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MODULO PROFESICNAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

Procesos de confeccion.
calidad textil. feccion y piel.
feccion y piel.
bajo.

tria textil, confeccion y piel. feccidn y piei.

© N > o kw

> Patronaje y confeccion.
Materias, productos y ensayos de | Procesos y productos de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Relaciones en el entorno de tra- | Formacion y orientacion laboral.

Formacidn y orientacién laboral. | Formacion y orientacion laboral.

Profesor Técnico de F. P.

Estudio y calidad de las pieles.|Procesos y productes de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensenanza Secundaria.

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

Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

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

Procesos y productos de texiil. confeccidn 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 imparticion de los modulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacidn y orientacién taboral.

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

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 ensefanzas

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacidn profesional de grado superior: procesos de
Confeccion Industrial, requiere, para la imparticién de
las ensefanzas definidas en el presente Real Decreto
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el citado Real Decreto 1004/1991, de 14
de junio. .

Espacio formative Superficie de \iir;iazda?;ion
m? -
Porcentaje
Taller de confeccion ..... FRUTUT 270 40
L.aboratorio de materiales ........... 60 156
Aula polivalente .................... 60 45

El «grado de utilizacidn» expresa en tanto por ciento
ta ocupacidn en haras del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas. por un grupo de alum-
nos, respecio de la duracion total de estas ensefianzas
y. por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacién»,
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 diferenciarse necesariamen-
te mediante nerramientos.

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios superiores

6.1 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacién profesional occupa-
cional.

Procesos de confeccion,

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

Procesos de confeccion. )
Formacidn en centros de trabajo.
Formacidn y arientacién laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingenieria Técnica Textil.

Ingenieria Técnica en Tejidos de Punto.
Ingenieria Técnica Industrial.

Ingenieria Técnica en Disefio Industrial.

16230 REAL DECRETQO 739/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el titulo de Técnico
en Produccién de Hilatura y Tejeduria de Cala-
da v las correspondientes ensefianzas minimas.

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

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autonomas, seglin prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
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a las ensefanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién bésica
comun a todos los alumnos.

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

También habran de deterrminarse las especialidades
del profesorado que deberd impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
lo previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucién docente de las
especialidades del profesorade detinidas en el presente
Real Decreto con ios mddulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros cirlos formativos,

Por otro lado, y en cumplimiento del articulz 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se miciuye
en et presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresidn de la competencia protesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y i~guila en los
aspectos y elementos badsicos antes indicados el titulo

de formacion profesional de Técnico en Produccién de

Hilatura y Tejeduria de Calada.

En su virtud, a propuesta del Ministrc de Educacion
y ciencia. consuliadas las Comunidades Autdnomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo Genera! de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministras en su reunién del dia 22 de abril de 1994,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacién profesional de
Técnico en Produccion de Hilatura y Tejeduria de Calada,
que tendra cardcter oficial y validez en todo el territorio
nacional, y se aprueban las correspondientes enseflanzas
minimas gque se contienen 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 modulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir lo 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 Orgéanica 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. Las modalidades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo.

5. lLos modulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica labaral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacidon y Ciencia y de Trabajo y Seguridad

Social, podran incluirse,.en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacidn y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional y la practica laboral.

Disposicidon adicional primera,

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales scbre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzsas 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 Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto .
con respecto al Ambito del ejercicjo profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la disposicién transitoria tercera
de! Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacion profestonal:

a} Que tengan autorizacion o clasificacion definitiva
para impartir la rama textil de primer grado.
. b} Que estén clasificados como homologados para
impartir fas especialidades de la rama textil de segundo
grado.

Disposicién final primera

El presente Real Decreto, que tiene caracter bésico,
se dicta en uso de fas competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2 de la
Ley Orgénica 8/1985b, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; y en virtud de la 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 segunda.

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

Disposicion final tercera.

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

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

El Ministro de Educacidny Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1 Denominacion.
1.2 Nivel.
1.3 Duracién del ciclo formativo.
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2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

Capacidades profesionales.

Unidades de competencia.
lRealizac;ionezs y dominios profesiona-

es.

NININ
—-\-—-I--I
pwi:

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y economicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

3. Ensefianzas minimas:

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

Produccion de hilatura y telas no tejidas.
Produccién de tejeduria de calada.

3.3 Mdédulos profesionales transversales:

Materias textiles.

Elementos, sistemas e instalaciones de maqui-
nas textiles.

Segprlidad en la industria textil, confecciéon vy
piel.

3.4 Mdédulo profesional de formac|on en centro de
trabajo.

3.5 Médulo profesional de formacion y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesmna!es del ciclo
formativo.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

B. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
- impartir estas ensefanzas,
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-
dencias:

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacion profesianal
ocupacional,

6.3 Maodulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.

1. ldentificacion

1.1 Denominacion: Produccién de hilatura y tejeduria
de calada.

Nivel: formacion profesionat de grado medio.
Duracion det ciclo formativo: 1.400 horas.

Y
LIN

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profgsional.
2.1.1  Competencia general.

_ Preparar, regular, programar, mantener en primer
nivel y controlar las maquinas para ia produccién de

todo tipo de hilos, tejidos de calada y telas no tejidas,
en cantidad, calidad, plazos y en las condiciones de segu-
ridad establecidas. ‘

2.1.2 Capacidades profesionales.

-— Interpretar la informacién técnica de producto y
de fabricacién utilizada en los procesos de produccion
de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

— Preparar y poner a punto las maquinas, equipos
y materiales que intervienen en la fase o subfase del
proceso en el que opera: prehilatura, hilatura, acabados
de hilo, telas no tejidas por via seca o hiimeda, urdido
o tejeduria de calada, a fin de disponerios en las con-
diciones previstas de proceso.

— Controlar vy realizar el desarrollo de las fases de
produccién asignadas a fin de asegurar el éptimo ren-
dimiento de los medios vy recursos de produccion y de
producir la cantidad fijada con la calidad prevista.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel de {os
elementos de produccion de las maquinas y equipos
que intervienen en los procesos de hilatura, tejeduria
de caladay telas no tejidas para evitar paros o restablecer
ia produccion.

— Proponer posibles mejoras en el proceso produc-
tivo y principalmente en los procedimientos y modos
operativos gque emplea en el desarrollo de su trabajo.

— Poseer una visién de conjunto y coordinada de
las fases de los procesos textiles y de los productos
resultantes, valorando adecuadamente la funcién vy
mision de cada uno de ellos.

— Adaptarse a las diferentes situaciones o puestos
de trabajo existentes en el ambito de su competencia
general y a los cambios tecnolégicos y organizativos que
inciden en su actividad profesional.

— Integrarse en un equipo de trabajo productivo,
corresponsabilizandose de las tareas asignadas vy
desarrollando su actividad con seguridad personal, colec-
tiva y medicambiental, con objeto de contribuir eficaz-
mente a la consecucion de los objetivos establecidos.

— Comunicarse verbalmente o por escrito con los
responsables de los departamentos de mantenimiento
y centrol de calidad, con los que mantiene una relacién
de dependencia funcional.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que esta integrado, colaborando
en la consecucidon de los ohjetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demds, participando acti-
vamente en la organizacion y desarrollo de tareas colec-
tivas y cooperando en la supervision de las dificuitades
aue se presenten, con una actitud tolerante hacia las
ideas de los companeros y subordinados.

— Responder a tas contingencias técnico-productivas
que puedan presentarse en la recepcidon y manipulacion
de materias primas y productos auxiliares, en el flujo
de materiales, en el funeionamiento de los medios de
produccidn y en la calidad de los productos intermedios
y finales obtenidos, a fin de asegurar el desarrollo pre-
visto de la produccion.

— Ordenar y dirigir el trabajo de los operarios que
forman parte de su equipo, supervisando los controles
de calidad realizados por aguéllos.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervision
general de técnicos de nivel superior al suyo, siéndole
requeridas las capacidades de autonomia en:

— Preparacion y puesta a punto de las maquinas y
equipos e instrumentos.

— Realizacidn de sustituciones sencmas y ajuste
correspondiente de slementos sometidos a desgaste o
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fungibles {directamente productivos o no) que no requie-
ren equipos, instrumentos o técnicas complejos o muy
especificos.

— Diagnéstico de las causas de las averias de los
elementos de maquina directamente productivos.

— Deteccién de disfunciones de érganos no direc-
tamente productivos de las maquinas que ocasionan alte-
raciones al producto y orientacion de los trabajos del
equipo de mantenimiento sobre los elementos que hay

— Conseguir la produccién de las lineas asignadas
en cantidad, calidad y plazos establecidos.

-— En las contingencias en relacién con la materia
prima, productos auxiliares y medios de produccion.

2.1.3 Unidadés de competencia.

1. Preparar las maquinas y realizar la produccion
de hilatura y telas no tejidas.

que reparar, modificar o sustituir.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2. Preparar las maguinas y producir tejidos de calada.

Unidad de competencié 1: preparar las maquinas y realizar la produccién de hilatura

y telas no tejidas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Interpretar fichas técnicas y de produccion
de hilatura y telas no tejidas a fin de orga-
nizar el trabajo. '

1.2 - Programar, ajustar y reajustar 10s equipos
y las maquinas y verificar las materias a
fin de prepararlas para la produccién de
hilatura.

