientos.

Procesos de curtidos.

3.3 Méddulos profesionales transversales:

Estudio y calidad de ias pieles.

Relaciones en el entorno de trabajo.

Planes de seguridad en la industria textil, con-
feccidn y piel.

3.4 Modulo profesional de formacién en centro de
trabajo.

3.5 Moddulo profesional de formacion y orientacion
laboral.

3.6 Materias del Bachillerato que se han debido
cursar para acceder al ciclo formativo corres-
pondiente a este titulo.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesionales del ciclo
formativo.

4.2 Equivalencias de tltulacmnes a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefianzas.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu-
dios superiores:

6.1 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional

. ocupacional.

6.2 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

1. Identificacién

1.1 Denominacién: Curtidos.
1.2 Nivel: formacién profesional de grado superior.
1.3 Duracidén del ciclo formativo: 1.400 horas.

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional.
2.1.1 Competencia general.

Organizar, programar y supervisar la ejecucidn de los
procesos de ribera, curticion, tintura y acabados de los
distintos tipos de piel a fin de garantizar el cumplimiento
de los planes y condiciones de produccién establecidas.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Organizar los trabajos de produccion de curtidos
a fin de realizarlos en los plazos fijados y con el maximo
aprovechamiento de los recursos humanos y materiales.

— Participar en la determinacién de la férmula, pro-
cesos fisicoquimicos de control y de los reeursos nece-
sarios, a fin de realizar la puesta en marcha de la fabri-
cacién.

— Supervisar técnicamente los procesos de curtidos,

- a fin de obtener la produccidn de distintos tipos de pieles

en las condiciones de calidad y productividad estable-
cidas.

— Supervisar los trabajos de mantenimiento preven-
tivo y correctivo, a fin de asegurar las condiciones de
funcionamiento de los medios de produccion.

— Gestionar la informacion del proceso de fabrica-
cioén, a fin de garantizar y facilitar el desarrollo y control

~ de los procesos de produccion.

— Paseer una visidon global e integrada de los pro-
cesos de curtidos, valorando la funcidén y misién de los
aspectos técnicos, organizativos, economicos y huma-
nos.

— Adaptarse a los cambios tecnolégicos, organiza-
tivos, econdmicos y laborales que inciden en su actividad
profesional y en el sistema de produccién de la empresa.

— Dirigir un grupo de trabajo con eficiencia y eficacia,
a fin de lograr la produccién encomendada en condi-
ciones de seguridad optimizando los costos, en los plazos
establecidos y con la calidad fijada.

— Comunicarse y actuar de manera coordinada con
todas aquellas secciones o departamentos que incidan
en el proceso (calidad, mantenimiento, fases externas
de produccidn), a fin de lograr los objetivos de la pro-
duccion de manera conjuntada y sincronizada.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que esta integrado, colaborando
en la consecucidn de los objetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demas, participando acti-
vamente en la organizacién y desarrollo.de tareas colec-
tivas y cooperando en la supervisidén de las dificultades
que se presenten, con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compafieros y subordinados.

— Responder a las contingencias técnicas, organi-
zativas y laborales que puedan presentarse durante el
procesc de fabricaciéon a fin de contribuir a la conse-
cucidn de los objetivos de produccion establecidos.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervisidn
general de técnicos y/o profesicnales de nivel superior
al suyo, siéndole requeridas las capacidades de auto-
nomia en:

— Elaborar la informacion de proceso de la linea da
producto de su competencia.
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— Programar la produccion de los tratamientos.

— Supervisar téchicamente la preparacion de los pro-
ductos quimicos, auxiliares y de proceso productivo.

- Supervisar técnicamente los procesos de produc-

cion.

-- El andlisis de ciertos parametros del producto.

— Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de
los medios de produccion.

— La resolucion de contingencias criticas en relacion
a la cantidad, calidad y plazos que se pueden producir

— La conformidad de los parametros de calidad del
producto.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Organizar los procesos de curtidos de pieles.

2. Supervisar y controlar la preparaciéon de produc-
tos, ensayos y analisis aplicados en los tratamientos qui-
micos de las pieles.

3. Supervisar y controlar los procesos de curtidos

durante el proceso de fabricacion.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

de pieles.

Unidad de competencia 1: organizar los procesos de curtidos de pieles

+ REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

- 1.3

Interpretar la informacion sobre el tipo de
piel y las especificaciones del producto
final a fin de organizar y programar la
produccion.

Desarrollar los précesos de curtidos, ase-
gurando {a factibilidad de la fabricacion,
optimizando los recursos y consiguiendo
la calidad y seguridad establecidas.

Programar la produccion a fin de realizarla
en el plazo fijado y con el méximo apro-
vechamiento de los recursos.

La interpretacién permite identificar las especificaciones del pro-
ducto que se va a fabricar.

El andlisis de las caracteristicas del tipo de piel v producto final
permite identificar:

Los materiales necesarios para su fabricacion.
Los procedimientos generales.
l.os recursos humanos.

La determinacién de la formula y proceso de fabricacion se realiza

segun:

Raza y procedencia de la piel. o

Caracteristicas de entrada de la piel (bruta, piquelada, «wet.blue»,
«Crustn). :

Especificaciones fisicoquimicas del producto final (flor o serraje,
calzado, confeccion, tapiceria, marroquineria, guanteria, «nu-
buckn}.

Caracteristicas organoclépticas de la piel {color, tacto).

Rentabilidad del proceso.

La determinacion de la formula especifica:

La totalidad de operaciones y su secuenciacion.

Las maguinas y equipos.

Los parametros de los procesos.

La cantidad de mano de obra, dtiles y herramientas para cada
operacién.

Los tiempos de cada operacién y del total del proceso.

La cantidad de productos quimicos y auxiliares gque se ofertan.

Los controles de calidad durante el proceso y al final.

La conerecién dltima de los procedimientos se realiza basdndose
en {a realizacion del proceso en planta piloto.

La secuencia de operaciones optimiza el tiempo de fabricacién.
El proceso definido permite conseguir la optimizacion de las maqui-
nas y equipos de fabricacién y consigue la calidad de producto.
El proceso definido garantiza la seguridad de las operaciones.
La tolerancia de los parametros de proceso se ajusta a las posi
bilidades de los equipos e instalaciones, optimiza el tiempo y ase-
gura la calidad.

Las fases y dispositivos de control establecidos aseguran el nivel
de calidad y optimizan los costes de calidad. ’
El célculo de tiempos es correcto, utilizando las técnicas esta-
blecidasly previendo los tiempos de puesta a punto, de operacion
y control,

La programacion establece las necesidades de materias primas,
productos auxiliares, Utiles, maquinas y mano de obra para la
fabricacién en cada momento.

La optimizacién de la capacidad de carga de produccion tiene
en cuenta:

El «stocks» de pieles en sus formas agregada y detallada.
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REALIZACIONES

CRITERKOS DE REALIZACION

1 4 Gestionar la informacién del proceso, a fin
de organizar, conducir y controlar los tra-
bajos a su cargo y contribuir a los planes
de produccion y gestiéon de calidad de la
empresa.

La situacién operativa de recursos humanos y medios de pro-
duccion {maguinas, productos quimicos).

La situacion de carga existente en cada momento.

Las instrucciones de empresa.

La programacion determina los momentos de inicio v final de
cada operacion, establece la secuencia, simultaneidad de todas
las fases y el tiempa total de fabricacion, segun:

Los tiempos de maquina y proceso.
La optimizacion de los tiempos de espera.
Los tiempos de suplemento por contingencias.

La programacidn asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad
Y segurldad los recursos humanos y matenales para cada ope-
racion,

La programacién tiene en cuenta la coordinacion con otras sec-
ciones (control de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento) y
permite el equilibrio con las necesidades de produccidn.

La programacién tiene en cuenta el absentismo, y nivel de ren-
dimientos medios de los equipos de trabajo.

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccion:

Cumplir las previsiones de la programacién.
Comprobar gque todo esta a punto para ejecutar la fabricacion.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

El tipo de informacion generada y utilizada es la necesaria y sufi-
ciente para el inicio, desarrollo y control de la produccion.

La gestion garantiza la transmision vertical y horizontal {control
de calidad, mantenimiento, etc.) de la informacion.de manera rapi-

. da, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de la informacion mantiene al dia el historial

- de maquinas e instalaciones, férmulas de fabricacion y de pro-

duccion, hojas de rendimiento, procedimientos y tiempos de fabri-
cacion, etc.

Los canales de informacion permiten conocer y dar a conocer
de manera constante la evolucién de la produccion y sus inci-
dencias (cantidades, plazos, consumos, costes, etc.).

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién:

Equipos informaéticos. Bombos, «mixersn. Cubas de d}

humanos. Cumplimiento de los planes de produccién
{cantidad, calidad, plazos, posibles desviaciones). Costes
de produccion. Coordinacion entre diferentes secciones.

Informacién:

disolucién. Agitadores. Equipos e instrumentos de medi-
cién: pH, color, densidad, aredmetros. Instalaciones de
preparacidon de colorantes y productos auxiliares. Mesas
de clasificacién. Maquinas de medicidn de areas y gro-
sores. Maquinas de: escurrir, repasar, ablandar, esme-
rilar, dividir, alisar, pulir, abrillantar, calandrar. Secaderos
por aire calentado por vapor, aire natural, al vacio, por
bomba de calor. Pigmentadores aerograficos. Cintas de
humidificacién. Maquinas de doble faz (peinar, planchar
y rasar el pelo). Equipos con sistemas de programacién
y control mecanico, neumatico, electromecamco elec-
tréonico e informatico.

b) Resultados del trabajo:

Informacion de proceso. Programa de trabajo. Gestion
de la informacién de produccion.

¢) Parametros que hay que controlar:

_Disponibilidad de los recursos materiales (materias
primas, medios, etc.). Disponibilidad de los recursos

Utilizada: formulas de fabricacién. Orden de fabrica-
cién. Cargas de trabajo. Manual de procedimientos y
calidad. Relacién del personal, cualificacién y disponi-
bilidad. Relacién de maguinas (cuantitativa y cualitativa),
disponibilidad y manuales de instrucciones. Relacién de
utiles y disponibilidad. Situacidn de pedidos. Lotes, carac-
teristicas y plazo de disponibilidad de materias primas.
Plazos de entrega y productos semielaborados y finales.
Costos industriales del producto. Movimiento de
astocks». Programa de mantenimiento preventivo. Direc-
trices de la empresa. Convenio del sector. Ordenanza
laboral. Relacion de personal, cualificacion y disponibi-
lidad. Planes de formacién.

Generada: informacion de proceso. Programa de tra-
bajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccion. Hojas
de ruta. Situacién del proceso, medios e instalacionas.
Aplicacion de las normas y procedimientos de relaciones
laborales. Creacidn de relaciones de trabajo efectivas:
motivacién y satisfacciéon del personal asignado, medios
de produccion en condiciones iddoneas para la produc-
cién.
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Unidad de competencia 2: supervisar y controlar la preparacién de productos, ensayos y anallsm aplicados
en los tratamientos quimicos de las pieles

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Determinar la produccion de disoluciones
y pastas a partir de especificaciones de
productos o de informacidn técnica de pro-
cesos de curtidos.