La correcta interpretacion permite identificar las tareas (apertura,

estiraje, peinado) y el producto.

La interpretacion permite la seleccion del procedimiento y orga-
nizacion del trabajo.

Se ha comprobado que el tipo de materias, lotes y sus carac-
teristicas fisicas {(aspereza, finura, longitud de fibra) y funcionales
thumedad, grado de lubrificacién) se corresponden con las
especificaciones.

La dosificacion de productos auxiliares (lubricantes, antiestaticos,
tensoactivos) se determina segun:

Ficha técnica.
Estado real de la partida.

La preparacion de las maquinas y equipos de apertura, mezcla,
homogeneizacién y limpieza se realiza de acuerdo con la ficha
técnica y el estado real de las fibras.

La preparacion de las maquinas de obtencién de napas se realiza
segun ficha técnica y estado real de la materia prima, e implica:

El ajuste de los elementos de alimentacion (masa, volimenes).
La regulacion de las velocidades de cilindros, ejes y tambores.
El galgaje de los elementos de cardado y peinado.

La regulacion de los elementos de estirado, plegado y tensiones.

La preparacion de las médquinas y equipos de obtencion de cintas
(manuares, «gills», mecheras) se realiza segan ficha técnica y esta-
do real de la materia prima, e implica:

La determinacion del némero de doblajes.

El ajuste de las tensiones.

La regulacién de los estirajes.

La determinacion de la densidad de los peines.

La regulacion del peso de salida.

La regutacion de la velocidad de produccién.

La regulacion del plegado y nimero de espiras (nlimero de metros
y el peso del contenido del bote o bobina).

La aplicacion y dosificacién de los «ensimajesn.

La seleccidn de los «ecartamientoss.

La regulacidon de las torsiones.

La regulacién de la presién de los cilindros y brazos de estiraje.

La preparacion de las méquings de produccion de hilo se realiza
de acuerdo con la ficha técnica y el estado real de la materia
prima, e implica la programacion, el ajuste y la regulaciéon de:

El vecartamienton.

El estiragje.

Las tensiones.

Las torsiones y su sentido.

El nimero de revoluciones de huso o rotor. .

La velocidad de produccion.

Las caracteristicas (de peso, forma) de cursores, correderas,
bolsas.

El plegado de bobinas y husos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.3 Controlar el desarrollo de las fases de pro-
duccién asignadas, asegurando el optimo
funcionamiento de 1os medios de produc-
cion, el flujo de materiales y la cantidad
y calidad del producto.

- .

1.4 Programar los equipos y controlar el pro-
ceso de consolidacion de napas a fin de
producir telas no tejidas en calidad y cali-
dad prevista.

— La preparacion de las maquinas de acabados de hilo se realiza

segun ficha técnica y el estado real de la materia prima e implica
la programacion, el ajuste y la regulacion en el enconado, reunido,
retorcido y acondicionado de:

La velocidad de produccion,

El angulo de cruzade de las bobinas.

El grado de purgado.

Posificacion de productos auxiliares.

Los tipos de nudeo y anudadora.

Las tensiones de hilo.

Las torsiones y su sentido.

£l nimero de metros, peso o tamano de bobina.
El grado de vaporizacion y de humedad.

Los parametros previstos de las napas, mechas e hilos se obtienen
reajustando los pardmetros de magquinas anteriores en base al
estado de la materia prima, el resultado de la prueba e instruc-
ciones recibidas.

El procedimiento de preparacién se realiza ardenadamente y con
seguridad, tanto personal como de los elementos de maquina.
La utilizacion de herramientas, dtiles y aparatos de medicion se
realiza con precision y eficacia.

El tiempo de realnzacnon se ajusta a los limites establecidos por
la empresa.

Se comprueba de manera sistematica:

El flujo de materiales entre maquinas.

El sincronismo de la produccidon de las distintas maquinas
asignadas.

La identificacion y almacenamiento de lotes intermedios.

Las mermas, desperdicios y condiciones climaticas de la sala.

{La produccién de las distintas maquinas, asegurando los objetivos
de produccion.

Se reasignan y sincronizan las cargas de trabajo en cada maquina
segun las incidencias detectadas.

Se solventan las contingencias sobre el funcionamiento de las
diferentes maquinas y la cantidad del producto. .
La calidad de la produccion cumple con las instrucciones y obje-
tivos establecidos.

Los problemas de calidad y sus causas son identificados correc-
tamente dentro de los limites de la responsabilidad asignada.
Los problemas de calidad que sobrepasan la responsabilidad asig-
nada, son definidos y transmitidos con prontitud y exactitud al
responsable pertinente.

Se toman las medidas correctivas oportunas a los problemas de
calidad, en los limites de responsabilidad asignados.

Los procedimientos de control de calidad se aplican con los inter-
valos correctos, asegurando los objetivos de la produccion.

La preparacion de los equipos de consolidacion por via seca
consigue:

Seleccionar, colocar y ajustar los punzones en funcion del tipo
de fibra, grosor de napa y parametros del producto gue se va
a cbtener.

Regular la densidad de punzonado en funcién de! producto.

Regular la penetraciéon de punzonado segun el grosor de la napa.

Regular el paralelismo de los cilindros de consolidacion.

Regular la presién de los cilindros de compactacidn en funcién
del producto que hay que obtener.

Regular la temperatura y tiempo de termofijado en funcién del
tipo de fibra.

La preparacion de los equipos de consol:dacmn por via humeda
consigue:

Regular la presion de los cilindros de homogeneizacion e hidroex-
traccion en funcién de la fibra y producto que se va a obtener.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REAUIZACION

1.5

1.6

1.7

Realizar el mantenimiento de primer nivel
a fin de restablecer la produccién o evitar
paros.

Aportar la informacién técnica referida al
trabajo realizado, resultados y calidad del
producto, a fin de contribuir a los planes
de produccién y gestion de la calidad.

Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumpliendo las normas y
la legislacidn vigente.

Regula la dosificacién de productos auxiliares en funcién del
producto.

Cargar los productos ligantes y espumantes, con la concentracién
y homogeneizacion adecuada al tipo de fibra.

Regular la temperatura y tiempo de secado o polimerizado en
funcion del producto.

El procedimiento de preparacion se realiza ordenadamente y con
seguridad personal y de los elementos del equipo.

La utilizacidén de herramientas, Utiles y aparatos de medicion se
realizan con precisidn y eficacia.

El tiempo de jealizacién se ajusta a los limites establecidos por
la empresa.

Comprueba de manera sistematica el desarrollo del proceso en:

El flujo de materiales y productos auxiliares.

Las caracteristicas (concentracién, densidad) de los productos
auxiliares.

Las mermas, desperdicios y condiciones climaticas de la sala.

La produccién de las maquinas y la calidad el producto.

Solventa las contingencias sobre el funcionamiento de las maqui-
nas y la calidad y cantidad del producto.

El mantenimiento de primer nive! se realiza con arreglo a la docu-
mentacién técnica, las instrucciones de la empresa y las normas
de seguridad.

Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

La sustitucion de elementos averiados o desgastados restablece
las condiciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz.

Las restantes piezas no sufren deterioro durante el proceso de
reparacién.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procedimientos de preparaciéon de las maquinas y equipos.
La documentacion generada en el mantenimiento es exacta vy
completa.

Las necesidades de mantenimiento gue sobrepasan la respon-
sabdidad asignada se transmiten con prontitud al personal
apropiado.

La correcta cumplimentacion contribuye al buen flujo de la infor-
macion durante el proceso productivo.

La informacidn se registra de manera clara, concreta y escueta.
La informacion registrada permite conocer a tiempo 1a produc-
tividad y las incidencias ocasionadas.

La anotacion de anomalias en producto facilita tareas posteriores
de revision, reparacion y clasificacion.

El registro de anomalias puede incluir propuestas de modifica-
ciones de los procesos productivos.

Las propuestas de mejora de la produccion consiguen la-mejora
de la productividad o de la seguridad.

Se identifican los derechos y deberes del empleado vy de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacién, utilizandolos y cuidandolos con correccion.
Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud de las disfunciones y de los casos peli-
grosos observados a la persona adecuada.

En caso de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.
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REALIZACIONES

CRITERIGS DE REALIZACION

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

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios,

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion:

Hilatura: equipos e instalaciones de almacenaje. Sepa-
radores de particulas pesadas y metdlicas. Abridoras.
Equipos e instalaciones de ensimaje. Maquinas automa-
ticas de mezcla. Equipos de alimentacién. Cardas. Cra-
gueadoras/desgarradoras. Cizallas. Peinadoras, manua-
res vy «giils». Mecheras de friccién y de tersion. Maquinas
de hilar (arocursor, rotor). Enconadoras/bobinadoras.
Purgadores. Reunidores. Retorcedoras. Equipos con sis-
tema de mando, regulacion y control mecanicos, elec-
tromecanicos, neumaticos, electronicos e informaticos.
Equipos de ajuste y mantenimiento operativo de maqui-
nas.

Telas no tejidas: batanes. Teleras. Punzonadores.
Aspersores. Tuneles de polimerizado. Tuneles de secado.
Filetas. Cosedoras. Cortadores. Equipos de programacion
y control informatico, elactronico, neumatico, hidraulico
y electromecanico. Equipo de ajuste y mantenimiento

Hilos v telas no tejidas de distintos grosores y cali-
dades.

d) Parametros que se deben controlar:

Hilatura. Materias primas: grado de limpieza de las
fibras y adecuacidn al producto.

Productos: homogeneidad de la mezcla de fibras.
Anchura, grosor vy titulo de napas, velos, cintas, mechas
e hilo. Torsién de mechas e hilos.

" Proceso y medios de produccion: regulacion de la
alimentacion. Galgajes. Rectificado y puesta a punto de
las guarniciones. Estirajes. Ecartamientos. Velocidades
de entrada y salida de maquina. Doblajés. Presion de

cilindros de estiraje. Torsiones. Grado de humedad. Ten-

sidn. Angulo de cruzamiento. Niveles de lubrificacion.

Telas no tejidas: adecuacion del tipo y calidad de
las fibras al proceso. En el velo: grueso, regularidad, peso;
cohesién. Alimentacion de materias y productos auxi-
liares. Velocidades. Temperaturas. Grado de humedad.
Presiones. Tensiones. Anchura y grosor del producto.

operativo de maquinas.

b) Materiales y productos intermedios:

Fibras artificiales, sintéticas y naturales, cintas, napas,
velos y fibra cortada. Polimeros. Productos auxiliares,

Encolantes y ligantes.

c) Productos o resuitado del trabajo:

Calidad del producto. Niveles de lubricacion.

e) Informacién:

Utilizada: orden de produccion. Ficha técnica. Manual
de procedimiento y calidad. Normas de seguridad.
Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccion
de proceso.

Generada: consumo de materiales. Resultados de pro-
duccidn y calidad. Incidencias.

Unidad de competencia 2; preparar las maquinas y producir tejidos de calada

- REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Interpretar fichas técnicas y de produccién
de tejidos de calada a fin de organizar el
trabajo.

2.2 Preparar el hilo para el tisaje para obtener
ptegadores de urdimbre.

2.3 Introducir los datos de ficha técnica por
medio de sistemas informaticos a fin de
dejar operativo el programa de maquina.

La correcta interpretacion permite identificar la tarea (urdir, montar
plegadores, sincronizar los elementos de tisaje} y el producto que
se va a realizar.

La interpretacion permite la seleccién del procedimiento y organ-
zacion del trabajo.

El montaje de la fileta se realiza con el tipo de hilo adecuado,
de la misma partida y mismo tamafio o peso de los conos o bobinas.
La programacién del plegador se realiza con arreglo a la cantidad
y longitud de hilos, anchura del plegador y distribucion de colores
de hilo.

El - ajuste consigue la igualdad de tensién de todos los hilos.
El transvase del hilo de la fileta o bota al plegador se realiza
manteniendo la tensidn de los hilos y la regularidad de la superficie
del plegador.

El encolado se consigue:

Preparando el bafo con el encolante a concentracion, viscosidad
y temperatura fijadas.

Regulando la velocidad de proceso y presion de los cilindros de
homogeneizacion y extraccion.

Regulando la temperatura de secado.

El proceso de transcripcion se realiza de manera ordenada, rigu-
rosa, completa y en el tiempo prevista.

La correcta programacion permite obtener muestras reates o simu-
ladas del tejido, que cumplen las especificaciones técnicas.

El archivo de la informacién se realiza de manera ordenada, segura
y de facil acceso.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.4 Montar, ajustar y reajustar elementos de
maquinas y materiales a fin de prepararlas
para fa produccion de tejeduria de calada.

2.5 Controlar el desarrollo de la produccién
de las maquinas de tejeduria de calada
asegurando su optimo funcionamiento y
la cantidad y calidad del producto.

2.6 Re-_alizar el mantenimiento de primer nivel
a fin de restablecer la produccion o evitar
paros.

2.7 Aportar la informacidn técnica referida al
trabajo realizado, resultados y calidad del
producto a fin de contribuir a los planes
de produccidn y gestion de la calidad.

Los plegadores contienen la materia, partida y numero de hilos
y su distribucién adecuada y se instalan de acuerdo con el tipo
de anclaje.

El recorrido de cada hilo pasa por el ojal de la malla del lizo
correspondients.

Los hilos del tendido se disponen paralelamente, segun distribu-
cidn y tensién establecida.

El montaje de los lizos se realiza en la posicién y condiciones
operativas.

La instalacidon del programa informatico o mecanico consigue el
sincronismo de los elementos de tisaje, movimiento de los lizos
e insercion de trama.

El ajuste del angulo de la abertura de calada y la horizontalidad
de los hilos consigue gque la inserciéon de trama discurra correc-
tamente,

La tensién de todos los hilos de la urdimbre es homogénea vy
se ajusta al valor establecido.

Los pardmetros previstos del tejido se obtienen reajustando los
parametros de maquina con arreglo al estado del hito, e} resultado
de la primera muestra e instrucciones recibidas.

El procedimiento de preparacién de los elementos de maquina
se realiza ordenadamente y con seguridad personal.

La utilizacidn de herramientas, utiles y aparatos de medicién se
realiza con precision y eficacia.

El tiempo de realizacion se ajusta a los Ilmltes estable(:ldos por

"la empresa.

La alimentacidn de maquina se realiza de manera ordenada, con
ta suficiente antelacion, idéntico material, preparando el anudado
y can el minimo tiempo de paro.

La evacuacién de tejido se realiza sin deterioro del producto y
reestableciendo las condiciones de tisaje.

]EEI tejido se ajusta a los parametros de calidad y productividad
ijados.

Las anomalias o defectos soiventables en producto son corregidos
bajo laresponsabilidad del operario.

Las anomalias o defectos importantes son comunicados de manera
rapida al responsable inmediato.

La calidad de la produccién cumple con Jas instrucciones y obje-
tivos establecidos,

Los problemas de calidad y sus causas son identificadas correc-
tamente dentro de los limites de la responsabilidad asignada.
Los problemas de calidad que sobrepasan la responsabilidad asig-
nada son definidos y transmitidos con prontitud y exactitud al
responsable pertinente.

Se han tomado las medidas correctivas oportunas a los problemas
de calidad en los limites de la responsabilidad asignada.

Los procedimientos de control de calidad se aplican en los inter-
valos correctos asegurando los objetivos de la produccion.

El mantenimiento de primer nivel se realiza segun documentacion
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente,

La sustitucidon de elementos averiados o desgastados reestablece
las condiciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz.

Las restantes piezas no sufren deterioro durante el proceso de
reparacion,

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
ios procedimientos de preparacion de las maquinas y equipos.
la documentacidén generada en el mantenimiento es exacta y
completa.

Las necesidades de mantenimiento que sobrepasan la respon-
sabilidad asignada, se transmiten con prontitud al personal
apropiado.

La correcta cumplimentacion contribuye al buen flujo de la infor-
macion durante el proceso productivo.

La informacién se registra de manera clara, concreta y escueta.
La informacidn registrada permite conocer a tiempo la produc-
tividad y las incidencias ocasionadas. .
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REALIZACIONES

CRITERHOS DE REALIZACION

2.8 Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas

establecidas y cumpliendo las normas y|

la legislacion vigente.

La anotacion de anomalias en producto facilita tareas posteriores
de revisién, reparacion y clasificacion.

El registro de anomalias puede incluir propuestas de modificacion
de los procedimientos productivos.

Seidentifican los derechos y deberes del empleado y de laempresa
en materia de seguridad e higiene. -
Se identifican los equipos y medios de seguridad méas adecuados
para cada actuacion, utilizandolos y cuidandolos con correccion.
Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.
En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arregle a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especnﬁcas en
estos casos.

Se aplican las medidas samtanas basicasy las tecntcas de primeros
auxilios. .

b DOMINIO PROFESIONAL
a) Medios de produccion:

Urdidores seccionales y directos. Maquinas de enco-
lar. Anudadora. Maquina de pasar lizos, peines y lami-
nillas. Maquinas de tejer de lizos o «Jacquard» por diver-
sos tipos de insercion de trama. Equipos con sistemas
de mando, programacion y control mecanicos, heuma-
ticos, electromecanicas, electrénicos e informaticos.
Equipo de ajuste, montaje y mantenimiento operativo
de magquina.

b) Materialesy productos intermedios:

- Hilo, bobinado. Plegadores de hilo. Productos auxi-
liares: parafinas, aceite, vensimajes».
*

¢) Productos o resultados del trabajo:
Tejidos de calada.

d) Parametros que se deben controlar:

Materia prima: adecuacién del hilo al producto. Can-
tidad y secuencia del color y tipo de los hilos. Producto:
densidades, ligamento, dibujo y calidad del tejido. Pro-
ceso y medios de producciéon: consumo de hilo, ten-
siones. Adecuacion y temperatura de productos de enco-
lado. Grado de humedad del hilo. Densidades de peines.
Insercion de la trama. Ajustes. Adecuacion de programa
a ficha técnica. Niveles de lubrificacion.

e} Informacion:

Utilizada: orden de produccidn. Ficha técnica. Manual
de procedimiento y calidad. Normas de seguridad.
Manual de mantenimiento. Instruccibnes de correccidon
de proceso.