2.2 Coordinar el trabajo diario del laboratorio
en funcion del programa de produccion
o servicio de analisis.

2.3 Supervisar y preparar disoluciones o pas-
tas aplicando o desarrollando las especr—
ficaciones establecidas.

2.4 Supervisar o realizar ensayos y pruebas
de tratamiento para corregir o ajustar para-
metros de las disoluciones y pastas.

— A partir del pedido de produccidn:

Se interpretan correctamente las fichas técnicas de los diferentes
pedidos.

Se analizan las recetas o férmulas que deben aplicarse.

Los célculos necesarios (para adaptarlos a las caracteristicas de
los productos o procesos de tratamientos previstos) son
correctos.

Se identifican los productos quimicos auxiliares o colorantes que
respondan a las especificaciones de la receta o férmula.

Se identifican las caracteristicas que se deben transferir a las pie-
les, sea para analisis 0o produccion y se comprueba gue los pro-
ductos quimicos y las materias primas que se van a utilizar son
los adecuados.

Se fijan las cantidades de disoluciones y pastas que deben ser
preparadas y el momento en gue deben estar a las condiciones
especificadas para ser incorporadas al proceso de curtidos.

L.as fichas técnicas u hojas de produccion del Iaboratorlo deben
informar de:

La secuencia de operacion.

Las formulas existentes y normas establecidas que han de
seguirse.

Los valores de pH, densndad viscosidad y temperatura qgue deben
tener los preparados.

La distribucion, asignacion, coordinacion y control de tareas y
responsabilidades se realizan con criterios de eficiencia.

Las ordenes emitidas son claras y precisas en funcién del programa
de produccién, productos quimicos, colorantes y otros compo-
nentes que se deben utilizar y tienen en cuenta las disoluciones
que precisan ser controladas antes de incorporarse al proceso
Eroductwo

as mejoras introducidas sobre las condiciones de las programa-
ciones, ensayos y analisis consiguen ur:a mayor seguridad y/o
groductividad.

e sincronizan las tareas de andlisis y de preparacion de diso-
luciones y pastas para el proceso de produccidn, con las otras
del proceso.

El seguimiento permite obtener dispersiones o disoluciones con
las condiciones técnicas previstas y siguiendo el procedimiento
establecido.

Se aplican o desarrollan los procedimientos de elaboracién defi-
nidos y las normas de calidad, seguridad y medioambientales que
deben seguirse en la preparacion de disoluciones.

Se compruecba que las pesadas o mediciones de los productos
se realizan en las condiciones y por el procedimiento establecido.
Se comprueba que en la puesta en marcha de los equipos de

‘ mezc!a/dlsoluc‘lon se cumplen las condiciones de preparacion y

operacion.

Se resuelven satisfactoriamente los problemas de interpretacion
de los subordinados sobre la informacién de proceso o especi-
ficaciones técnicas.

Se seleccionan los equipos, aparatos o maquinas gue se van a
utilizar y se comprueba su funcionamiento.

Se comprueba que los ensayos/analisis se realizan aplicando téc-

nicas analiticas, instrumentos y equipos adecuados.

Se comprueban las capacidades de reaccidn de las materias pri

mas utilizadas ante productos tratantes o colorantes.

Se supervisa la realizacién de muestras, de tratamientos espe-

cificos de control de deposicidn, absorcién y reaccion, segun los

procedimientos establecidos, cumpliendo normas de seguridad
conservacion medioambiental.

ge supervisa la 'realizacion de tinturas de control y estandares

para mediciones colorimétricas, muestrarios y determinacion de

solideces, segln procedimientos establecidos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.5 Controlar las caracteristicas fisicoquimi-
cas del agua, para su incorporacién al pro-
ceso de curtidos.

2.6 Gestionar los recursos del almacén de pro-
ductos auxiliares, quimicos y colorantes,
controlando su conservacion y existencias
para el maximo aprovechamiento.

2.7 Gestionar la documentacion, el registro de
datos y elaborar informes técnicos.

Se supervisa la realizacidn de pastas pigmentarias para garantizar
la intensidad y matices de color prefijados, la viscosidad y el ajuste
o correccién segun muestra de las desviaciones detectadas.

Se identifican previamente las caracteristicas observables del agu:a
(color. transparencia, olor, pH, sustancias en suspension, residuos
de evaporacidn, materias organicas).

Se establecen las operaciones y fases basicas de analisis de com-
posicion del agua dependiendo de su origen, cantidad y naturaleza
de las impurezas. .

Las muestras analizadas se toman en el momento, lugar y numero
apropiado.

Las muestras tomadas se analizan segtn las técnicas apropiadas.
Se comprueba que el caudal de agua tratado cumple las con-
diciones establecidas en el proceso.

Se tiene en cuenta en los tratamientos del agua la normativa
medioambiental.

Se tienen en cuenta en la solicitud de compra las previsiones
de produccién, las existencias y las minimas y maximas de «stocks»
previamente determinados.

Se comprueba que los productos recibidos son los correspon-
dientes al pedido realizado y cumplen:

Las unidades y pesos netos solicitados y establecidos.
La fecha de caducidad. .
£l embalaje en perfecto estado.

Se comprueba que el acondicionamiento de los productos y su
identificacion se adecuan a la normativa interna y se almacenan
en el lugar y en las condiciones establecidas.

Se informa de las existencias y del flujo de materiales en el almaceén
de productos auxiliares, quimicos y colorantes.

Se registran todos los datos correspondientes a la recepcion, alma-
cenamiento o acomdicionamiento, distribucién o consumo en los
soportes de registro y con los procedimientos y codigos esta-
blecidos.

La gestidn de la informacidn garantiza la transmisidn vertical y
horizontal de la informacién de manera rapida, eficaz e interactiva.
Se controla que los registros de datos se mantienen actualizados
y conservados en los soportes establecidos, mediante sistemas
de facil acceso.

Se comparan los resultados obtenidos con documentos técnicos
de parametros registrados, y se identifican las desviaciones sobre
las previsiones.

Se identifican los elementos que componen el informe y éste
se expresa de forma clara y concisa, incorporando los graficos,
diagramas e histogramas requeridos con la terminologia y sim-
bologia adecuada.

DOMINIOQ PROFESIONAL
a} Medios de produccion:

Instrumentos y aparatos de ensayos fisicoquimicos.
Instrumental de toma de muestras. Material general de

laboratorio de ensayos. Equipo informético.
b) Materiales y productos:

Productos quimicos y auxiliares. Colorantes. Muestras
tomadas y preparados. Disoluciones, dispersiones y pas-
tas. Materias primas, productos semiacabados y acaba-

dos.
c) Resultado del trabajo:

d) Parametros que hay que controlar:

Métodos de toma de muestras y técnicas de pre-
paracién de muestras. Procedimientos normalizados de
ensayos. Procedimiento de registro de datos. Normas
de seguridad y ambientales.

e) Informacion:

Utilizada: fichas técnicas o recetas. Orden de produc-
cién. Fichas de seguimiento y control manual de pro-
cedimiento y calidad. Analisis colorimétricos. Normas de
seguridad. Manual de mantenimiento de equipos e ins-
trumentos.

Generada: consumo de materiales y nivel de exis-

Muestras de tratamientos especificos de deposicion,
ahsorcién y/o reaccion de las materias primas. Anélisis
de agua. Disoluciones y dispersiones. Registro de datos.

tencias. Trabajos realizados. Situacién de la calidad de
los tratamientos de ennoblecimiento. Instrucciones de
correccion y ajuste de praceso.
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Unidad de competencia 3: supervisar y controlar los procesos de curtidos de pieles

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

Realizar y verificar la preparacion en planta
piloto de ios tratamientos de ribera, cur-
ticion, tintura y acabados en caso de incor-
poracion de nuevos productos guimicos
0 auxiliares, nuevas maquinas o de modi-
ficaciones en las caracteristicas de !a piel
de entrada o del producto final, a fin de
concretar las especificaciones técnicas del
proceso.

3.2 Supervisar los procesos de ribera, curti-

cion, tintura y acabados, a fin de obtener
la produccién en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidos.

— La realizacion en planta piloto de los tratamientos y acabados

se efectlan segln:

Las caracteristicas de !a nueva piel (raza, procedencia, estado
de conservacion).

Las caracteristicas técnicas de los nuevos productos guimicos,
auxiliares o colorantes.

las prestaciones técnicas de las nuevas maquinas, bombos,
amixers», molinetas.

Las especificaciones fisicoquimicas, organolépticas o cocrdenadas
cromaticas de la piel a gbtener.

La férmula predefinida.

La determinacion de los parametros definitivos de la formula se
obtiene de acuerdo con el analisis y evaluacidn de la interrelacién
de:

Las sucesivas caracteristicas de la piel obtenida.

Los ajustes, reajustes, regulaciones, en los parametros de maquina,
productos quimicos, bafios realizados o secuencia y combinacion
de las operaciones de acabado. .

La determinacion de los procedimientos de fabricacidon consigue:

identidicar todas las operaciones y su secuenciacion.
Fijar los valores de los parametros del proceso y de los productos
quimicos y auxiliares que se ofertan.

Los resultados de la prueba en planta piloto contribuyen a validar
o maodificar los parametros dél producto.

La identificacién y clasificacion de las partidas de piel se realiza
segln el tipo de piel (vacuna, equina, porcina, ovina, captrina),
defectos que presenta y tipo y estado de conservacion &n bruto
(frescas, heladas, saladas himedas, saladas secas o sélo secas)
o estado de entrada (tripa, piquelado, «wet-blues o ucrust»).
Las instrucciones dadas permiten realizar una correcta y rigurosa
clasificacidn y disponer de la partida en el tiempo y condiciones
técnicas previstas.

Se evalla, en todo momento, la evolucion global y de cada una
de las subfases (recorte, remojo, descarne, deslanado, igualado)
en los aspectos de: '

Estado de |a piel:

En ribera: caracteristicas organolépticas y fisicoguimicas de la
piel {(blancura, viscosidad, caida. pH dsl corte).

En curticion: caracteristicas organolépticas y parametros fisico-
guimicos de la piel {color de curticién, tacto, plenitud, tem-
peratura de contraccion).

En tintura: coordenadas cromaticas.

En acabados: caracteristicas organolipticas y fisicoguimicas de
la piel (tacto global, tacto superficial, brillo, elasticidad, ple-
gabilidad. quiebre, resistencia a la traccion y puntada, elas-
todmetro, adherencia del acabado, resistencia al frote seco y
humedo, solidez a la luz).

Caracteristicas fisicoquimicas de los bafios; concentraciones, tur-
bidimetria, pH, densidad.

Parametros de proceso: tiempo, temnperatura y secuencia de
acabados.

El flujo de materiales {pieies y productos quimicos} en tiempo,
lugar y condiciones.

Condiciones de obtencién de muestras: momento, fase y forma.

Condiciones de funcionamientc de las maquinas, bombos,
wmixers» y molinetas, de seguridad personal. de instalaciones
y medio ambientales.

~ La supervision permite conocer, controlar v corregir las actua-

ciones; garantizar que se aplican las instrucciones establecidas
v obtener la produccion con la calidad requerida.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.3

3.4

35

3.6

Supervisar los procesos de inspeccion y
presentacion de las pieles acabadas, a fin
de garantizar la calidad establecida.

Supervisar los trabajos de mantenimiento
de las maquinas y equipos para garantizar
ta aplicacion del plan de manera coordi-
nada y la calidad de los trabajos efec-
tuados.

Instruir técnicamente al grupo de trabajo
a fin de gue la produccion se realice con
eficacia y de acuerdo con la calidad
establecida.