Generada: consumo de materiales. Resultados de pro-
duccidn y calidad. Incidencias.

2.2 Evoiucién de las competencnas de la figura pro-
feSionaI

2.2.1 Cambios enlos factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econémicos,

Se mencionan a continuacion una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o0 menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

Se esta iniciando un proceso de dispersidn de la fabri-
cacion textil hacia paises en vias de desarrolio, asi como
un incremento notable de la concentracion empresarial
para hacer frente a importantes inversiones y a la com-
petencia internacional.

Se tiende a una gran especializacion en pequeias
fabricas basadas en economia de gamas {series cortas
de productos pero muy especializados) para adaptarse
a los cambios de demanda del usuario.

El aumento importante del coste de las maquinas
y cambios de produccion de dltima tecnologl‘a obligara
a una mayor utilizacidn de maquinas con el minimo tiem-
po de paro.

Se tiende a una divisién de las empresas que se dedi-
can a grandes series de tejidos de estructuras simples,
con la exigencia de bajos costes de produccion y otras
a series cortas de tejidos de gran complegjidad tecno-
idgica y estética del producto.

Progresiva sustitucidn de los medios mecanicos de
programacion por sistemas informaticos.

Progresiva automatizacion de los procesos de hilatura
fundamentalmerite en ta hilatura de algoddn, que se pre-
vé llegue a niveles muy elevados, lo que requerira menor
vigilancia del proceso.

incorporacion progresiva en los telares de calada de
nuevos meétodos de insercion de trama.

2.2.2 - Cambios en las actividades profesionales.
Aumentaran las actividades de programacion de los

nuevos sistemas de las maquinas tanto en hilatura como
en tejeduria de calada.
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Mayor importancia de las actividades de control y
analisis de parametros de proceso/productos.

La produccién de series cortas comportara una mayor
frecuencia de las actividades de montaje de nuevos
articulos e hilos, imponiendo a la vez la exigencia de
reducir los tiempos de preparacién de maquina.

En los procesos de hilatura adquirirdn mayor rele-
vancia las actividades de montaje, ajuste y regulacion
de ios pardmetros del producto y disminuira el control
de proceso debido a su automatizacion.

2.2.3 Cambios en la formacion.

La introduccién de los sistemas de programacion de
maquinas requerird conocimientos de mecanica, elec-
tronica e informatica.

La consolidacién de los sistemas de insercion de tra-
ma por aire y agua requerira conocimientos de hidraulica
¥y neumatica.

Incremento de los conocimientos sabre las materias
y productos textiles y la interrelacién materia prima-pro-
ceso-producto para realizar el analisis y el control de
ta calidad de proceso en linea.

2.3 Posicién en el proceso productivo.
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

La figura profesional se ubica en los subsectores de
la hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada y fun-
damentalmente en empresas cuya actividad es:

— Hilaturas de proceso: algodonero o fibra corta,
lanero o fibras largas y de recuperacion o carda.

- La produccién de telas no tejidas por via seca y
himeda.

— La produccidn de tejidos de calada.

— Diseno y programacién de muestras textiles.

La estructura empresarial de los subsectores de hila-
tura y telas no tejidas se configura principalmente en
medianas y grandes empresas. El subsector de la teje-
duria de calada se configura, asimismo, en pequefa y
mediana empresa, principalmente., )

La actividad de la figura profesional-se ubica en el
area de fabricacion y en los procesos productivos de
obtencién y transformacion de fibras de origen natural
y quimico para obtener hilo, telas no tejidas y tejidos
de calada.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa
y proceso productivo en el que opera puede asumir un
mayor o menor nidmero de funciones. En hilatura pueden
ir desde la preparacion y control del desarrollo de varias
fases del proceso: prehilatura, hilatura, acabados, hasta
la preparacién y control de un sclo tipo de maquinas:
cardas, mecheras, de hilar por aro-cursaor, etc,

En el proceso de produccion de telas no tejidas la
funcion principal seré la de preparacién de materias, pro-
ductos auxiliares y la regulacion de los parametros de
los trenes: via seca, via hiumeda, etc.

En los procesos de produccion de tejeduria de calada,
las funciones pueden ir desde el montaje y/o control
det funcionamiento de varios tipos de maquinas {tejidos
simples, terciopelo, alfombras) hasta la programacién de
muestras textiles.

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos que inter-
vienen en su trabajo abarcan el campo de las materias
textiles. Se encuentran ligados directamente a:

— Proceso de fabricacién: conjunto de méquinas y
equipos de produccion de hilatura, telas no tejidas y
tejidos de calada.

— Técnicas empleadas en el proceso de fabricacion.
— Conocimiento de las caracteristicas y propiedades
de las materias textiles.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes.

A titulo de sjemplo. y especialemente con fines de
orientacién profesional, se enumeran a continuacién un
cohjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo:

— Técnico de preparacidn y contral de la produccion
de las maquinas de preparacion de fibras.

— Técnico de preparacidn y control de la produccion
de las maquinas de hilatura.

— Técnico de preparacion y control de la produccién
de las maquinas de acabados de hilatura.

— Técnico en preparacion y control de trenes de pro-
duccion de telas no tejidas.

— Técnico en preparacion y control de maquinas de
preparacion al tisaje.

— Técnico en preparacion y control de telares de
calada.

— Preparador de muestras textiles de calada.

3. Ensefianzas minimas

v

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Buscar, interpretar y expresar infarmacion técnica
relacionada con la profesion, analizando y valorando su
contenido y utilizartdo la terminologia y simbologia ade-
cuadas, como soporte que le posibiliten el conocimiento
¥ la insercion en el sector textil y la evolucién y adap-
tacion de sus capacidades profesionales a los cambios
tecnolégicos y organizativos del sector.

Planificar el conjutno de actividades necesarias para
realizar su trabajo con iniciativa y responsabilidad, iden-
tificando y seleccionando la informacién y medios téc-
nicos necesarios a fin de obtener un producto ajustado
a normas y parametros previstos, con el maximo apro-
vechamiento de los recursos.

Preparar equipos y maquinas de hilatura, telas no
tejidas y tejeduria de calada de manera auténoma y
metodica, mediante la programacidn, el montaje y ajuste
de los elementos de hilatura, tisaje y de la materia prima
para conseguir la puesta a punto en las condiciones
prefijadas.

Producir hilo, tejido de calada y telas no tejidas con
autonomia, responsabilidad y rigurosidad, realizando las
operaciones de controi del proceso, asistencia, mante-
nimiento operativo de los equipos y las maquinas y veri-
ficando los parametros de calidad de los productos a
fin de efectuar el trabajo con el rendimiento técnico y
econdmico adecuado,

Identificar las propiedades y caracteristicas mas rele-
vantes de las materias textiles, sus aplicaciones y cri-
terios de utilizacion, a fin de realizar correctamente el
proceso. .

Resolver problemas que surjan en los procesos de
produccion de hilo, telas no tejidas y tejidos de calada,
diagnosticando las causas de incidencias o anomalias
y actuando en consecuencia, a fin de dar respuesta a
las contingencias del proceso.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos vy las obligaciones que se derivan
de ias relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en
los mismos.
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3.2 Mdédules profesionales asociados a una unidad de competencia.

Moédulo profesional 1: produccidn de hilatura y telas no tejidas

Ascociado a la unidad de competencia 1. preparar las maquinas y realizar la produccion de hilatura y telas no

tejidas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

Analizar el conjunto de actividades nece-
sarias para obtener un hilo acabado.

Elaborar el programa de maquina para pro-
ducir napas, cintas, mechas e hilos, en fun-
cién de la estructura y las caracteristicas
del hilo.

Poner a punto las maquinas de prehilatura,
hilatura y de posthilatura, a partir del pro-
grama elaborado a fin de dejarlas en situa-

* ¢ciOn operativa.

Describir un proceso de control de calidad
tipo de hilatura.

Analizar el proceso y producir napas, cin-
tas y mechas, controlando el proceso y
verificando los parametros del producto
de cada fase del proceso.

- Clasificar los hilos a partir de las fibras que se van a emplear

y proceso de hilatura que hay que aplicar.
En un supuesto practico de produccion de un hilo acabado:

Seleccionar el tipo de hilo que se debe realizar con arreglo a
las consideraciones funcionales, técnicas y estéticas del caso
practico. :

Recopilar y ordenar la informacion técnica que dé respuesta y
oriente la realizacion del proceso.

Definir las caracteristicas fundamentales del hilo que se va a obte-
ner (estructura, nimero, torsiones, regularidad, resistencia, etc.)
y de las napas, cintas y mechas de las fases intermedias segun
su funcidn, tipo de maquinas disponibles y secuencia de ope-
raciones de proceso.