Asignar y distribuir la carga de trabajo,
optimizando los recursos humanos.

— Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccion

e informacion en el momento oportuno:
De correccion:

Acelerar, interrumgpir, intensificar o alargar el proceso.

Ajustar tonalidades.

Reasignar tareas y cargas de maquina.

Realizar acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.

De coordinacién:

Se realiza el control de calidad.
Se verifica el mantenimiento.
Se combinan las fases productivas internas o externas.

De informacion:

Se comunican las contingencias criticas en cantidad, calidad
y plazos de produccion.

l.as instrucciones dadas permiten realizar una correcta y rigurosa
revision y clasificacion.

El correcto seguimiento consigue reducir al minimo el ndmero
de devolucicnes.

La adecuada valoracion en los casos de desviacion tiene en cuenta
los margeneas de tolerancia, la viabilidad del retoque o la pérdida
del producto.

La informacién respecto a las desviaciones es precisa y completa,
y las canaliza de manera rapida a quien corresponda.

El funcionamiento de la maquinaria y la calidad del producto no
se ven afectados por un mantenimiento ihadecuado.

Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo lo menos
posible en la produccion.

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de man-
tenimiento preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectitan teniendo en cuenta
las normas establecidas y el estado real de los elementos.

La supervision de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad
de los repuestos necesarios.

La supervisidn controla que los trabajos de mantenimiento se rea-
licen cumpliendo las normas de seguridad personal y de ins-
talaciones.

La definicidn del trabajo de mantenimiento de primer nivel asegura
las condiciones de funcionamiento y se adapta al nivel de los
operarios o preparadores,

La instruccion prepara al equipo en la realizacion de la tarea y
consigue:

La correcta ejecucion.

Mejorar los modos de trabajo.

Evitar riesgos de accidentes y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.

La motivacion del equipo.

La instruccion da a conocer a cada trabajador las tareas que debe
efectuar referentes a control de calidad.

La instruccion se efectia de forma continuada y siempre que
se inicien nuevas tareas, se implanten nuevos métodos, se den
cambios de puesto de trabajo o nuevos ingresos.

La deteccidn de las necesidades formativas permite conocer quién
debe ser formado, en qué trabajos y en qué plazos.

La distribucién, asignacion, coordinacién y control de tareas y
responsabilidades se realizan con criterios de eficiencia.

" La coordinacion de un grupo de trabajo consigue atcanzar el plan

de produccion encomendado, al menor costo, en los plazos pre-
vistos, con la calidad fijada y en condiciones de seguridad.
Las ordenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas
y respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.7

38

39

Coordinarse con los diferentes departa-
mentos, a fin de conseguir los objetivos
de la produccion de manera rentable, efi-
caz y conjuntada.

Crear, mantener e intensificar relaciones
de trabajo en el entorno de produccidn,
resolviendo los conflictos interpersonales
que se presenten y participando en la
puesta en praictica de procedimientos de
reclamaciones y disciplinarios.

Participar en la mejora del proceso de pro-
duccion, proponiendo y coordinando las
actuaciones.

3.10 Actuar segln el plan de seguridad e

higiene, participando con los responsa-
bles de la empresa en su desarrollo, ins-
truyendo a sus colaboradores, supervi-
sando y aplicando ias medidas estable-
cidas y controlando y utilizando los
medios de seguridad asignados a su
equipo. '

La direccién consigue detectar y encauzar las actitudes negativas
y positivas mediante una adecuada comunicacion, motivaciéon y
coherente actuacion.

La coordinacién horizontal se realiza comunicando a tiempo y
por los cauces establecidos todas las incidencias que afecten a
las previsiones y trabajos de otras secciones o departamentos.
Las contingencias habidas en otras secciones y que afecten al
praceso de produccién se tienen en cuenta para reajustar las
previsiones y trabajos propios.

La participacién en reuniones de coordinacion permite realizar
aportaciones que eviten incidencias habituales, mejoren los tra-
bajos de produccion, de control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito de trabajo
v se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una deci-
sién, para resolver problemas técnicos o de relaciones personates,
consultando, si fuera preciso, al inmediato superior.

Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones
que supongan una mejora de la productividad.

Se informa al superior jerarquico sohre las actividades, progresos
y resultados en el momento oportung, de forma detallada, clara
y precisa. '

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucién
de los problemas y conflictos que afecten de forma regular y
directa al trabajo y/o0 a las relaciones laborales. ’

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos
en la legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entor-
no laboral. o

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario ¢ una gueja, se
aporta la informacién disponible con la minima demora.

Las aportaciones para mejorar el proceso suponen la mejora de
la calidad, la reduccion de costes, la facilidad de las operaciones,
el aumento de seguridad.

- Las actuaciones de promocion y coordinacién de propuestas de

mejoras consiguen una mayor identificacién, corresponsabilidad
y participacién de los trabajadores. :

La coordinacién realizada informa a los trabajadores de la politica
de innovacién y mejora de la empresa, y posibilita la recepcidn
fluida de las propuestas de los mismos.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado y
de la empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan
tareas para acometer acciones preventivas, correctoras y de
emergencia.

Se identifican los equipos y medios de seguridad méas adecuados
para cada actuacion.

Se supervisan el mantenimiento y cuidados de los equipos y
medios de seguridad.

Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo, asi como las medidas preventivas mas
adecuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza y orden tomandose las medidas de seguridad
e higiene establecidas.

Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en
los sistemas de seguridad de su entorno de trabajo.

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e
higiene de la empresa.

En casos de emergencia:

Se produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en
estos casos. ) :

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.
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DOMINIO PROFESIONAL
a) Medios de produccién:

Bombos, «mixerss. Cubas de disolucion. Agitadores.
Equipos e instrumentos de medicion: pH, color, densidad,
aredmetros. Instalaciones de preparacién de colorantes
y productos auxiliares. Mesas de clasificacion. Maquinas
de medicion de areas y grosores. Maqguinas de: escurrir,
repasar, ablandar, esmerilar, dividir, alisar, pulir, abrillan-
tar, calandrar. Secaderos por aire calentado por vapor,
aire natural, al vacio, por bomba de calor. Pigmentadores
aerograficos. Cintas de humidificacion. Maquinas de
dable faz (peinar, planchar y rasar el pelo). Equipos infor-
maticos. Equipos con sistemas de programacion y con-
trel mecanico, neumatico, electromecanico, electrénico
e informatico.

b} Resultados del trabajo o producto:

Conseguir la produccién de pieles curtidas, tefidas
y terminadas en la cantidad, calidad y plazos fijados.
Aplicacién de las normas y procedimientos de relaciones
laborales. Creacidn de relaciones de trabajo efectivas:
. motivacién y satisfaccion del personal asignado, medios
de produccion en condiciones iddneas para la produc-
cién.

¢) Parametros que hay que controlar:

Medios de produccion: estado operativo, disponibi-
lidad, mantenimiento, preparacion de maquina. Proceso:
secuencia de procesos, relacién del bafio, disoluciones,
cumplimiento normas de seguridad y medios ambien-
tales, consumos. Producto: tamaio, grosor, defectos y
procedenciaracial de las pieles, coordenadas cromaticas,
caracteristicas reoldgicas de Ia piel, color de la piel en
el pigmentador, contenidos en humedad, calidad global
del producto. Plazos. Productividad. Cargas de trabajo.
Métodos y tiempos de realizacion.

d) Informacién:

Utilizada; Fichas técnicas. Orden de fabricacién.
Fichas de seguimiento y control. Manual de procedimien-
to vy calidad. Normas de clasificacién de pieles. Analisis
colorimétricos. Programa de mantenimiento preventivo.
Manual de instrucciones de maquina. Directrices de la
empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral. Rela-
cion de personal, cualificacién y disponibilidad. Planes
de formacion.

Generada: consumo de productos quimicos y auxi-
liares. Partes de trabajo: produccidn, tiempos, inciden-
cias. Estado de instalaciones y maquinas. Situacion de
la calidad del producto y proceso. Instrucciones de
correccion y ajuste de proceso. Aplicacion de las normas
y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de
relaciones de trabajo efectivas: motivacion y satisfaccion
del personal asignado, medios de produccién en con-
diciones iddneas para la produccion,

2.2 Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econdmicos.

Se mencionan a continuaciéon una serie de cambios
previsibles en el sector, que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

Las exigencias impuestas por el mercado, ocasiona-
das por los frecuentes cambios de moda vy los intereses
de los distribuidores que tienden a transferir el riesgo
de «stockn al fabricante, lleva a este dltimo a flexibilizar
la produccion con objeto de dar mayor rapidez de res-
puesta.

El incremento de la competencia procedente de otros
paises, principalmente de aquellos que ofrecen produc-
tos estandar a bajo precio, esta desplazando la produc-
cion hacia pieles de alta calidad. Esto comporta un cam-
bio de mercado hacia sectores con mayores exigencias
en cuanto a calidad y acabados, y la necesidad de ofertar
una importante variedad de productos, en series cortas.

Se tiende a que el proceso de ribera se realice en
el lugar de origen de las pieles, de manera gue las pieles
lleguen a nuestro pals parcialmente elaboradas, pique-
ladas o curtidas, y sobre ellas no haya mas que realizar
los procesos de recurticidn, tintura, engrase, secado vy
acabado. Incluse, en algunos casos, las pieles se impor-
tan en pasta, debiéndose realizar unicamente el termi-
nado en el lugar de utilizacion, con el fin de adecuarlas
a la moda cambiante.

Se estd incorporando lentamente la automatizacion
de los procesos himedos, fundamentalmente en relacion
con a introduccién de productos y con el control auto-
matico o centralizado de pardmetros de proceso.

Se esta produciendo una progresiva incorporacion de
nuevas tecnologias de proceso a fin de conseguir impor-
tantes ahorros de agua y energia y de minimizar el impac-
to ambiental de la actividad. En este sentido se esta
tendiendo a: recuperar el pelo en los procesos de pelam-
bre, desencalar sin presencia de sales amodnicas, agotar
mas los bafos residuales, de curticién al cromo y recu-
perar los licores residuales, realizar los acabados sin
disolventes organicos y pasar los aprestos del medio
disolvente al acuoso.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

Adquiriran una mayor relevancia las actividades de
control y optimizacion de proceso, asumiendo respon-
sabilidades sobre las repercusiones de su trabajo en Ias
aplicaciones de las pieles.

Las actividades de seguimiento y control de la calldad
en proceso, cobran cada vez mayoer importancia, asi
como las de contral de las operaciones gue comportan
importantes gastos de productos, agua y energia, a fin
de conseguir el maximo ahorro.

Las actividades de-instruccion, direccion y coordina-
cidn de los recursos humanos, asi como la coordinacion
con otras secciones y departamentos adquiriran un papel
relevante, a fin de hacer frente a los cambios tecno-
Idgicos y organizativos futuros y conseguir el maximo
rendimiento de los recursos humanaos.

Las actividades de control del proceso en relacion
con el cumplimiento de las normas sobre proteccién
ambiental adquirirdan una mayor relevancia.

2.2.3 Cambios en la formacion.

Se requeriran conocimientos sobre automatizacién y
control de procesos himedos y nuevas técnicas de veri-
ficacion de la calidad.

Se requeriran asimismo conocimientos sobre nuevas
tecnologias de acabados, y nuevos productos de cur-
ticion, tintura y acabados, asi como las reacciones qui-
micas que se producen en el proceso.