Seleccionar el tipo y caracteristicas de las fibras con arreglo al
titulo, funcién det hilo y proceso de hilatura.

Seleccionar las operaciones, su secuencia y el tipo de maquinas
de preparacidon de fibras e hilatura que se adecle a los para-
metros del hilo que hay que obtener.

Valorar la viabilidad de su realizacién fundamentalmente en lo
referente a la materia prima (fibra) y maquinaria disponible en
el taller.

" Dada una supuesta estructura de hilo con sus caracteristicas:

Secuenciar el conjunto de instruccion del proceso, estableciendo
los parametros de las maquinas (velocidades, producciones, esti-
rajes, ecartamientos, presiones) en funcién de la estructura del
hilo vy de sus caracteristicas.

Introducir el programa elaborado en cada una de las maguinas.

Realizar el programa con meétodo, orden y rigor.

Interpretar la informacidn, documentacion y mapual de maquina,
particularmente en lo referente a funcionamiento, montaje, man-
tenimientoc y puesta a punto, a partir de una informacién dada.
Diferenciar y describir las maguinas y utillaje de prehilatura, hilatura
vy de posthilatura y relacionar los elementos que las componen
con sus funciones y aplicaciones.

Partiendo de un caso practico de preparacion de maguinas de
prehilatura, hilatura y/o de posthiatura, segun la informacion dada:

Realizar las operacicnes de montaje y desmontaje, lubricacion,
engrase y limpieza, regulacion, ajuste y programacion, segun
procedimientos y normas.

Resolver sencillas anomalias en las piezas y elementos de maquina,
valorando su desgaste e identificando las causas o faciores
que las pravocan.

Realizar la preparaciéon con autonomia, orden, método, precisidn
y adecuacién a! tipo de articulo que hay que fabricar, cumpliendo
las normas de seguridad.

A partir de informacion relativa a un proceso de hilatura:

Identificar las fases de control y autocontrol.

Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse.

identificar los medios y Gtiles de control.

Explicar los diferentes procad:mientos de prehilatura, relacionan-
dolos con los parametros de producte que se deben controlar
en las operaciones para evitar desviaciones.

A partir de un caso practico de prehilatura;

Organizar las actividades de ejecucion de la preparacion de fibras
de acuerdo con la informacion recibida, articulo que se va a
fabricar, medios y materiales que se van a utilizar, determinando
la secuencia de operaciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIQS DE EVALUACION

1.6 Producir un hifto, controlando el proceso
y verificando los parédmetros del producto.

1.7 Analizar los procesos de consolidacion de
fibras y napas.

1.8 Cumplimentar la informacion técnica que
se genera para fa fabricacién de un pro-
ducto de hilatura o telas no tejidas, dedu-
ciendo los cambios necesarios en el pro-
ceso para realizar las adaptaciones opor-
tunas.

Realizar con autonomia, habilidad y destreza las operaciones de
fabricacion de las muestras, aplicando las técnicas adecuadas
{alimentacion periddica, control del funcionamiento de maqui-
nas y evacuacién del producto).

Analizar y evaluar el estado de la fibra en sus diferentes fases
y en sus distintos aspectos {estructurales y de calidad) iden-
tificando los criterios de evaluacién (homogeneidad, orientacion,
paralelismo y cohesién de las fibras, titulo, regularidad, limpieza)
y detectando los factores o causas de las desviaciones o
anomalias.

Corregir o afinar parametros de maquina en funcién de las des-
viaciones o anomalias detectadas.

Evaluar un articulo en todos sus aspectos (actitud sistémica) y
con el rigor requerido, aplicando las técnicas de control
pertinentes.

Describir los factores que influyen en el coste de un articulo.

Explicar los diferentes procedimientos de hilatura y acabado del
hilo y enumerar los parametros que deben controlarse en las ope-
raciones para evitar desviaciones.

En un caso practico de produccion de hilo:

Organizar las actividades de ejecucién de la hilatura y de acabado
del hilo, de acuerdo con la informacién recibida, hilo que hay
que obtener, medios materiales que se van a utilizar determi-
nando la secuencia de operaciones.

Realizar con autonemia, habilidad y destreza las operaciones de
fabricacién de la muestra de hilo aplicando las técnicas ade-
cuadas (alimentacion periddica, control del funcionamiento de
maquinas y evacuacién del producto).

Analizar y evaluar el hilo en sus diferentes fases del proceso (hilo,
hilo reunido, retorcido y acabado)} en sus distintos aspectos
(estructurales y de calidad), identficando los criterios de eva-

“luacién {titulo, regularidad, torsidn, limpieza, etc.} y detectando
los factores o causas de desviaciones 0 anomalias.

Corregir o afinar parametros de maguina o proceso en funcién
de las desviaciones o anomalias detectadas.

Evaluar el hilo en todos sus aspectos {(actitud sistémica) y con
el rigor requerido, aplicando las técnicas de control pertinentes.

Describir los factores que inftuyen en el coste de un articulo con
el ebjeto de adoptar las medidas oportunas durante el proceso
de fabricacion.

Describir los distintos procesos de consolidacion de fibras y napas
y el funcionamiento de las maquinas para la obtencidn de telas
no tejidas.

Establecer las caracteristicas fundamentales de una tela no tejida
segun su funcién y determinar el proceso de obtencion mas
adecuado.

Analizar y evaluar las telas no tejidas en sus diferentes aspectos
(estructurales y de calidad) identificando los criterios de evaluacion
{gramaje, resistencia, homogeneidad, cohesion) determinando los
factores o causas de las desviaciones o anomalias mas frecuentes,
describiendo las correcciones pertinentes.

Relacionar los distintos parametros del proceso de transformacion
con las caracteristicas y pardmetros de las materias primas (ter-
moplasticidad de la fibra, grado de afinidad de las fibras a los
productos alxiliares), productos auxiliares y productos resultantes
{homogeneidad, aspecto, cohesidn, resistencia).

Identificar los diferentes medios de conseguir la infarmacién que
se precisa (fuentes documentales, estudio de muestras, etc.} para
la realizacion de la produccién.

Sistematizar y valorar la informacién y cumplimentarla en funcién
de los objetivos y contexto en el que se desarrolla.

A partir de un caso practico:

Cumplimentar los documentos que de forma mas frecuente se
utilizan en el ambito de la profesidn (fichas técnicas, de segui--
miento, de produccidn, incidencias) utilizando la termlnologla
y el léxico adecuado.
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CONTENIDOS BASICUS {duracion 180 horas)

a) Procesos de hilatura:

Funcionamiento, componentes, circuitos, sistemas y
aplicaciones de:

Maquinas de abertura.

Procesos de hilatura: de fibras naturales, fibras arti- Instalaciones de mezcla y dosificacion.

ficiales, fibras sintéticas.

Instalaciones de «wensimajer y lubricacion.

Técnicas de hilatura: convencional o «torsidn-estira- Instalaciones de transporte y almacenaje.

je», rotor («open-endn»).

b)v Pardmetros de producto:

Maquinas de cardar, peinar y estirar.

Maquinas de hilar. Maquinas de posthilatura.

Procedimientos de montaje y ajuste de los elementos
de maquina.

Titulo y namero de velos, napas, cintas, mechas e Mantenimiento de maquinas.

hilos.
Regutaridad de masa y vellosidad.
Limpieza y nivel de purgado.
Torsiones.
Higroscopia.

Condiciones de seguridad.

e) Procesos de consolidacién de flbras y napas (telas
no tejidas):

Procesos de consolidacion: via seca, via hiimeda.

Procedimientos de célculo de pardmetros de producto. Parametros de producto.
Productos auxiliares.
c} Parametros del proceso de preparacién de fibras Parametros de proceso. _ _
y de hilatura: Caracteristicas generales y de funcionamiento de los

Alimentacidn (masa y volimenes).
Velocidades de giro y desarrollo.
Estirajes y dablados.

«Ecartamientos»: presiones y tensiones.

trenes de consolidacidn.

f) Control de calidad en procesos de hilatura y telas
no tejidas:

Proceso de control.

Procedimientos de calculo de parametros de proceso. Procedimientos e instrumentos de verificacion y con-

Condiciones ambientales de salas de proceso.

d}) Maquinas y equipos de hilatura:

trol de proceso.
Calidad de proceso.
Control del producto y final.

v

Médulo profesional 2: produccidn de tejeduria de calada

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar las maquinas y producir tejidos de calada

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar el conjunto de actividades nece-
sarias para obtener un tejido de calada
sencillo y significativo.

2.2 Enunciar por codigo cifrado y/o represen-
tar graficamente los ligados a la estructura
de un tejido de calada, de forma manual
o con ayuda del ordenador.

2.3 Elaborar los programas de las maguinas
pata fabricar tejido, en funcién de su
estructura, configuraciéon del montaje vy
relacién de hilos, utilizando el cédigo pro-
pio de cada maquina.

2.4 Describir un proceso de control de calidad
tipo de tejeduria de calada.

— Clasificar los tejidos de calada segun su estructura.
— A partir de un supuesto de obtencién de un tejido de calada:

Seleccionar el tipo de tejido que se va a obtener. conforme a
las consideraciones funcionales, estéticas, econémicas y téc-
nicas del supuesto.