Se necesitara un conocimiento importante sobre las
caracteristicas fisico-quimicas de las pieles y la interre-
lacién de los distintos tratamientos con el fin de asegurar
las propiedades finales de la piel.

Se precisaran unos conocimientos sobre tecnologias
de proceso, preductos quimicos y tratamientos de ver-
tidos que aseguren la realizacién de los procesos con
el menor impacto ambiental v con el estricto cumpli-
miento de la normativa vigente al respecto.

Cobraran mayor importancia los conocimientos de
técnicas de motivacion, negociacion, persuasion y direc-
cién para lograr la adaptacién de los trabajadores a su
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cargo a los nuevos cambios, asi como los conocimientos
relacionados con la comunicacién y gestiéon de la infor-
macion.

2.3 Posicién en el proceso productivo.,

2.3.1 Entorno profeéional y de trabajo.

La figura profesional se ubica en el subsector de cur-
tidos y fundamentalmente en empresas cuyas activida-
des son:

Curtido de piel para calzado {suela).
Curtido de piel para calzado {(empeine y forro).
Curtido de piel para marroquineria.
Curtido de piel para pelsteria.
; )Curtldo de piel para confeccion (ante, napa y doble
az
Curtido de piel para guanteria.
Curtido de piel para tapiceria.
Curtido de piel para articulos especiales. .
Laboratorio de control de calidad de pieles.

La estructura empresarial del subsector se configura
principaimente en pequefas y medianas empresas.

La actividad de la figura profesional se ubica en las
areas de organizacion de la produccion y de fabricacion
y en los procesos de transformacién de las piales de
animal en piel y cuero.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empre-
sa, este técnico puede asumir un mayor o menor nimero
de funciones gque pueden ir desde la organizacién y
supervision de todo el proceso productivo en empresas
pequenas, hasta la organizacion y supervision de los tra-
bajos de una seccion en empresas medianas o grandes:
ribera, curticidn, tintura, acabados o almacén.

Coopera en trabajos que requieren coordinacion de
actividades como mantenimiento o control de calidad,
almacenes y expedicion, etc.

Las técnicas y conocimientos tecnalégicos relacio-
nadas con su trabajo abarcan el campo de las pieles
y cueros. Se encuentran ligados directamente a:

Proceso de tratamientos: conjunto de maquinas y
equipos de produccion de ribea, curticion, tintura y aca-
bado.

Técnicas empleadas en el proceso de tratamientos.

Conocimiento de las caracteristicas y propiedades de
las pieles y cueros.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipos mas relevan-
tes:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo gue
podrian ser desempenados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo.

Encargado de seccién en ribera.
Encargado de seccion en curticién.
Encargado de seccidon en tintura.
Encargado de seccidon en acabados.
Planta piloto.

Control de calidad de pieles.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo.

Recopilar y sistematizar informacién técnica relacio-
nada con la profesion, analizando su contenido y valo-
rando las fuentes de informacion como soporte que le
permita el desarrollo de su capacidad de autoaprendizaje
y posibilite la evolucion y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnoldgicos y organizativos
de! sector.

Organizar los trabajos de curtido de pieles, elaborando
el programa de produccion y control y gestionando la
informacién necesaria, a fin de alcanzar los objetivos
de produccidn con eficacia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente,
analizando y evaluando los requerimientos de los dis-
tintos puestos de trabajo y las necesidades y rendimiento
del personal a fin de optimizar la actuacion de los recur-

808 humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de curtidos
de pieles con autonomia y responsabilidad, establecien-
do las caracteristicas y pardmetros de los procesos y
controlando la operatividad de las maquinas, la reali-
zacion de los tratamientos, los procedimientos de pro-
duccién y el rendimiento de los procesos a fin de con-
seguir la produccién en éptimas condiciones de calidad,
seguridad, productividad y cumpliendo las normas de
proteccion medic ambiental.

Evaluar pieles y cueros en las distintas fases del pro-
ceso, identificando los parametros y caracteristicas fun-
damentales, seleccionando los procedimientos de ensa-
yo vy valorando los resultados, a fin de determinar la
viahilidad de su tratamiento y/o el grado de adecuacion
a las especificaciones prefijadas.

Evaluar productos quimicos, disoluciones y dispersio-
nes, identificando sus caracteristicas, las propiedades
que confieren a las pieles y realizando analisis quimicos
a fin de determinar la viabilidad de su utilizacion y/o
el grado de adecuacion a los pardmetros prefijados.

Resolver los problemas técnicos, organizativos y labo-
rales que surjan en los procesos de obtencidn de pieles
curtidas, diagnosticando sus causas a fin de adoptar las
medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan
de las relaciones en el entorno de trabajo, asi como
los mecanismos de insercién laboral.
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3.2 Modulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Mddulo profesional 1: organizacion de la produccién en la industria de curtidos

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar los procesos de curtides de pieles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar la estructura y los factores fun-
damentales de la organizacion empresarial
en el sector de curtidos.

1.2 Tipificar y describir los procesos produc-
tivos basicos de curtidos (desde la defi-
nicién del producto hasta el acabado}; indi-
cando las fases y los requerimientos de
produccion mas caracteristicos de cada
uno de ellos.

1.3 Analizar un proceso de produccion de cur-
tidos, aplicado a un equipo de trabajo o
seccion, en funcidon de las instrucciones,
objetivos y producto que se va a elaborar.

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa;
por niveles o secciones; a corto, medio y largo plazo) de politicas
v de estilos en una organizacién empresarial del sector de curtidos.
Describir las principales funciones, tareas y actividades de una
organizacion empresarial, del sector de curtidos, teniendo en cuen-
ta los factores que influyen en su adecuada distribucién de forma
individual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan la organizacion de
una actividad productiva: tiempo, horario, plazos: distribucién de
los medios de produccion; disponibilidad; estado de materiales
y equipos; condiciones ambientales del lugar de trabajo.

Describir los factores humanos que condicionan la organizacion
de una actividad productiva: cantidad de personas; relaciones;
estructura formal e informal; competencia-formacion-experiencia
del personal; caracteristicas temperamentales del mismo: estres
fatiga.

Describir los principios que rigen una organizacién empresarial
vy su jerarquizacion; rentabilidad. productividad, eficacidad, com-
petitividad, calidad, seguridad, viabilidad.

Distinguir las diferentes industrias de curtidos, segun el tipo de

_proceso, de producto y de magnitud, relacionandolos con los fac-

tores econdmicos, de productividad, costes y competitividad.
Explicar, mediante diagramas, las relaciones funcionales externas
e internas del area de produccion.

Detectar el nivel de funcionamiento de una organizacion dada,
utilizando los instrumentos y procedimientos adecuados (formales
e informales) en su andlisis y evaluacion, a fin de-adoptar las
decisiones para su mejora {modificar situaciones, mantener las
positivas, orientar al personal o el proceso).

Enumerar los distintos elementos y factores que hacen que una
organizacion sea eficaz.

En una situacion simulada para crganizar una produccién debi-
damente caracterizada:

ldentificar las principales fases y factores que se deben considerar
en la organizacion del proceso productivo y describir los dife-
rentes sistemas de planificacién y programacion del trabajo.

Diferenciar los diversos componentes de los costes y los factores
méas relevantes que pueden ocasionar desviaciones.

Identificar los diferentes sisteras de andlisis y mejora de métodos
y lempos de trabajo.

A partir de un proceso de fabricacion tipo, debidamente carac-
terizado con una produccidn de curtidos:

Determinar las operaciones necesarias para cada fase y subfase,
estableciendo las relaciones y secuencia de las mismas.

Determinar el procedimiento para realizar cada operacién en rela-
cion con los productos de entrada y salida.

Determinar los recursos materiales (maquinas, equipos, utillaje,
materiales) que se precisan en cada operacion,

Asignar y distribuir recursos humanos y describir su competencia
y caracteristicas en funcion de las tareas que habrian de realizar.

Determinar el tiempo para cada operacion, indicando con precisiéon
los momentos de su inicio y finalizacién.

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimien-
to de tas maquinas y equipos de produccién segin los manuales
de maquinas.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacién en fun-
cion de determinados criterios econdmicos, de eficacia, rapidez,
calidad. viabilidad. flexibilidad. produccién y mantenimiento.

Elaborar una «hoja de instrucciones» correspondiente a una fase
u operacion del proceso determinado:
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CAPACICADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.4 Organizar y procesar la informacion vy
documentacién de produccion y control
de un equipo de trabajo.

1.5 Analizar el sistema de calidad, compren-
diendo y relacionando sus diversas sub-
funcicnes y los objetivos del sistema con
las misiones de la politica de calidad.

1.6 Elaborar procesos de control de calidad,
aplicables a las industrias del sector.

1.7 Analizar el plan de calidad de un proceso
de fabricacién en industrias del sector.

Tareas y movimiento (si procede).
Utiles y herramientas.
Tiempos de produccién.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos emplea-
dos en la organizacién de la produccion:

Hojas de ruta.

Listas de materiales.

Fichas de trabajo.

Fichas de carga.

Hojas de avance.

Historial de maquinas e instalaciones.
Mejoras de produccion.

Manual de calidad.

En situacion simulada y debidamente caracterizada:

Elaborar la informacién que interviene en el control de los procesos
de produccion de curtidos: fichas de trabajo, vale de materiales
y ¢érdenes de transporte.

Establecer los mecanismos y medios de comunicacién adecuados
que permitan informar y estar informados, a fin de tomar las
decisiones pertinentes.

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenien-
temente fundamentados en datos objetivos, cuidando su presen-
tacion, estilo y contenido.

Describir las principales dlflcultades interferencias y sus causas,
en los procesos de comprension y emisidén de informacidn y las
formas de solventarlas. .

Preocuparse por estar puntual y correctamente informado, a fin
de tomar decisiones acertadas.

Aplicar un programa y medios informaticos para la elaboracion
de documentos de organizacién o programacion de la produccién.

Describir la funcidn de gestion de la calidad, identificando sus
elementos y la relacién con los objetivos de la empresa y la
productividad.

A partir de la estructura organizativa de una empresa det sector:

Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la
estructura organizativa y actividad productiva,

Asignar las funciones especificas de la calidad que podrian estar
distribuidas en la organizacion de la empresa.

Explicar las funciones especificas de los eglementos de la orga-
nizacion de calidad, describiendo la interrelacién de ellos con
la estructura organizativa de la empresa.

Describir los instrumentos y dispositivos de control de calidad
utilizados en las industrias del sector.

Describir las «caracteristicas de calidad» mas significativas de los
productos.

A partir de un proceso de fabricacién, definido por los materiales,
su transformaciéon, fases y operaciones, equipos y producto:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la varia-
bilidad de las «caracteristicas de calidad».

Seleccionar las fases de control y autocontrol del proceso.

Seleccionar los procedimientos de control.

Determinar los parametros y aspectos que se deben controlar.

Describir los dispositivos e instrumentacion de control.

Indicar los momentos o fases del proceso en que se realizan.

Interpretar un manual de calidad y manual de procedimiento (ins-
peccién y ensayo) de una empresa.

Explicar los elementos de un plan de calidad en relacién con sus
objetivos.,

— Analizar los graficos de control estadistico utilizado para deter-

minar la capacidad de calidad del proceso, interpretando las ten-
dencias, estabilidad/inestabilidad del proceso.
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CAPACIDADES TERMINALES

CHITERIOS DE EVALUACION

— Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los

suministros para la aceptacion del material en lotes, describiendo
el significado del «punto de indiferencianr relativo al nivel de calidad
aceptable.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 80 horas)

a) Estructura organizativa y funcional de las empre—

sas del sector de curtidos:

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector

de curtidos.
Funciones de la empresa.

Aprovisionamiento y «stocks». )
Sistemas informaticos de programacion.

e} Costes industriales de produccidn:

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real. _
Desviaciones. Analisis técnico y econdémico.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.

b} Procesos de fabricacién en la industria de cur-

tidos:

Procesos de fabricacion.
Estructura de productos.

* Requerimientos de los procesos: de implantacion y
manutencion del proceso, de implantacion y localizacién

de los controles, y de productividad.
c) Sistemas y métodos de trabajo:

Introduccién al estudio de métodos y tiempos.
Métodos de medida de tlempos y ritmos de trabajo

0 actividad.

d) Planificacién y programacién de la prdduccién:

Sisternas de planificacién y programacion.
Lanzamiento y control.

f) Mantenimiento de los medios de produccién:

Tipos de mantenimiento.
Organizacion del mantenimiento.
- Aspectos econdmicos del mantenimiento.

g) Gestion de la calidad:

Calidad y productividad.

Planificacion-programacion de la calidad.

Proceso de control de calidad.

Caracteristicas de la calidad. Evaluacion de factores.
Coste de la calidad.

Fiabilidad.

h) Informacién y documentacion:

Informacion de proceso. Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Sistemas de tratamiento y archivo de informacién.

Mdédulo profesional 2: quimica de los tratamientos

Asociado a la unidad de competencia 2: supervisar y controlar ia preparacion de productos, ensayos y analisis
aplicados en los tratamientos quimicaos de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Relacionar los instrumentos, equipos y téc-
nicas empleados en la realizacion de los
analisis y/o ensayos fisicoquimicos mas
utilizados en el proceso de tratamiento con
los parametros que hay que medir,

2.2 identificar y describir aquellos productos
quimicos (disoluciones, dispersiones, colo-
rantes, auxiliares) que confieren unas pro-
piedades y caracteristicas determinadas a
los materiales textiles ¢ a las pieies. y el
fipo de reaccién quimica que tiene lugar.

2.3 Preparar disoluciones y aplicar. tratamien-
tos quimicos necesarios para analizar y
controtar su eficacia en conferir unas
caracteristicas determinadas a las mate-
rias textiles o las pieles.

Relacionar la variable que modifica el uso de un instrumento de
medidas de parametros fisicoguimicos con el valor que hay que
medir.

Describir el proceso de aplicacién de una técnica determinada
mediante la elaboracidon de un esquema previo, secuencial ¥
ordenado.

Describir el tipo de prestaciones que puede dar un aparato utilizado
en las mediciones o ensayos de tratamiento, revisando con los
patrones correspondientes la fiabilidad del resultado.

Describir las principales caracteristicas que confieren los productos
quimicos a los materiales textiles o a la piel.

Expresar mediante su formulacién el tipc de reacciones que se
producen durante el proceso.

Describir la funcién de los diferentes tipos de productos auxiliares
utilizados en ios tratamientos.

Interpretar las especificaciones técnicas de los productos comer-
cializados.

Clasificar y codificar los productos quimicos aplicados en {os pro-
cedimientos, segun el sistema establecido.

En un caso practico de preparacion de disoluciones:

Definir los parametros del compuesto que deben obtenerse para
lograr las caracteristicas perseguidas, razonando la soluciéon
adoptada.

Seleccionar las técinicas. procedimientos e instrumentos necesa-
rios para ia preparacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACIGN

2.4 Controlar y evaluar las caracteristicas del
agua, a fin de adecuarla a las condiciones
del proceso o a la normativa sobre ver-
tidos.

2.5 Realizar analisis cuantitativos y cualitati-
vos de las disoluciones y dispersiones uti-
lizados en los tratamientos de materias
textiles o pieles.

Preparar los materiales, instrumentos y aparatos, disponiendolos
para la aplicacion de la técnica.

Preparar las disoluciones y dispersiones necesarias, aplicando los
procedimientos idoneos.

Verificar las caracteristicas obtenidas de la preparacidn en relacion
con el resultado perseguido. '

En un caso practico de aplicacion de tratamiento guimico:

Definir los parametros gue deben controlarse para lograr las carac-
teristicas que se pretende conferir al producto.

Preparar los materiales, instrumentos y aparatos, disponiendolos
para aplicar la técnica seieccionada.

Comprobar las caracteristicas de las disoluciones que se deben
utilizar, aplicando los procadimientos iddneos.

Verificar las caracteristicas obtenidas en la aplicacion en relacidn
con el resultado perseguido.

Explicar las técnicas analiticas mas comunes utilizadas para el
control de calidad de aguas, relacionando el tipo de técnica con
las caracteristicas del agua que se va a analizar.

Describir la técnica adecuada de toma de muestras para el analisis
de las aguas residuales originales en el proceso de ennoble-
cimiento.

Describir las caracteristicas que debe tener el agua a la entrada
en los tratamientos especificos, relacionandolas con el ennoble-
cimiento de las materias textiles y con los curtidos de pieles.
Describir los distintos tipos de contaminantes (fisicos, quimicos
y biologicos) mas frecuentes que se pueden encontrar en las aguas
residuales.

Explicar los posibles tratamientos de agua, en funcion del uso
al que se va a destinar.

En casos practicos:

Evaluar las caracteristicas fisicoguimicas del agua, aplicando las
técnicas analiticas, instrumentos y equipos adecuados.

Expresar el resultado de las unidades y formulacién correcta.

Comparar los resultados del andlisis con la normativa aplicable.

En casos practicos:

Seleccionar las técnicas, instrumentos y condiciones necesarias
para su analisis.

Definir los parametros que hay que controlar y optimizar en la
calibracidn del instrumento requerido.

Realizar anélisis instrumental, aplicando los procedimientos, ins-
trucciones y equipos adecuados.

Ejecutar andlisis quimicos, aplicando los procedimientos, instru-
mentos y equipos adecuados.

Realizar los analisis de forma metddica, precisa y en condiciones
de sequridad.

Verificar la adecuacion de los resultados del andlisis a los valores
prefijados, determinando las posibles acciones correctoras.

Elaborar un informe sobre el analisis realizado, identificando v
estructurando el resultado obtenido.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 105 horas)

Parametros que se deben controlar.
Equipos e instrumentos.

a) Técnicas de preparacién de disoluciones, disper- Procedimientos.

siones y pastas:

Productos usados en el tratamiento qunmlco de mate- b) Tratamientos quimicos usados en el ennobleci-

rias textiles o de las pieles.

Conferidores de color {colorantes y pigmentos).

Conferidores de propiedades.
Productos auxiliares.
Otros productos.

miento textil o en los curtidos:
Aplicacion de productos que provocan:

Reacciones de oxidacion/reduccion especificas.
Tratamiento de eliminacion de impurezas.
Reacciones y tratamientos de deposicion, absorcion

Preparacion de disoluciones, dispersiones y emulsio- y reaccion.

nes.

Mecanismo de actuacion de los productos auxiliares.
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c) Técnicas de ensayos y analisis aplicados al enno- Tratamiento de las aguas de vertido. Normativa.

blecimiento textil o a los curtidos:

Analisis cualitativo. Técnicas de anélisis.
Analisis cuantitativo. Técnicas de analisis,

d) Analisis y tratamientos de las aguas del proceso

Contaminantes del agua.
Tratamientos del agua.

Analisis del agua residual. Normativa.

e} Control de calidad de los productos en el tra-
tamiento quimico de las materias textiles o de las pieles:

Toma de muestras de proceso o de productos.
Normativa especifica.

Madulo profesional 3: procesos de curtidos

Asociado a la unidad de competencia 3: supervisar y controlar los pracesos de curtidos de pieles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar los procesos de curtidos, segidn
tipo y caracteristicas de las pieles y rela-
cionarlos con los tipos de pieles a producir,

3.2 Desarrollar la informacién del proceso de
curtidos {ribera, curticién, tintura y acaba-
dos) en funcién de las caracteristicas de
la piel de entrada, caracteristicas fisicoqui-
micas y organolépticas que se le deben
conferir y exigencias medicambientales.

3.3 Analizar y realizar operaciones para con-
trolar los procesos de curtidos de pieles.

Identificar los tipos de tratamientos que hay que realizar en funcion
de las caracteristicas de la piel segun raza, procedencia y apli-
caciones del producto.

Describir los principales tipos de procesos industriales de curtidos
de pieles, sus fases y secuencia de operaciones, sus equipos,
productos de entrada y salida, asi como su aplicabilidad segin
tipo y caracteristicas de la piel que se va a preducir.

Analizar las caracteristicas, pardmetros y secuencia de tratamiento
del proceso de curtidos. ) )
En un supuesto practico, debidamente caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones de la piel y tipos de
tratamientos y la informacién técnica de proceso.

Identificar los distintos tipos de tratamientos que hay que realizar
segun la raza, procedencia y caracteristicas de la piel de entrada
vy los requerimientos funcionales, técnicos, estéticos y econd-
micos del producto.

Identificar y determinar las maquinas y equipos necesarios, para
realizar los tratamientos, en funcidn de las caracteristicas exi-
gidas al producto resultante.

Establecer la secuencia de operaciones, los procedimientos y
modos operativos para la preparacion de las pieles y las maqui-
nas y equipos de ribera, curticion, tintura y acabados.

Determinar los principales elementos del proceso que hay que
controlar, a fin de asegurar la calidad en las operaciones de
ribera, curticién, tintura y acabados.

Valorar los distintos elementos del proceso de curtidos definido,
en funcién de criterios de calidad, rentabilidad y minimizacién
del impacto ambiental.

Determinar las caracteristicas y valores de los parametros del pro-
ceso, de los bafios o productos auxiliares de ribera, curticion, tin-
tura y acabados, y su secuencia, en funcion del tipo, estado y
cantidad de piel que hay que tratar, de las caracteristicas exigidas
al producto resultante y de la maquinaria con que se realizara
el tratamiento.

tdentificar y describir los elementos constituyentes y érganos de
mando, control y seguridad de las maguinas y equipos de ribera,
asi como su funcionamiento vy aplicaciones.

identificar y describir los elementos constituyentes y érganos de
mando, control y seguridad de las maquinas y equipos de curtidos,
asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar y describir los elementos constituyentes y organos de
mando, control y seguridad de las magquinas y equipos de tintura,
asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de
mando, control y seguridad de las maquinas e instalaciones de
secdado, asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de
mando. control y seguridad de fas maquinas y equipos de acabados
asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Explicar las incidencias mas comunes que pueden darse en el
proceso (desviaciones de parametros de producto, desajuste en
los flujos de materiales, falta de sincronismo entre fases) e indicar
las técnicas de analisis y control que deberian aplicarse para iden-
tificar sus causas, tomar las medidas oportunas y mejorar su
calidad.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4 Analizar y controlar el funcionamiento-de
los equipos e instalaciones de servicios
auxiliares de los procesos de curtidos.

3.5 Analizar procedimientos de control de ren-
dimientos del proceso de curtidos de pie-
les y aplicarlos para optimizar plazos y
rentabilidad.