Recopilar y ordenar {a informacion pertmente que deé respuesta
y oriente la realizacion del tejido.

Definir las caracteristicas fundamentales del tejido (ancho, ndmero
total de hilos, densidad, ligamento, dibujo), de acuerdo con
su funcion, razones estéticas y tipos de maquinas disponibles.

Identificar los hilos y sus colores, con arreglo a la calidad, dibujo,
densidad, espesor y funcidn del tejido.

ldentificar el tipo de maquinas (tipo de urdido, nimero de lizos,
sistema de insercidn de trama, picado y prestaciones) que se
adecuen a las caracteristicas definidas del tejido e hilo
seleccionado.

Valorar la viabilidad de su fabricacion fundamentalmente en lo
referente a materiales (hilo) y maquinaria disponible en el taller.

Interpretar los distintos tipos de ligamentos y sus formas de enun-

" ciarlos: estructura rza! y representacion sobre cuadricula.
La representacion ds! tejido es clara, rigurosa y concisa.

Dado un caso practice de elaboracion de programa de maquina
para fabricar te)ido de calada.

Secuenciar el conjunto de instrucciones del proceso, estableciendo
los parametros de {as maquinas {relacién de hilos en el urdido,
tipo de encolado, programa de pasado y de picado, densidad
de tramadc) en funcion de la estructura del tejido.

Expresar en codigo maquina el programa elaborado y/o introducir
datos en el ordenador.

Realizar el programa con método, orden y rigor.

— A partir de informacion relativa a un proceso de tejeduria de calada:

Identificar las fases de control y autocontrol.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.5

2.6

2.7

2.8

Preparar el hilo para las operaciones de
urdir, pasar y tejer, teniendo en cuenta las
caracteristicas del hilo, de las maquinas
y del articulo que se va a obtener.

Poner a punto las maquinas de prepara-
cion del hilo y los telares, conforme al pro-
grama elaborado, a fin de dejarlas en situa-
cion operativa.

Tejer un articulo de calada, controlando
el proceso y verificando los parametros
del tejido.

Evaluar y cumplimentar la informacién téc-
nica que se genera para la fabricacion de
un producto de tejeduria de calada, dedu-
ciendo los cambios necesarios en el pro-
ceso para realizar las adaptaciones opor-
tunas.

Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse.
Identificar los medios y tiles de control.

Explicar los procedimientos de preparacidon del hilo y enumerar
los parametros que deben controlarse en las operaciones, para
evitar desviaciones.

Partiendo de un caso practico de preparacion de hilo:

Seleccionar el tipo, cantidad, color y distribucién de los hilos,

Realizar las operaciones de preparacion del hilo, controlando el
ancho de faja, superficie del plegador, regularidad de tensién,
numero de vueltas, metros, parametros del plegador y los para-
metros de encolado.

Detectar anomalias y defectos en el hilo y en-el plegador, valorando
su repercusion en el proceso y adoptando las medidas per-
tinentes en cada caso.

Realizar el enhebrade y recorrido de los hilos de acuerdo con
el programa elaborado.

Comprobar fa calidad del material y trabajar con método y pre-
cisién en la preparacion.

Clasificar y describir las méquina‘s y utillaje de preparacidén del
hilo y maquinas de tejer, relacionando ios elementos que las com-
ponen con sus funciones y aplicaciones.
Interpretar la informacion, documentacion y manuales de magui-
nas, particularmente en lo referente a funcnonamlento puesta a
Bunto mantenimiento y reparacién.

ado un caso practlco de preparacién de maquinas de preparacnon
del hilo y/o tejer segtn la informacién dada:

Realizar las operaciones de montaje y desmontaje; preparacion
de disoluciones de encolado; lubrificacion, engrase y limpieza;
insercion de trama, regulacion, ajuste y programacién segun
normas y procedimientos.

Resclver anomalias sencillas en las piezas y elementos de maquina
valorando su desgaste o rotura e identificando las causas o
factores que las provocan.

Realizar la preparacion con autonomia, orden, método, precision
y adecuacion al tipo de tejido que seva a fabrlcar cumpliendo
las normas de seguridad.

Identificar los parametros que se deben controlar del tejido, rela-
cionandolos con los medios y materiales que hay que utilizar para
evitar desviaciones.

A partir de un caso practico de tejido de calada:

Organizar las actividades de ejecucion de la preparacion y el tisaje,
segun la informacién recibida, tejido para fabricar, medios y
materiales que hay que utilizar, determinando la secuencia de
las operaciones.

Realizar con autonomia, habilidad y destreza las operaciones de
fabricacidon de la muestra aplicando las técnicas adecuadas.

Analizar y evaluar el tejido en sus diferentes aspectos (estruc-
turales y estéticos) identificando los criterios de evaluacion {li-
gamento, dibujo, densidad) y detectando los factores ¢ causas
de las desviaciones o anomalias,

Corregir o afinar parametros de maquina en funcion de las des-
viaciones o anomalias detectadas en el producto.

Evaluar un articulo en todos sus aspectos (actitud sistematica)
y con el rigor requerido, aplicando las técnicas de control
pertinentes.

Describir los factores que influyen en el coste total de un articulo.

Identificar los diferentes medios de conseguir la informaciéon que
se precisa (fuentes documentales, estudio de muestras, etc.) para
la reatizacion de la produccién.

Sistematizar y valorar fa informacidn y cumplimentarla en funcién
de los objetivos y contexto en el que se desarrolla.

— A partir de un caso practico:

Cumplimentar los documentos que de forma mas frecuente se
utilizan en el ambito de la profesion (fichas técnicas, de segui-
miento, de produccion, incidencias) utilizando la termlnologla
y el léxico adecuado.
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CONTENIDOS BASICOS {duracion 145 heras)

a) Proceso de tejeduria de calada:

Operacion de urdir; procedimientos, urdidores.
Encolado. _
Remetido, pasado y anudado.

¢) Pardmetros del proceso y del producto:

Relacion de hilos y centrado de fajas en el urdidor. -

Tensiones de los hilos, anchos de fajas, y longitudes
en el urdido.

Densidades.

Operacion de tejer: equipos de seleccion de hilos y Picados: programas mecdnicos o informaticos.

mecanismos de insercion de trama.
Montaje y puesta a punto de las maquinas.

Defectos mds carrientes.

Mantenimiento de maquinas. Condiciones de segu- d) Control de calidad de proceso de tejeduria de

ridad.
b) Lligamentos y dibujos:

Simbologia, nomenclatura y terminologia.
Ligamentos y estructuras.

Dibujos y efectos de color.

Analisis estructural de tejidos.

3.3 Moadulos profesionales transversales.

calada:

Proceso de control.

Procedimientos e instrumentos de verificacion y con-
trol del proceso.

Calidad de proceso.

Control del producto y final.

Médulo profesional 3 (transversal): materias textiles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar por procedimientos sencillos, las |—
propiedades y caracteristicas de las fibras,
hilos y tejidos, a fin de identificarlos. -

3.2 Relacionar las propiedades de los produc- | —
tos textiles con ios procesos de fabricacion
o tratamientos que los han originado.

3.3 Relacionar los tipos de fibras, hilos o teji-|—
dos mas significativos utilizados como
materia prima con las caracteristicas del |—
producto (hilo, telas no tejidas, tejido o
artficulos textiles) que se va a fabricar.

3.4 Deducir las condiciones basicas y mas|—
" importantes de conservacion, almacena-
miento, manipulacién y acondicionamien-

to de materias textiles segun sus carac-|{—
teristicas y propiedades.

Reconocer las materias y productos textiles, segin su naturaleza
y estructura, y describir sus caracteristicas y propiedades.
Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades
vy medidas propias.

A partir de muestras de fibras, hilos y tejidos:

Identificar las caracteristicas y parametros que deben ser com-
probados o medidas para identificarlos.

Medir los parametros con los instrumentos y procedimientos ade-
cuados, expresando los resultados en las unidades procedentes.

Interpretar y cumplimentar fichas técnicas gque expresen datos
caracteristicos de muestras textiles.

Describir los procesos basicos de fabricacién de hilos, tejidos,

telas no tejidas, recubrimientos y articuios textiles, indicando los

productos de entrada y salida, y comparar las caracteristicas de

ambaos.

Describir los distintos tipos de tratamientos y aprestos, indicando

las sustancias que se emplean en los mismos y las caracteristicas

que confieren a las materias textiles.

Identificar los defectos mas comunes en los productos textiles

debidos a fallos en sus procesos de produccion o tratamiento.

A partir de muestras simples de fibras, hilos, telas no tejidas y

tejidos:

Deducir sus procesos de fabricacion.

Deducir los tipos de tratamientos a que han sido sometidas.

Senalar las propiedades mas relevantes relacionadas con dichos
procesos y tratamientos.

Identificar los criterios que orientan la seleccidn de la fibra, hilo,
tejido en los respectivos procesos de fabricacion del producto.
Identificar los criterios que orientan la seleccion del tratamiento
y/0 aprestos que hay gue reaiizar a la floca, hilo, tejido o articuio
a fin de conferirles unas determinadas caracteristicas.

Valorar las repercusiones de los defectos y anomalias mas fre-
cuentes de distintas materias primas en las caracteristicas finales
del producto.

Describir el comportamiento de los distintos materiales textiles
en los procesos de fabricacion de hilos y/o tejidos y su uso
posterior.

Indicar las condiciones de conservacion (temperatura, luz, hume-
dad, ventilacion) que debe tener un almacén para mantener las
materias fextiles en buen estado.

Distinguir las técnicas de manlpulamon y acondicionamiento de
materiales textiles.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.6

3.6

Describir un proceso de control de «ca-
lidad tipo» de hilatura y de tejeduria.

‘

Elaborar y analizar «pautas de inspeccién»
relativas al control de productos textiles.

— A partir de informacidn relativa a un proceso de hilatura o tejeduria:

ldentificar las fases de control y autocontrol.

Relacionar el procedimeinto de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse.

Identificar los medios y utiles de control.

A partir de supuesto proceso de control de productos textiles,
donde se determina el plan de calidad, las fases de control y
autocontrol y los requisitos que deben ser obtenidos del producto:

Utilizar adecuadamente tablas y graficos para determinar el tama-
fio de la muestra en funcidn de la calidad establecida.
Identificar, describir y, en su caso, representar los «defectos» que
deben ser controlados en el control final del producto.
Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.
Describir los diferentes métodos de toma, preparacion y conser-
vacion de muestras para ensayos y/o pruebas de control.

a)

Clasificacién, caracteristicas, propiedades y aplicaciones. d)
Esquema general de los procesos de obtencidn de

CONTENIDOS BASICOS (duracién 55 horas)

Fibras e hilos:

fibras e hilos,

Procedimientos de identificacién de fibras e hilos.

Caracteristicas y propiedades conferidas a los pro-
ductos textiles. o
Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

ldentificaciéon y manipulacion de materias textiles:

_ Presentacion comercial. Normas de identificacion.
~ Simbologia y nomenclatura.

Condiciones de almacenamiento, conservacién y

b} Tejidos: manipulacién de materias textiles.
Tejidos de calada, punto, telas no tejidas y recubri- - e) Control de calidad:
mientos.

Estructuras y caracteristicas fundamentales. Esque-

mas de los procesos de obtencion.
Procedimientos de identificacion de tejidos.

c)

Tipos de tratamientos: blangqueo, tintura, estampa-

Ennoblecimiento textil:

cién, aprestos y acabados.

‘ Estadistica aplicada al control de calidad.
Unidades y medicion de parametros. Equipos e ins-
trumentos de identificacion y medicidn.
La calidad en la fabricacian. -
Realizacidn de medidas sobre fibras, hilos y tejidos.
Fiabilidad. :
Normas de caldiad. Especificaciones y tolerancias.
Procedimientos de inspeccidn.

Médédulo profesional 4 (transversal): elementos, sistemas e instalaciones de maquinas textiles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

4.2

4.3

Interpretar planos de componentes, siste-
mas y circuitos que integran las maquinas
textiles.

Identificar los elementos. sistemas y cir-
cuitos principales que integran las maqui-
nas textiles, y aplicar las caracteristicas
técnicas y su funcidn.

Efectuar comprobaciones, ajustes y sus-
tituciones simples de los principales ele-
mentos no directamente productivos de
las maquinas textiles.

Identificar sobre plano los elementos, conjuntos y circuitos prin-
cipales de las maquinas textiles y su funcién.

Describir las caracteristicas técnicas de funcionamiento de los
elementos, conjuntos o circuitos representados.

Hacer un croquis de los elementos mecanicos y circuitos sencillos
propios de las maquinas textiles utilizando correctamente la sim-
bologia y normativa de representacion.

En supuestos practicos sobre maquina:

Identificar los elementaos, sistemas o circuitos.

Seleccionar la infermacion técnica pertinente.

Deducir y explicar la misién, el funcionamiento y la interrelacion
de los distintos elementos de la maquina.

Identificar los elementos sometidos a desgaste o fungibles.

En casos practicos de mantenimiento sobre diferentes maquinas:

Determinar el proceso de trabajo que hay que seguir y las medidas
de seguridad que se deben tomar.

Seleccionar las herramientas, utiles e instrumentos mas adecuados
para efectuar la intervencion.

Realizar operaciones de desmontaje. montaje, sustitucion, limpie-
za, engrase, ajuste y regulacion de los elementos, aplicando
los procedimientos y técnicas aproptados.

Realizar las mediciones (directas o indirectas) pertinentes.

Respetar las normas de conservacion y mantenimiento de mate-
riales, Gtiles y herramientas y las de seguridad personal.
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CAPACIDADES TERMINALES

- CRITERIZS DE EVALUACION

4.4 Manejar equipos de regulacidon y control, |—

analizando su constitucién y funciona-
miento. -

45 Construir sistemas de control mediante|—

controlador légico programable {PLC).

Enumerar los diferentes sistemas de regulacion y control, des-
cribiendo las propiedades vy aplicaciones de cada unc de ellos.
Describir las diferencias basicas entre regulacion y control.

A partir de un cierto namero de sistemas de regulacion:

Identificar las principales etapas del sistema.

Describir la funcion gque realiza cada uno de los dispositivos basicos
de! sistema.

Ajustar los elementos externos e internocs para que el sistema
responda a unas exigencias predefinidas.

Describir las propiedades %2 los captadores y transductores mas
usuales.

Comparar las caracteristi.os y prestaciones de los PLC de uso
mas comun.

Analizar la arquitectura bas:ca de un controlador logico progra-
mable (PLC), describiendo la finalidad y funcionamiento de las
partes 0 «modulos» mas relevantes.

A partir de la informacion tecnica precisa y de {os pardmetros
de ajuste de un caso practico:

Interpretar la informacién.

Montar e interconectar los elementos que constituyen el auto-
matismo.

Cargar el programa en el PLC.

Ajustar y poner a puntc el sistema realizando las medidas
necesarias.

\

* CONTENIDOS BASICOS (duracién 90 horas)

a) Maguinas textiles: elementos mecanicos:

Ajustes y reglajes.

Componentes y conjuntos mecanicos.
Elementos normalizados.

Engrase y lubrificacion.

Procedimientos de montaje y desmontaje de elemen-

tos de las maquinas textiles.

Factores de anomalias.

¢} Elementos y sistemas neumo-hidraulicos:

Constitucion y funcionamiento de las centrales de
generacion de engrgia neumatica y de energia hidraulica.

Constitucion 'y funcionamiento de los elemen-
tos: potencia, mando, regulacion y control.

Aparatos y sistemas de medida.

Esquemas de montaje.

d} Elementos y sistemas eléctrico-electrénicos:
Distribucion eléctrica.

b) Sistemas de automatizacion en el sector textil: Elementos de mando, proteccidn y accionamiento.

Diagramas de bloques.
Partes de un sistema:

Dispositivos de entrada/captadores y transductores.

Dispositivos de tratamiento de la informacion.
Dispositivos de salida/actuadores.

Equipos industriales de tratamiento de informacion:

Autdématas y programables. Tipos.
Funciones que realizan.

Madulos estandarizados.
Esquema de montaje.

Elementos de medida.
Esquemas de montaje.

e) Metrologia v verificacion:

Sistemas de medidas.

Instrumentos y dtiles de medicién y verificacion. Nor-
mas de uso y coriservacion.

Procedimientos de medicion.

f) Normalizacian y representacién:

Normalizacion, simbologia y codificacion de elemen-
tos y circuitos de maquinas textiles.

Maddulo profesional 5 {transversal): seguridad en la industria textil, confeccion y piel

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

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

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
textil, confeccién y piel, amitiendo una opinidn critica de cada
unc de ellos.

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

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentacién que lo contiene.

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para
ia 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 les asignan tareas
especiales en casos de emergencia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar y describir las medidas preventivas adecuadas y los
meétodes de prevencidn establecidos para evitar los accidentes.

5.2 Analizar la normativa vigente scbre segu-|— ldentificar ios derechos y los deberes mas relevantes del empleado

ridad e higiene relativa al sector textil, con-

y de la empresa en materia de seguridad e higiene.

feccion y piel. — A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene

en diferente nivel de complejidad:

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

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion
fisica de senales 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 sistemas, maquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
e[ntre las normas generales y su aplicacidn o concrecién en
el plan.

5.3 Utilizar correctamente medios y équipos — Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas

de seguridad empleados en ef sector textil,

comunes de proteccion personal,

confeccién y piel. — Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincion de

incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de elios.

— Describir las caracteristicas y finalidad de las sefales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emeargencia.

— Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslado de accidentados.

5.4 Ejecutar acciones de emergencia y contra|— A partir de un cierto nimero de casos simulados de emergencia

incendios de acuerdo con un plan pre-

en los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

definido. Utilizar los equipos y productos mas adecuados para la extincion
de cada tipo de incendic con la técnica mas eficaz.
Utilizar correctamente los equipos de proteccion personal.
Realizar la evacuacion conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.
5.5 Analizar y evaluar casos de accidentes rea-|— ldentificar y describir las causas de los accidentes.
les ocurridos en las empresas del sector|— Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que

textil, confeccion y piel.

hubieran evitado el accidente. _
— Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidente.

5.6 - Analizar las medidas de proteccidon en el|— Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno

ambiente de su entorno de trabajo y las

ambiente.

del medio ambiente, aplicables a las|— Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos

empresas del sector.

y moviles, con las medidas de prevencion y proteccion 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, confeccién y piel,

— Explicar las técnicas con las que la industria textil, confeccion
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 mediambiental, referente a la industria
textil, confeccién y piel, con los procesos productivos concretos
en gue debe aplicarse.

CONTENIDOS BASICOS (duracidn 30 horas)

. a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el
sector textil, confeccion y piel. '

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-
bajo y sobre higiene personal,

Documentacién sobre los planes de sequridad e higiene.

b} Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccion
y piel. :
Metodos de prevencion. .
Protecciones en las maquinas e instalaciones.
Medidas de seguridad en produccion, preparacion de
maquinas y mantenimiento.

c) Medios,-equiposy técnicas de seguridad:

Ropas vy equipos de proteccién personal.
Senales y alarmas.
Fquipos contra incendios.
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d} Situacicones de emergencia:

Técnicas de evacuacion.

Extincion de incendios.

e) Sistemas de prevencidn y proteccion del medio
ambiente en la industria textil, confeccion y piek:

_ Factores del entorno de_trabajo: fisico (ruidos, luz,
vibraciones, temperatura). Quimicos {vapores, humos,

3.4 Méddulo profesiona!l de formacién en centro de trabajo.

particulas en suspension, productos quimicos). Bioldgi-
cos {fibras, microbiologicos).

Factores sobre el medio ambiente: aguas residuales
industriales (industriales). Vertido (residuos sodlidos vy
liquidos). '

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental
en el sector textil, confeccion y piel.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIGS DE EVALUACION

Realizar la preparacion de los materiales, la pre-| — Interpretar fichas técnicas, de procuccidn y manuales de calidad,
paracion, programacion, puesta a punto y procedimiento y mantenimiento.
mantenimiento de primer nivel de las maqui-i— ldentificar las caracteristicas y particularidades de las materias
nas y equipos de produccion que intervienen textiles y productos auxiliares que intervienen en las distintas fases
en la fabricacién de hilos o tejidos de calada, del proceso (prehilatura, hilatura, posthilatura y tejeduria) aplicandao
ajustandose a los niveles y exigencias propios procedimeintos de manipulacién y acondicionamiento pertinentes.
del centro de trabajo. — ldentificar las caracteristicas particulares de las maquinas y equi-

pos industriales de fabricacién de hilos y tejidos de calada, apli-
cando los procedimientos de preparacion, programacion y puesta
a punto pertinentes.

— A partir de la informacion de proceso y de un plan de fabricacion
de hilos y/o tejido de calada determinado:

Realizar la preparacion de materiales. _ _
Preparar, programar y poner a punto las maquinas. ajustando las
variables en los limites especificados.

— Detectar anomalias y disfunciones en los materiales y equipos
de fabricacion.

— Realizar operaciones de mantenimiento de primer nivel por pro-
cedimientos establecidos.

Llevar a cabo la produccidon de hilos o tejidos |— Interpretar y expresar informacién téchica de proceso y producto
de calada, operando con las maquinas y equi- (procedimeintos operativos, especificaciones de producto, consu-
pos de hilatura o tejeduria con autonomia mo, resultados del trabajo, incidencias) con la simbologia, termi-
y eficacia. nologia y medios propios del centro de trabajo.

— Operar los equipos de produccnon con seguridad e instrucciones
recibidas.

— Realizar tareas de produccion de hilo y/o tejido de calada, cum-
pliendo las érdenes de produccion y ajustandose a los niveles
y exigencias particulares del centro de trabajo.

— Identificar los puntos criticos de una fase del proceso, las des-
viaciones y sus posibles causas, justificando y proponiendo las
medidas oporiunas.

— Conseguir la produccion en el tiempo establecido.

— Verificar la calidad de los productos en cursc y la calidad final,
identificando las causas de las posibles anomalias.

— Cumplimentar la informacion técnica relativa a resultados de tra-
bajo, productividad, consumaos, incidencias etcétera.

Aplicar las normas y procedimientos sobre segu-|— Seleccionar y usar las prendas y equipos de proteccién individual
ridad, higiene v medio ambiente. ‘ necesarias para cada operacion, relacionandolas con los riesgos

del proceso y/o producto.

— ldentificar los riesgos asociados a las instalaciones ¥y equipos pre-
sentes en la empresa.

- Aplicar fas normas de seguridad establecidas para el manteni-
miento de las instalaciones.

Comportarse de forma responsalqlé en el centro |— Interpretar y ejecutar con diligencia las instruceiones que recibe
de trabajo e integrarse en el sistema de rela- y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi-
ciones técnico-sociales de la empresa. cazmente con la persona adecuada en cada momento.

— Mostrar una actitud de respeto a los procedimientos y normas
internas de la empresa en todo momento.

— Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo
y en el centro de trabajo. _

— Cumplir con los requerimientos de las normas de correcta pro-
duccién, demostrando un buen hacer profesional, cumpliendo las
tareas en orden de pricridad vy finalizando su trabajo en un tiempo
limite razonable.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

— Mantener su 4rea de trabajo con el grado apropiadc de orden

y limpieza.

Duracion del maddulo profesional: 240 horas.

3.5 Moddulo profesional de formacidn y orientacion laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua-
les en el ambito laboral que puedan afectar
a su salud y aplicar las medidas de proteccion
y prevencién correspondientes.

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

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercion en la realidad laboral como traba-
jador por cuenta ajena 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
tos derechos y obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales.

{dentificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo
existentes.

Describir los dafos a la salud en funcién de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de proteccién y prevenciéon en funcion de
la situacidn de riesgo.

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

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcidn de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacian,
traslado} aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacitn laboral exis-
tentes en su sector productive que permite la legislacion vigente.
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen-
tacion necesaria para la obtencién de un empleo, partiendo de
una oferta de trabajo de acuerdo con su perfil profesional.
Identificar y cumplimentar correctamente los docuemntos nece-
sarios, de acuerdo con la legislacién vigente para constituirse en
trabajador por cuenta propia.

ldentificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimeintos
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 la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del Derecho laboral
{Constitucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de ta Unién
Europea, Convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obli-
gaciones 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, sequridad e higiene, produc-
tividad tecnologicas) objeto de negociacién.

Describir las posibles consecuencias vy medidas resultado de la
negociacion.

Identificar lds prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cion.
Primeros auxilios.

b} Legislacion y relaciones laborales:

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

¢} Orientacion e insercién socio-laboral:

El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Analisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

itinerarios formativos/profesionalizadores.
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4. Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion docente en los médulos profesionaies del ciclo formativo de

produccién de hilatura y tejeduria de calada.

CUERPO

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

MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

1. Produccion de hilatura y telas no | Produccidn textil y tratamientos fisi-| Profesor Técnico de F. P.
tejidas. coguimicos.

2. Produccion de tejeduria de cala-|Produccidn textil y tratamientos fisi- | Profesor Técnico de F. P.
da. : coquimicos. :

3. Materias textiles.

feccién y piel.

4. Elementos, sistemas e instalacio-| Produccién textil y tratamientos fisi-| Profesor Técnico de F. P.
nes de maquinas textiles. coquimicos.

5. Seguridad en la industria textil, | Procesos y productos de textil, con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
confeccion y piel. feccion y piel. |

6. Formacién y orientacion laboral. | Formacién y orientacion laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia.

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

Procesos y productas de textil, confeccién y piel.
Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

Ingeniero Técnico Industrial, especialidad Textil.
Ingenisro Técnico Industrial, especialidad Tejidos de
Punto. '
Ingeniero Técnico Textil.
Ingeniero Técnico en Tejido de Punto,
con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

Formacion y orientacion laboral.
Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacién Secial,
con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: produccion de
hilatura y tejeduria de calada, requiere, para la impar-
ticién de las ensefianzas definidas en el presente Real
Decreto los siguientes espacios minimos que incluyen
los establecidos en el articulo 32.1, a) del citado Real
Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

Espacio formativo Sup(fflcie de uGtirliiizdaT:ién
m2 -
Porcentaje
Taller de hilatura y tejeduria de 360 65
calada ................ [,
L aboratorio de materiales ......... 60 15
Aula polivalente .................... 60 20

El egrado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacidn 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 que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades de! bachilierato a las que da accesa.

Tecnologia. .
Ciencias de la Naturaleza y1a Salud.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupa-
cional.

Produccidn de hilatura y telas no tejidas.
Produccion de tejeduria de calada.

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Produccion de hilatura y telas no tejidas.
Produccién de tejeduria de calada.
Formacidn en centro de trabajo.
Formacién y orientacion laboral.

16231 REAL DECRETO 742/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el titulo de Técnico
en Calzado y Marroquinerfa vy las correspon-
dientes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de

-octubre, de Ordenacion General del Sistemma Educativo

dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-