En supuesto practico de realizacion de proceso de curtidos en
el taller debidamente caracterizado:

Verificar los parametros de la materia prima, de los bafos resi-
duales, el aspecto de las pieles y el corte de las mismas en
' cada operacion {remojo, tripa, desencalado, rendida, recurtida,
tefiida) y su ajuste a proceso.

Aplicar las técnicas de cwculac:én flujo y manipulacién de mate-
riales y productos quimicos durante el proceso de curtidos.

Analizar e interpretar las sefiales e informaciones de control emi-
tidas por los equipos.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de actuar
sobre los drganos de control adecuados.

Identificar y describir los equipos e instalaciones de servicios auxi-
liares (agua, vapor, tratamientos de agua) del proceso de curtido,
asi como su funcién, caracteristicas y condiciones de utilizacién
y/0 de suministro.

Describir las caracteristicas de los residuos sdlidos producidos
en el proceso industrial.

Describir los tratamientos de reciclado de residuos solidos y sus
posibles aplicaciones.

En un supuesto practico de curtido:

Programar los dispositivos de control y seguridad de las maquinas
y equipos auxiliares.

Controlar la operatividad de las maquinas y equipos auxiliares,
verificando su mantenimiento, detectando anomalias e identi-
ficando sus causas a fin de adoptar las medidas oportunas para
su reparacion y/o optimizacion.

Identificar los factores téénicos y organizativos que determinan
los rendimientos y costes de produccién {consumos de agua y
energia, orden de tratamiento de las partidas, recuperacion de
bafios) y explicar los efectos de sus variaciones y las relaciones
que existen entre ellos.

Explicar los principales métodos de valoracion y calculo de
rendimientos.

Describir los procedimientos dirigidos a la mejora de la produc-
tividad siguientes: .

Mejora de operarios.

Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la
cualificacion).

Disminucion del absentismao.,

Describir los factores y causas principales que permiten identificar
y caracterizar las necesidades de formacion de los trabajadores.

_A partir de un proceso simulado de curtidos de pleles debidamente

caracterizado:

Determinar el rendimiento de las distintas maquinas y equipos
del proceso.

Medir la cantidad de trabajo expresandolo en tiempo, aplicando
las técnicas e instrumentos pertinentes.

Identificar el tiempo improductivo en mano de obra y maquinas,
localizando las causas a fin de adoptar las medidas oportunas.

A partir de un supuesto de optlm!zamon debldamente carac-

terizado:

Interpretar indices graflcos estadisticos, de seguimiento de la
produccién.

Identificar y evaluar desviaciones de la produccuén respecto de
las previsiones.

Gestionar un «planning» diario de control de la produccidn, a fin
de evaiuar los niveles de productividad y plazos de produccion.

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones
que habria que realizar en la fase u operacidon de produccion
convenidas para conseguir la mejora de la productividad {re-
distribucion de cargas, adaptacion de maquinaria y utiles, incre-
mento de la formacion, cambio en ias tareas).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.6 Analizar el proceso de mantenimiento de
los medios e instalaciones de produccion.

3.7 Desarrollar y aplicar procedimientos de
control de calidad sobre procesos de cur-
tidos de pieles, conjugando los requeri-
mientos de calidad con las especificacio-
nes de proceso.

Explicar el proceso de mantenimiento caracterizando sus tipos,
fases y operaciones en funcion del fin perseguido y del tipo de
maquina y equipos.

Identificar las frecuencias y tipos de las intervenciones de man-
tenimiento de las maquinas y equipos de producciéon de curtidos,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento v de Ios
graficos de realizacién,

Explicar el contenido del «historial de maquinas e instalaciones».
Aplicar un programa informatico de gestién y control de man-
tenimiento.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utili-
zados en el muestreo y control de la produccion de curtidos.
A partir de un supuesto proceso de control de calidad de un
tratamiento de curtidos de pieles: :

Identlflcar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas
Aplicar un plan de inspeccion que incluya:

Pauta de inspeccion con defectos y caracteristicas que se deben
controlar, Utiles y dispositivos de control y plan de muestreo.

Puntos de muestreo.

Recursos humanos necesarios para el control.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 195 horas)

a) Trabajos de ribera:

Preparacion de pieles. Remojo. Pelambre y calero.

Descarnado y dividido.

Desencalade y rendido. quuelado y desengrasado.
Parametros, productos y caracteristicas de la piel que

influyen en cada operacion o tratamiento.

b) Procesos de curticion:

Curticion vegetal y al cromo.
Neutralizado y recurticion.

g) Aparatos, maquinas y equipos:

Magquinaria de ribera.

Maquinaria y recipientes de curticiéon y tintura.

Magquinaria e instalaciones de secado.

Maquinaria de operaciones previas al acabado y de
acabado.

Magquinaria y equipos de medicién. Maquinas y equi-
pos auxiliares.

Equipos e instrumentos de control.

Automatizacién y programacion de procesos.

Mantenimiento de las maquinas. Condiciones de
seguridad.

Parametros, productos y caracteristicas de la piel que

influyen en cada operacién o tratamiento.

c) Tinturay engrase:

Metodos de tintura. Secuencias.
Sistemas de control de la tintura y producto.
Engrase.

h} Instalaciones auxiliares del proceso:

Instalaciones de tratamientos de agua.
Caldera e instalaciones auxiliares.
Conduccion y distribucion de agua y vapor.

i) Residuos sdlidos:

Parametros, productos y caracteristicas de las pneles

que influyen en la tintura y engrase.
d) Secado:
Sistemas de secado. Caracteristicas.
'e) Acabados de pieles:
Operaciones previas y tipos de acabados.

Tipos de residuos. ]
Composicion y produccién.
Tratamientos y aplicaciones.

i) Opt'imizacién del proceso:

Técnicas de andlisis y optimizacién de una implan-
tacion.

Productos, pardmetros y factores que influyen en los Optimizacion de consumos de agua y energia.

acabados.

f) Formulacion de procesos:

Férmulas de proceso de curticion vegetal y al cromo

en funcién del producto.

~ Procedimientos de seguimiento, ajuste y optimiza-
cion,

k) Control de calidad en proceso:

Caracteristicas de calidad del proceso de curtidos.

Itinerarios de proceso en funcién del producto final. Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
Interrelacidn e influencia entre los distintos tratamien- Procedimientos de control de calidad en proceso. Pla-

tos.

nes de muestreo.
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3.3

Modulos profesionales transversales.

‘Médulo profesional 4 (transversal): estudio y calidad de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

4.4

Caracterizar las pieles (bruta o tratada)
segun criterios técnicos, de calidad, esté-
ticos y de uso.

Relacionar los distintos tipos de pieles
(brutas o curtidas} utilizadas como materia
prima con los procesos y productos gue
hay que fabricar (pieles curtidas o articulos
manufacturados, respectivamente).

Analizar muestras de pieles, determinando
los procedimientos de ensayo y control de
sUs parametros.

Evaluar los resultados de las mediciones
y ensayos de los parametros y propieda-
des de las pieles, a fin de detectar su ade-
cuacion o grado de desviacion,

Describir los factores que influyen en la seleccion del tipo y tra-
tamientos que se deben realizar en las pieles: técnicos, econo-
micos, funcionales y estéticos.

Clasificar los distintos tipos de pieles y describir la naturaleza,

propiedades y caracteristicas de pieles brutas y tratadas y sus
aplicaciones en la confeccién de articulos de vestir, calzado y
marroquineria.

Clasificar los distintos tipos de pieles segun el tamaiio, grosor
y calidad.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las pieles,
utilizando la simbologia, terminologia y unidades apropiadas.
Describir el grado de complejidad de una piel acabada y valorar
la posibilidad de su fabricacion.

Describir los procesos basicos de fabricacidn de ar-
ticulos de piel {(prendas, calzado), indicando los productos de entra-
da y salida y comparar las caracteristicas de ambaos.

Describir los distintos tipos de tratamientos y acabados de ias
pieles y las caracteristicas que confieren,

Identificar los criterios que orientan la seleccion de una piel aca-
bada en los respectivos procesos de confeccion de articulos (pren-
das, calzado).

Identificar y caracterizar y detectar los defectos mas frecuentes
en las pieles brutas y tratadas, indicando las causas que los pro-
ducen y las limitacioness que suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de pieles en
los procesos basicos de fabricacién y a! uso.

Describir las condiciones de conservacién, almacenamiento, mani-
pulacién y acondicionamiento de las pieles segun sus caracte-
risticas y propiedades.

A partir de un caso practico de medicién y ensayo de pieles:

Poner a punto y calibrar los equipos, instrumentos y utiles de
medicién y ensayo.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la extraccién
de muestras y elaboracién de probetas.

Realizar las mediciones y pruebas de ensayos fisicos y/0 quimicos
de pieles, aplicando la normativa y técnicas correspondientes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de
laboratorio. ,

Realizar el tratamiento de los resultados obtenidos del ensayo
y control.

Evaluar la idoneidad de la piel analizada en funcion de criterios,
valores y normativa fijados.

Identificar las causas de las desviaciones o anomalias en las pieles,
a fin de adoptar las medidas pertinentes.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas)

Tipos y caracteristicas de las pieles:

Partes de la piel.

Histologia.

Composicién guimica.
_Tipos de pieles.

Métodos de conservacion.

Defectos de la piel en bruto.

b)

Tipos de tratarnientos y acabados. Esquema de! pro-

Tipos y caracteristicas de las pieles tratadas:

ceso de curtidos.

Tipos de pieles, caracteristicas del tratamiento y del
acabado segun su aplicacién a productos manufactu-
rados.

Parametros fisicos y propiedades de las pieles tra-
tadas.

Defectos de los cueros.

Presentacion y clasificacién comercial.

¢) Analisis y control de las pieles:

Ensayos quimicos vy fisicos.

Solideces.

Equipos e instrumentos de medicién y ensayo.

Procedimientos de extraccidon de muestras y elabo-
racion de probetas.

Andlisis, evaluacion y tratamiento de resultados.

Normas de calidad. Especificaciones y tolerancias.
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Médulo profesional 5 {transversal): relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS [E EVALUACION

5.1

52

5.3

5.4

55

b6

Utilizar eficazmente las técnicas de comu-

nicacion en su medio laboral para recibir |

y emitir instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asignar tareas
y coordinar proyectos.

‘Afrontar los conflictos que se ‘originen en

e! entorno de su trabajo, mediante {a nego-
ciacion y la consecucion de la participa-
cion de todos los miembros del grupo en
ia deteccion del origen dei problema, evi-
tando juicios de valor y resociviendo el con-
flicto, centrandose en aqueilos aspectos
gue se puedan madificar.

Tomar decisiones, contemplando las cir-
cunstancias que obligan a tomar esa deci-

sion y teniendo en cuenta las opiniones.

de los demas respecto a las vias de solu-
cion posibles. '

Ejercer el liderazgo de una manera efec-
tiva en el marco de sus competencias pro-
tesionales, adoptando el estilo mas apro-
piado en cada situacion.

Conducir, moderar y/o participar en reu-
niones, colaborando activamente o con-
siguiendo la colaboracién de los parti-
cipantes. '

Impulsar el proceso de motivacién en su
entorno laboral, facilitando la mejora en
el ambiente de trabajo y el compromiso
de las personas con los objetivos de la
empresa.

Identificar el tipo de comunicacién utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu-
nicacion, .

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso
comunicativo.

" Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje niti-

do, de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien
el objetivo principal de la transmision.

- Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un

mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension
de un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles
en una situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacion, relacionandolas con las
situaciones mas habituales de aparicion de conflictos en la
empresa.

identificar el método para preparar una negociacion, teniendo en
cuenta las fases de recogida de informacion, evaluacion de la
refacion de fuerzas y prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue-
den utilizar ante una situacion concreta. _
Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una

-decision y elegir la mas adecuada.

Aplicar el metodo de busqueda de una solucién o respuesta.
Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque
sean contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que carac-
terizan cada uno de ellos.

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante
las que puede encontrarse el lider.

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando inter-
medio en la organizacion.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individuat.

Describir 1a funcion y el método de la planificacion de reuniones,
definiendo, a través de casos simulados, los objetivos, documen-
tacion, arden del dia, asistentes y convocatoria de una reunién.
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones:
Identificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrollo de una reunién.

Enumerar ios objetivos mas relevantes que se persiguen en las
reuniones de grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamien-
to de grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantas.

Definir la motivacion en el entorno laboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacion.

Identificar las técnicas de motivacién aplicables en el entorno
laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion
adecuadas a cada situacion.

a)

Produccion de documentos er los cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los mtembros de un equipo.

Comunicacién oral de instrucciones para la conse-

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

La comunicacion en la empresa:

c¢ucion de unos objetivos.

Tipos de comunicacion.

Etapas de un proceso de comunicacion.

Redes de comunicacion, canales y medios.

Dificultades/barreras en la comunicacion.

Recursos para manipular los datos de la percepcidn.

La comunicacién generadora de comportamientos.

Ei controi de la informacidon. La informacion como
funcion de direccion.
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b} Negociacion:

Concepto y elementos.
Estrategias de negociacion.
Estilos de influencia.

c¢) Solucion de problemas y toma de decisiones:

Resolucion de situaciones conflictivas originadas
como consecuencia de las relaciones en el entorno de

trabajo.
Proceso para la resolucién de problemas.
Factores que influyen en una decision.

Meétodos més usuales para la toma de decisiones en

grupo.
Fases en la toma de decisiones.

d) Estilos de mando:

Direccion y/o liderazgo.
Estilos de direccion.
Teorias, enfogques del liderazgo.

e) Conduccién/direccién de equipos de trabajo:

Aplicacién de las técnicas de dinamizacion y direccion
de grupos.

Etapas de una reunién.

Tipos de reunionss.

Técnicas de dinamica y direcciéon de grupos.

Tipologia de los participantes.

f) La motivacién en el entorno laboral:

Definicion de la motivacion.
Principales teorias de motivacion.
Diagnostico de factores motivacionales.

Médédulo profesional 6 {transversal): planes de seguridad en la industria de textil, confeccién y piel

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e
higiene de empresas del sector textil, con-
feccion y piel.

6.2 Analizar la normativa vigente sobre segu-
ridad e higiene relativas al sector textil,
confeccién y piel,

6.3 Definir y utilizar correctamente medios y
equipos de seguridad empleados en el sec-
tor textil, confeccién y piel.

- Corhparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector

textil, confeccién y piel, emitiendo una opinidn critica de cada
uno de elios.

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene
de diferente complejidad:

Identificar v describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentacién gue lo contiene. :

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para
la salud y la seguridad, contenidos en los planes.

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la
empresa y de las personas a las que se asignan tareas espe-
ciales en casos de emergencia.

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los
métodos de prevencion establecidos para evitar los accidentes.

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicacion de
los planes estudiados.

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
y de la empresa en materia de seguridad e higiene.

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene
de diferente complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden
del entorno de trabajo.

Relacionar y describir Jlas noermas sobre simbologia y situacién
fisica de sefiales y alarmas, equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulacion
externa e interna de los sistermas, maquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
ertrle las normas generales y su aplicacidon o concrecion en
el plan.

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas
comunes de proteccién personal.

‘Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincion de

ic?cendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
e ellos.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia. _ X )
Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.
A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se describan
diferentes entornos de trabajo:

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de segu-
ridad y proteccion.

Elaborar una documentacién técnica en la que aparezca la ubr-
cacién de equipos de emergencia, las sefiales, alarmas y puntos
de salida en caso de emergencia de la planta, ajustandose
a la legislacion vigente.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIGS DE EVALUACION

6.4 Ejecutar acciones de emergencia y contra |—
incendios de acuerdo con un plan pre-
definido.

6.5 ~Analizar situaciones de peligro y acciden-|—
tes como consecuencia de un mcorrecto
o incompleto plan de seguridad.

6.8 Analizary evaluar casos de accidentes rea- | —
les ocurridos en las empresas del sector |—
textil, confeccién y piel.

6.7 Analizar las medidas de proteccién en el |—
ambiente de su entorno de trabajo y las
del medio ambiente, aplicables a las|—
empresas del sector.

A partir de un cierto nimero-de casos simulados de emergencia
en los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

Utilizar los equipos y productos mas adecuados para la extincion
de cada tipo de incendio con la técnica mas eficaz.

Utilizar correctamente los equipos de proteccion personal.

Realizar la evacuacién conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

A partir de un cierto nimero de supuestos segun los cuales peligra
la seguridad de los trabajadores y de !os medios e instalaciones,
y en los que se produzcan dafios:

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en
peligro.

Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el per-
cance. _

Definir un plan de actuacion para acometer la situacion creada.

Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la
situacion.

Elaborar un informe en el que se describan las desviaciones res-
pecto a la normativa vigente o el mcumphmlento de la misma.

Evaluar el coste de los darfios.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

ldentificar y describir los factores de riesgo y las medidas que
hubieran evitado el accidente.

Evaluar las responsabilidades del trabajador y de ia empresa en
las causas del accidente.

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno
ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fuos
y mdviles, con las medidas de prevencién y proteccién que hay
que utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes en los procesos de produccién y depuracion en la indus-
tria textil, confecciodn y piel.

Explicar las técnicas con las que la industria textil, confeccién
y piel depura las sustancias peligrosas para el medio ambiente.
Describir los niveles higiénicos para evitar contaminaciones per-
sonales o hacia el producto que debe manipularse u obtenerse.
Relacionar la normativa medioambiental, referente a la industria
textil, confeccion y piel, con los procesos productivos concretos
en que debe aplicarse.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 35 horas)

a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

¢} Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de protecmon personal.
Senales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el d) Situaciones de emergencia:

sector textil, confeccién y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-

bajo y sobre higiene personal.

Técnicas de evacuacion.
Extincidn de incendios.
Valoracion de dafios.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higie-

ne.

b) Factores y situaciones de riesgo:

e) Sistemas de prevencion y protecciéon del medio
ambtente en la industria textil, confeccion y piel:

Factores del entorno de trabajo: fisicos {ruidos, luz,

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccion vibraciones, temperatura). Quimicos (vapores, humos,

y piel.
Metodos de prevencidn.

Protecciones en las méaquinas e instalaciones.

particulas en suspension, productos quimicos). Biolégi-
cos (fibras, microbiolégicos).

Factores sobre el medio ambiente: aguas residuales
{industriales). Vertidos {residuos solidos y liguidos).

Medidas de seguridad en produccion, preparaciéon de Normativa vigente sobre seguridad medicambiental

maguinas y mantenimiento.

en el sector textil, confeccion y piel.
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3.4 Médédulo profesional de formacién en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Elaborar o desarrollar la informacion de proceso
de curtidos de pieles, consiguiendo la fac-
tibilidad de la fabricacién, optimizando los
recursos y consiguiendo la calidad y la segu-
ridad establecidos.

Realizar la preparacion de disoluciones y pro-
ductos auxiliares necesarios para los distin-
tos tratamientos de curtidos, con autonomia
y eficacia.

Realizar la preparacién de materiales, la progra-
macion, puesta a punto y mantenimiento
basico de las maquinas y equipos que inter-
vienen en el proceso de curtidos, ajustan-
dose a los niveles y exigencias propias del
centro de trabajo.

Ejecutar la produccién de curtidos, operando
con magquinas y equipos de pretratamiento,
tintura, estampacién y acabados con auto-
nomia y eficacia.

— La informacion de proceso debe incluir:

Secuencia de fases y determinacion de operaciones, opt:m:zando
el tiempo de fabricacion.

Férmulas de fabricacion.

Equipos, dtiles y herramientas necesarios, optimizando su utili-
zacion y asignando la calidad.

Parametros de operacidn con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiem-
pos de fabricacion correctamente asignados.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, proce-
dimientos de control, dispositivos e instrumentos de control,
optimizando los costes de calidad y asegurande la verificacion
de la calidad.

Medidas de prevencidn que consigan la seguridad del proceso.

Interpretar especificaciones de productos quimicos, recetas y
manuales de procedimiento, calidad y de mantenimiento de equi-
pos e instrumentos del centro de trabajo.

Seleccionar los productos, instrumentos e informacién necesaria
para preparar una disolucion.

Realizar operaciones de recepcion, almacenamiento y conserva-
cion de productos quimicos.

Realizar operaciones de mantenimiento de primer nivel y calibrado
de equipos e instrumentos, segln las exigencias particulares del
centro de trabajo.

A partir de la informacion de un plan de tratamiento de curtidos
determinado:

Medir cantidades de productos con seguridad, precision y segun
procedimientos.

Realizar disoluciones y dispersiocnes siguiendo un método prees-
tablecido con orden, pulcritud v tiempo asignado, ajustando
las variables en los limites establecidos.

Verificar los parametros de una disolucién con los instrumentos,
procedimientos vy fiabilidad requerida.

interpretar fichas técnicas, de produccion y manuaies de calidad,
procedimiento y mantenimiento propios del centro de trabajo.
identificar las caracteristicas y particularidades de las materias
textiles y productos auxiliares que intervienen en las distintas fases
del proceso (ribera, curticidn, tintura y acabados), aplicando los
procedimientos de manipulacion y acondicionamiento pertinentes.
Identificar las caracteristicas particulares de las maquinas y equi-
pos industriales que intervienen en procesos de curtidos, aplicando
los procedimientos de preparacion, programacion y puesta a punto
pertinentes.

Clasificar partidas de pieles en diversas fases del proceso.
Inspeccion del estado de las pieles en curso y acabadas.

A partir de la informacidn de proceso y de un plan de tratarmiento
de curtido de un articulo determinado:

Realizar la preparacién de materiales. _ .
Preparar, programar y pcner a punto fa maguina, ajustando las
variables en los limites especificados.

Detectar anomalias o desviacicnes en materias, bafios, equipos,
productos y proceso, identificando sus causas y proponiendo
soluciones.

Realizar operaciones de mantenimiento de primer nivei a partir
del manual de mantenimiento.

Interpretar la informacién de proceso y de producto requerida
para cada una de las etapas de ennoblecimiento de un articulo.
Utilizar los equipos y herramientas con seguridad e instrucciones
recihidas.

Realizar tareas de curtido de pieles, cumpliendo las 6rdenes de
produccion, ajustandose a los niveles y exigencias particulares
del centro de trabajo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar actividades destinadas al control y
mejora de la produccion, consiguiendo los
objetivos asignados.

Realizar ¢l control de calidad de las fases del
proceso de curtidos (ribera, curticion, tintura
y acabados), generando la informaciéon o
actuaciones operativas.

Comportarse, en todo momento, de forma res-
ponsable en la empresa.

Actuar con seguridad y precaucion, cumpliendo
las normas establecidas.

Identificar los puntos criticos de una fase del proceso, desviaciones
y sus posibles causas, justificando y proponiendo las medidas
oportunas.

Verificar la calidad de los productos en curso y de los finales,
identificando las causas de las posibles anomalias.

Cumplimentar la informacién técnica relativa a resultados de tra-
bajo, productividad, consumos, incidencias, etc.

Tomar decisiones inherentes a las actividades de fabricacion que
realiza, valorando las repercusiones técnicas, econdmicas y huma-
nas que las justifican.

Procesar la documentacion requerida para la gestién y control
de la produccion.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-ca-
lendario del mantenimiento de maguinas, fichas, horas de actua-
cion y elementos que se deben mantener.

Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones
de tratamiento. ,

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en
las que se desarrolla la produccion {estado de locales, maquinas,
instalaciones, operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras
oportunas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un pro-
ceso de tratamiento de un producto:

Se evaluara:

El ahorro de tiempo conseguido.

El ahorro de inversion.

£l mantenimiente, al menos, de las condiciones y ritmos de
trabajo y. en su caso, la mejora de las mismas.

El grado de viabilidad de la propuesta.

— ldentificar los analisis necesarios que deben realizarse en el pro-
-ces0 de tratamientos de un producto {a partir de la informacidn
de proceso) para verificar las caracteristicas de calidad esta-
blecidas.

— Realizar la preparacion y puesta a punto de los dispositivos e
instrumentos de control.

— Relz;lgzgr ensayos para la determinacion de las caracteristicas de
calidad:

Preparando y acondicionando muestras.

Manejando con destreza y cuidado los equipos e instrumentos
de ensayo.

Redactando un informe segun los procedimientos establecidos,
expresando los resultados del ensayo y extrayendo las con-
clusiones oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proeceso que representen
una mejora en el aspecto econdmico, en la calidad y/o en la
seguridad.

Elaborar un informe donde quede recogida su participacién y los
resultados obtenidos en la evaluacion y control de calidad esta-
blecido en la empresa.

Mostrar en todo momento una actitud de respeto a los proce-
dimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabi-
lizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo
v en el sistema productivo de la empresa.

Cumplir con los requerimientos de las normas de un trabajo bien
hecho, demostrando un buen hacer profesional, cumpliendo su
labor en orden y desarrollando su trabajo en el tiempo y modo
previstos.

identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, mate-
riales, maquinas e instalaciones, asi como la informacion y sefales
de precaucidon que existen en la empresa.

Conocer y difundir fos medios de proteccion y el comportamiento
que se debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos,
asf como el comportamiento en caso de emergencia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

— Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de pro-

teccion disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento
preventivo preciso para los distintos trabajos.

— Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medi-

das adecuadas para la prevencién de accidentes.

Duracidn 240 horas.

3.5 Madulo profesional de formacién y crientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro-
teccion minimizando los factores de riesgo

- y las consecuencias para la salud y ef medio

ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmedia-
tas en el lugar del accidente en situaciones
simuladas.

Diferenciar las modalidades de contratacion y
aplicar procedimientos de insercién en la rea-
lidad laboral como trabajador por cuenta aje-
na o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-
cando sus propias capacidades e intereses
y el itinerario profesional mas idéneo.

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir
los derechos y obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estructura socioeco-
némica espanola, identificando las diferentes
variables implicadas y las consecuencias de
sus posibles variaciones.

Analizar la organizacidn y la situacidn econéd-
mica de una empresa del sector, interpre-
tando los pardmetros econdmicos gue la
determinan.

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito
de trabajo, asocciando las técnicas generales de actuacion en fun-
cién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medic ambiente en funcion
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales
gue los generan,

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspon-
dientes a los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus
consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencién en el supuesto de varios
lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

ldentificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcién de las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucion de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacidn,
traslado), aplicando los protocolos establecidos,

Identificar las distintas modalidades de contratacién laboral exis-
tentes en su sectS: productivo que permite la legislacion vigente.
En uns situacién dada elegir y utilizar adecuadamente las prin-
cipales técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece-
sarios y localizar los recursos precisos, para constituirse en tra-
bajador por cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en
su caso, los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.
Identificar fa oferta formativa y la demanda laboral referida a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del Derecho taboral
(Constitucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unién
Europea, Convenio colectivo), distinguiendo los derechos y las
obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liqui-
dacién de haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, segurldad e higiene, produc-
tividad tecnologica), objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la
negociacion.

iéienti{icar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
ociat.

A partir de informaciones econémicas de carécter general:
Identificar las principales magnitudes macroeconomicas y analizar
las relaciones existentes entre ellas.

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector,
indicando las relaciones existentes entre ellas.
A partir de la memoria econémica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables economicas mas relevantes
que intervienen en la misma.



19256

Martes 21 junio 1994

BOE nim. 147

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, sol-
vengcia, garantia y financiacion del inmovilizado) que determinan

. la situacion financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 35 horas)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-
cion,

Organizacion segura del trabajo: técnicas generales
de prevencion y proteccion.

Primeros auxilios.

b) Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacién colectiva.

¢} Orientacién e insercidén sociolaboral;

El proceso de bisqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Anélisis y evaluacién del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

itinerarios formativos/profesionalizadores.
Habitos sociales no discriminatorios.

d) Principios de economia:

Variables macroecondmicas e indicadores socioceco-
némicos. ) ) ' )
Relaciones socioecondmicas internacionales.

e} Economiay organizacion de la empresa:

La empresa; areas funcionales y organigramas.
Funcionamiento econémico de la empresa.

3.6 Materias del bachillerato que se han debido cursar
para acceder al ciclo formativo correspondiente a
este titulo:

3.6.1 Materias de modalidad:

Tecnologia Industrial !l.
Dibujo Técnico.
Quimica.

4. Profesorado .

4.1 Especialidades del profesorado que debé impartir mddulos profesionales en'ciclo formativo de Curtidos.

MODULD PRdFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

1. QOrganizacién de la Produccidon en |Procesos y productos de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

la Industria de los Curtidos. feccién y piel.
Quimica de los Tratamientos.
feccién y piel.
Procesos de Curtidos.

Estudio y Calidad de las Pieles.

feccién y Piel,
bajo.

Textil, Confeccién y Piel. feccién y piel.

< A ol S

Relaciones en el Entorno de Tra-|Formacién y Orientacion Laboral.

Formacion y Orientacion Laboral.|Formacién y Orientacion Laboral.

Procesos y productos de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Procesos y Productos de Textil, Con- | Profesor de Ensefanza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

Planes de Seguridad en la Industria | Procesos y productos de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

Para la imparticién de este mddulo profesional es necesatic un Profesor especialista de los previstos en el articulo 33.2 de la LOGSE.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cla.

4.2.1 Para la imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad:

Procesos y Productos de Textil, Confeccién y Piel.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia
de los titulos de:

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Textil. -

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Tejidos de
Punto.

Ingeniero Técnico Textil.

Ingeniero Técnico en Tejidos de Punto.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.2 Para la imparticién de los modulos profesionales
correspondientes a la especialidad:

Formacién y orientacién laboral.
Se establece la equivalencia a efectos de docencia

-de los titulos:

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacién Social.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

5. " Requisitos minimos de espacios e instalaciones
para impartir estas ensefianzas

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre-
to 1004/19291, de 14 de junio, el ciclo formativo de
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formacién profesional de grado superior, Curtidos,
requiere, para la imparticidn de las ensefanzas definidas
en el presente Real Decreto, los siguientes espacios mini-
mos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1,
a) del citado Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

Superficie G_rgdo "

Espacio formativo _ de uwtilizacién
m? N

Porcentaje
Taller de Curticion .................. 180 25
Laboratorio de Materiales ......... 60 15
Laboratorio de Quimica ............ 90 16
Aula polivalente ....... . 60 45

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento
la ocupacién en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas
y. por tanto, tiene sentido orientativo para el gue definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizaciénn»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas ’

a los espacios formativos (con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios for-
mativos identificados deban dlferenmarse necesariamen-
te mediante cerramientos.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios superiores

6.1 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la Formacion Profesional Ocu-
pacional:”

Procesos de curtidos.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral:

Procesos de Curtidos.
Formacion en Centros de Trabajo
Formacidn y Orientacion Laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios:

Ingenieria Técnica Textil.
Ingenieria Técnica en Tejidos de Punto.
Ingenieria Técnica en Quimica Industrial.

14125 REAL DECRETO 970/1994, de 13 de mayo,
por el que se modifica el apartado if) de articu-
fo 7 del Decreto 2618/1966, de 10 de sep-
tiembre, sobre Reglamentacién General de los
Conservatorios de Mus;ca

El Decreto 2618/1966, de 10 de septiembre, sobre
Reglamentacién General de los Conservatorios de Musi-
ca, establece en su articulo 7, apartado ll}, que para
acceder al grado superior de las ensefianzas de musica

serd preciso superar un examen de ingreso a dicho grado,
si bien declara dispensado del citado examen a los alum-
nos que obtengan sobresaliente en el dltimo de los cur-
sos de grado medio de la especialidad correspondiente.

En el tiempe transcurrido desde la entrada en vigor
del Decreto 2618/1966 se ha producido un incremento
de los alumnos que obtienen sobresaliente en el centro
donde cursaron el tltimo curso de grado medio, situacion
que, por aplicacion de la referida dispensa, conlleva
actualmente el que, en algunos centros y especialidades,
el nimero de aspirantes con sobresaliente exceda al
de las plazas ofertadas y, en todo caso, genera una coli-
sion con el derecho de todos los alumnos a participar
en una prueba gue les permita poder acreditar sus cono-
cimientos y aptitudes para comenzar el grado superior
con independencia de los centros de procedencia y de
la calificacion final otorgada por éstos.

En consecuencia, y en tanto se produce la extincion
total de la ordenacidn contenida en el Decreto
2618/19686, de acuerdo con el Real Decreto 986/1991,
de 14 de junio, sobre calendario y aplicacion de la nueva
ordenacidn delsistema educativo, modificado por el Real
Decreto 535/1993, de 12 de abiril, resulta preciso modi-
ficar el procedimiento de acceso regulado en el citado
articulo 7, estableciendo un sistema de acceso unico
mediante prueba, en aras de una mayor seguridad juri-
dica y de garantizar una igualdad de trato a los aspirantes
en funcion de los principios de-mérito, capacidad y con-
currencia entre todos los candidatos, procedimiento que,
por otra parte, se identifica con el criterio establecido
en la Ley Orgénica de Ordenacion General del Sistera
Educativo para el acceso al grado superior de la nueva
ordenacion y es coincidente con los aplicados por los
centros superiores de |os paises que constltuyen un refe-
rente en el sistema formativo musical.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado,
y previa deliberacidn del Consejo de Ministros en su
reunion del dia 13 de mayo de 1994,

DISPONGO:

Articulo Gnico.

Ei apartado ll) del articulo 7 del Decreto 2618/19686,
de 10 de septiembre, sobre Reglamentacién General de
los Conservatorios de Musica, queda redactado en los
siguientes términos:

“«ll) Cursos de Grado Superior: se precisara
superar un examen de ingreso a dicho Grado en
la correspondiente especialidad.»

Disposicidn adicional unica.

El presente Real Decreto se dicta al amparo del ar-
ticulo 149.1.30 de la Constitucion.

Disposicién final tunica.

 El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estadon,

Dado en Madrid a 13 de mayo de 1994.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacidn y Ciencia,

GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA



