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Presentacion

La prosperidad de cualquier pais, la competitividad de su economia y
de su estructura productiva dependen de sus recursos humanos, de
su creatividad, iniciativa y de sus conocimientos y aplitudes; depende,
en gran medida, de la preparacion profesional de su fuerza de trabajo,
de sus capacidades para realizar con destreza, eficacia y calidad las
funciones y actividades de la produccion de bienes y servicios.

En relacion con esta finalidad corresponde a la Formacion profesional
en el dmbito del sistema educativo, segun establece la Ley Orgdnica
General de Ordenacion del Sistema Educativo (LOGSE), la prepa-
racion de las personas, proporciondndoles la formacion necesaria
para la actividad en un campo profesional y la capacitacion para el
desemperio cualificado de las distintas profesiones.

Esta preparacion debe lograr en los alumnos la adquisicion de la com-
petencia profesional requerida en el empleo, la adaptacion al cambio
en las cualificaciones, los conocimientos necesarios sobre la organi-
zacion del trabajo del sector correspondiente, la preparacion para las
relaciones y condiciones del trabajo y la adquisicion de una identidad
y madurez profesional motivadora de futuros aprendizajes.

Estos objetivos y las acciones orientadas a alcanzarlos, establecidas
en el Plan de Reforma de la Formacion Profesional aprobado por el
Ministerio de Educacion y Ciencia, gufan la elaboracion de un nuevo
Catdlogo de Titulos Profesionales acorde con la nueva ordenacion
académica, adaptado a las necesidades de cualificaciones del sistema
productivo y contrastado por los agentes sociales.

Los nuevos Titulos Profesionales previstos por la LOGSE incorporan
por primera vez en el ambito del sistema educativo la expresion de la
‘competencia profesional requerida en el empleo”. Dicha competencia
ha sido identificada mediante el correspondiente estudio del sector y
el analisis riguroso de los procesos de produccion, realizados conjun-
tamente por expertos de los sisternas productivo y educativo y que han
contando con la participacion efectiva de las principales organizacio-
nes empresariales, sindicales y profesionales.

Como valor afiadido, las especificaciones de la competencia profesio-
nal identificadas tendrdan una indudable utilidad para el sector.
Igualmente, por primera vez en el ambito del sistema educativo se
define una estructura modular de la formacion deducida de la compe-
tencia profesional requerida en el empleo, que posibilita establecer las
convalidaciones y correspondencias que procedan con la Formacion
Profesional Ocupacional y con la practica laboral.




Las nuevas ensefianzas de formacion profesional plantean Idgica-
mente nuevos retos al sistema educativo, en especial en lo relativo a
sus relaciones e implicaciones con el entorno de los centros docentes:
la formacion permanente del profesorado, la mejora de los materiales
y medios didéctico-tecnolégicos y la formacion de los alumnos en cen-
tros de trabajo son algunos de los instrumentos no menos importantes
con los que deben afrontarse estos nuevos relos.

La documentacion que se presenta en estos dos volumenes corres-
ponde a los Titulos de la Familia Profesional de Textil, Confeccion y
Piel. No obstante las exigencias de su ordenacion juridica en dos nor-
mas (una sobre las ensefianzas minimas y otra sobre el curriculo pro-
piamente dicho), el Ministerio considera util su publicacion integrada a
los efectos de facilitar su manejo.

Esta publicacion serd completada y desarrollada posteriormente con
materiales diddcticos mas ajustados a las necesidades especificas de
la prdctica docente en el aula-taller o laboratorio.

De esta forma, el Ministerio de Educacion pretende atender adecua-
damente a las exigencias y expectativas que la renovacion de la for-
macion profesional esta creando.

Gustavo SUAREZ PERTIERRA
Ministro de Educacion y Ciencia




Introduccion

M,ETODOLOGI’A Y ELEMENTOS ESENCIALES DE LOS
TITULOS DE FORMACION PROFESIONAL

Los Titulos de Formacion Profesional constituyen un aspecto esencial
del desarrollo de la Ley Orgéanica de Ordenacion del Sistema Educativo
(LOGSE). Segun se deriva de la Ley, los respectivos programas
formativos deben tomar como referencia fundamental las necesidades
de cualificacion de! sistema productivo. Dicho con mas precision: las
ensefanzas profesionales, su estructura, objetivos, criterios de evaluacion
y contenidos, deben enfocarse desde la perspectiva de la adquisicion
de la competencia profesional requerida en el empleo (Real Decreto
676/1993 de 7 de Mayo).

A esta finalidad basica de alcanzar las capacidades que permiten
desempefiar y realizar “roles” y situaciones de trabajo necesarios en
el empleo obedece la estructura adoptada para los Titulos Profesionales
y su proceso de elaboracion; también a estos dos temas se dedica la
presente introduccion. Primeramente se precisan los principales
conceptos y términos que intervienen en los Reales Decretos por los
que se establecen los Titulos y, posteriormente, se describen los rasgos
esenciales de la metodologia que el Ministerio de Educacién y Ciencia
ha adoptado para su elaboracion.

El Real Decreto de cada Titulo contiene un Perfil Profesional que ha
servido como referencia fundamental para definir su formacién. Este
perfil esta formado por un conjunto de acciones y resuitados que son
los comportamientos esperados de las personas en las situaciones de
trabajo a las que deben enfrentarse en la produccion y que se han
denominado realizaciones profesionales.

Estas realizaciones y logros profesionales que deben ser alcanzados
en el campo del trabajo técnico tienen una doble cualidad en la que
radica su valor fundamental: al mismo tiempo que son consideradas
satisfactorias y son aplicables a todas las organizaciones productivas
del sector que tienen objetivos de produccion similares, se infieren de
ellas capacidades relevantes y significativas de las que, a su vez, se
inferiran los programas formativos de los alumnos.

Cada realizacion profesional o enunciado de competencia incluye un
conjunto de “criterios de realizacion” que determinan el nivel aceptable
del resultado expresado por la realizacién y proporcionan un referente
preciso para la evaluacion del trabajo en contextos productivos y son
también una guia para la evaluacién de la competencia profesional en
los centros educativos.




Las realizaciones profesionales se agrupan en “Unidades de
Competencia®, cada una de las cuales tiene valor y significado en el
empleo, esto es, tiene sentido para la mayoria de las organizaciones del
sector y constituye un “rol” esencial de trabajo. En cada unidad de
competencia se incluye un “dominio profesional” o campo de aplicacion
de las realizaciones profesionales que determina los equipos, materiales,
informacidn, procesos, etc. que se han identificado en el sistema
productivo y que intervienen en aguéllas.

La parte formativa de cada uno de los Ciclos comprendidos en esta
documentacion incluye las “ensefianzas minimas” prescritas para todo
el Estado en los Reales Decretos por los que se establecen los Titulos
y completadas en duracion y contenidos por el Ministerio de Educacion
y Ciencia para el ambito territorial de su competencia.

Las ensefanzas del ciclo formativo se organizan en Mddulos
Profesionales, cuya finalidad es la de proporcionar a los alumnos la
competencia profesional caracteristica de cada Titulo. Los médulos
pueden estar asociados a una unidad de competencia (los mas
especificos) o a varias de estas unidades (los denominados de “base o
transversales”). En las ensefianzas del ciclo formativo se incluye también
un modulo de formacion y orientacion laboral que no tiene una relacion
directa con la competencia profesional.

Los modulos profesionales constituyen las unidades coherentes de
formacion profesional especifica que deben ser acreditadas y certificadas
para conseguir la titulacién, considerandoselas equivalentes a los términos
“materia” y “area” de la formacion general. Los elementos curriculares
que constituyen un modulo son los objetivos, expresados en términos
de capacidades terminales, los criterios de evaluacién y los contenidos.
Estos componentes estan formulados para que, a la vez que determinan
la competencia profesional basica exigible en todo el Estado, permitan
su adaptacion a las caracteristicas de los alumnos y del entorno
productivo de los centros.

La concepcién modular de la formacién, atendiendo al valor y significado
en el empleo de las correspondientes unidades de competencia,
constituye la piedra angular del nuevo sistema de Formacion Profesional
ya que, ademas de conseguirse la adecuacién de la formacion de los
alumnos a los requerimientos de cualificacion del sistema productivo,
posibilita alcanzar también otros dos objetivos trascendentales:

¢.- Establecer las correspondencias y convalidaciones con la practica
laboral y la formacién profesional ocupacional, de esta forma se posibilita,
de una parte, a la poblacion adulta la “capitalizacion” en el sistema
educativo de sus aprendizajes y experiencia profesional y, de otra, a los
titulados de F.P. el ejercicio profesional en aquellas actividades que
requieren la certificacion de otros organismos de la Administracion.

¢.- Permitir la realizacion de una oferta modular a la poblacién adulta
motivadora del progreso en su cualificacién profesional. La posibilidad
de alcanzar este objetivo deriva de que los médulos profesionales se
han definido para conseguir la competencia profesional de las
correspondientes unidades y éstas, a su vez, son funciones o “roles”
con significado en el empleo.

Todo el proceso de definicién de los Titulos Profesionales ha estado
guiado por una metodologia definida por el “Proyecto de Renovacion de
los Contenidos de F.P.” perteneciente a la Direccién General de
Formacién Profesional Reglada y Promocidn Educativa y ha contado
con las valiosas aportaciones de las Comunidades Autébnomas con
competencias educativas y de la Comisién Permanente del Consejo
General de la Formacion Profesional.




La citada metodologia puede sintetizarse en las etapas siguientes:

¢ - Estudio y caracterizacion de los sectores productivos en los aspectos
econdmico, tecnologico/organizativo, ocupacional y formativo. De estos
estudios merece destacarse el estudio sectorial realizado por el Instituto
Nacional de Empleo con la colaboracion del Ministerio de Educacion y
Ciencia. Asimismo, es importante resefar la utilizacién de la
documentacion relativa a la prospectiva y evolucion de las actividades
profesionales y las titulaciones o cualificaciones de otros paises de
nuestro entorno, en estos campos.

2¢°.- Partiendo de las conclusiones del estudio del sector se ha realizado
un “analisis funcional” de los procesos de produccion, llevado a cabo
por un grupo de trabajo constituido por expertos tecnoldgicos del sector
y por expertos educativos dirigidos metodoldgicamente por personas
del citado Proyecto de Renovacion. También se ha contado con la
colaboracién de expertos de otros organismos de la Administracion con
competencias en la normativa profesional o laboral del sector. El analisis
realizado ha permitido mediante la comprension de la logica de los
procesos de produccion, identificar las funciones que deben desarrollar
las personas para alcanzar las misiones y objetivos de las organizaciones
productivas. Estas funciones se formulan como enunciados de
competencia y se agrupan convenientemente para constituir los perfiles
profesionales de los Titulos.

3%- En la tercera etapa, tomando como referencia el perfil profesional
de los diferentes Titulos, se han identificado el conocimiento, habilidades,
destrezas y actitudes basicos que son necesarios para alcanzar la
competencia profesional definida por el perfil y se ha expresado este
“constructo” mediante las capacidades terminales y criterios de evaluacion
correspondientes. Asimismo, se han determinado los contenidos de cada
ciclo formativo que permitan a los alumnos alcanzar las citadas
capacidades.

4¢ - En la cuarta etapa se ha realizado un contraste de las cualificaciones
y de las titulaciones en el que han participado las organizaciones
empresariales, sindicales, profesionales y otros organismos de la
Administracion.

En la presente publicacion se recogen los elementos curriculares basicos
de los ciclos formativos que constituyen la familia profesional de Textil,
Confeccién y Piel y los perfiles profesionales que han servido de
referencia para definir la formacion de cada uno de ellos. Ademas, se
ha incluido informacion relativa a las especialidades del profesorado
necesarias para su imparticion, los requisitos minimos de espacios e
instalaciones que son precisos, el acceso a estudios superiores y las
convalidaciones o correspondencias con otras materias, cursos,
certificaciones o la practica laboral, correspondientes.

Completa este trabajo un conjunto de Anexos en los que se recoge una
informacién complementaria que ayudara a comprender el contenido de
la documentacién del ciclo formativo y el proceso seguido para su
elaboracién.

En el Anexo | se adjunta el Real Decreto 676/1993 por el que se
establecen directrices generales sobre los Titulos y las correspondientes
ensefianzas minimas de Formacion Profesional y el Preambulo del Real
Decreto 756/1994 de 22 de abril por el que se establece el curriculo
de los ciclos formativos. En estas dos disposiciones se encuentran la
mayoria de los conceptos y términos utilizados en los Titulos
Profesionales.




En el Anexo I, correspondiente a la segunda etapa del proceso de
elaboracion antes mencionado, se incluyen la composicion del Grupo
de Trabajo y las personas que por la administracion educativa han
intervenido en la elaboracidn de los Titulos. También se adjuntan algunos
productos intermedios del andlisis realizado de Ios procesos productivos
del sector, que permitira conocer las actividades econdmico-productivas
relativas a los Titulos y una mejor comprension de sus campos
profesionales.

En el Anexo lll, se relacionan las organizaciones empresariales,
sindicales, profesionales, organismos e instituciones consultadas en
la etapa cuarta de la metodologia.

En el Anexo IV se adjunta la terminologia bédsica adoptada en la
metodologia de elaboracion del Catalogo de Titulos, que puede contribuir
a la mejor comprension de los conceptos y términos utilizados en el titulo
profesional.

La publicacion en el B.O.E. de estos titulos profesionales culmina un
proceso de trabajo en el que ha participado numerosas personas de un
amplio conjunto de instituciones y organizaciones dei sector.

La responsabilidad técnica directa del Grupo de Trabajo ha sido asumida
por la “Direccié General d’Ordenacié e Innovacié Educativa del
Departament d’Enseyament de la Generalitat de Catalunya”.

Hay que destacar también la colaboracién de las organizaciones e
instituciones a las que perienecen los expertos del sector y los expertos
educativos que han formado parte del grupo de trabajo; debe sefalarse
especialmente la dedicacién y esfuerzo de este grupo en una tarea en
cierta medida tangencial a su trabajo profesional o docente.

A todos ellos, en nombre del equipo del Proyecto de Renovacion de tos
Contenidos de F.P. agradezco su dedicacion y contribucion a la
renovacion de la formacion profesional de la familia de Textil, Confeccion
y Piel.

ANTONIO RUEDA SERON
Director del Proyecto de Renovacion de los Contenidos de F.P.
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1.1.
1.1.1.
1.1.2.
1.1.3.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

Curtidos

Denominacion: CURTIDOS

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 736/1994 (B.O.E. 21/06/1994)
Curriculo: 759/1994 (B.O.E. 30/06/1994)
Erratas: Pendientes de B.O.E.

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

PERFIL PROFESIONAL

Competencia general

Capacidades profesionales

Unidades de competencia
Organizar los procesos de curtidos de pieles
Supervisar y controlar la preparacion de productos,
ensayos y analisis aplicados en los tratamientos

quimicos de las pieles

Supervisar y controlar los procesos de curtidos de
pieles

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnoldgicos, organizativos y
econdmicos

Cambios en las actividades profesionales

Cambios en la formacion
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Curtidos

1.3.
1.3.1.

1.3.2.

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnolégico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria de
curtidos

Quimica de los tratamientos
Procesos de curtidos
MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Estudio y calidad de las pieles
Relaciones en el entorno de trabajo

Planes de Seguridad en la Industria textil,
confeccion y piel

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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Curtidos

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HAN DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los modulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Moédulo profesional que puede ser objeto de convalidacion
con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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Curtidos
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar, programar y supervisar la ejecucién de los procesos de
ribera, curticién, tintura y acabados de los distintos tipos de piel, a fin
de garantizar el cumplimiento de los planes y condiciones de produc-
cion establecidas.

Organizar los trabajos de produccién 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 formula, procesos fisicoquimicos
de control y de los recursos necesarios, a fin de realizar la puesta en
marcha de la fabricacion.

Supervisar técnicamente los procesos de curtidos, a fin de obtener la
produccion de distintos tipos de pieles en las condiciones de calidad y
productividad establecidas.

Supervisar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo, a fin
de asegurar las condiciones de funcionamiento de los medios de pro-
duccion.

Gestionar la informacién del proceso de fabricacion, a fin de garanti-
zar y facilitar el desarrollo y control de los procesos de produccion.

Poseer una visién global e integrada de los procesos de curtidos,
valorando la funcién y misioén de los aspectos técnicos, organizativos,
econdmicos y humanos.

Adaptarse a los cambios tecnolégicos, organizativos, 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
produccion encomendada en condiciones de seguridad optimizando
los costos, en los plazos establecidos y con la calidad fijada.

Comunicarse y actuar de manera coordinada con todas aquellas sec-
ciones o departamentos que incidan en el proceso (calidad, manteni-
miento, fases externas de produccion, ...), a fin de lograr los objetivos
de la produccion de manera conjuntada y sincronizada.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacién y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los compaferos y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de fabricacion a fin de contri-
buir a 1a consecucién de (os objetivos de produccion establecidos.

15



Curtidos

Requerimientos de autonomia Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervisién general de téc-
en las situaciones de trabajo nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Elaborar la informacion de proceso de la linea de producto de su com-
petencia.

Programar la produccion de los tratamientos.

Supervisar técnicamente |la preparacién de los productos quimicos,
auxiliares y del proceso productivo.

Supervisar técnicamente los procesos de produccion.
El analisis de ciertos parametros del producto.

Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de los medios de pro-
duccion.

La resolucion de contingencias en relacion a la cantidad, calidad y pla-
z0s que se pueden producir durante el proceso de fabricacion.

La conformidad de los parametros de calidad del producto.

1.1.3. Unidades de 1. Organizar los procesos de curtidos de pieles.
competencia
2. Supervisar y controlar la preparacion de productos, ensayos y anali-
sis aplicados en los tratamientos quimicos de las pieles.

3. Supervisar y controlar los procesos de curtidos de pieles.

16



Referencia del Sistema Productivo

Unidad de Competencia 1:

Organizar los procesos de curtidos de pieles

REALIZACIONES

1.1. Interpretar la informacion
sobre el tipo de piel y las especifi-
caciones del producto final a fin
de organizar y programar la pro-
duccion.

1.2. Desarrollar los procesos de
curtidos, asegurando la factibili-
dad de la fabricacidn, optimizan-
do los recursos y consiguiendo la
calidad y seguridad establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion permite identificar las especificaciones del producto que se
va a fabricar.

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

Los materiales necesarias para su fabricacion.
Los procedimientos generales.

Los recursos humanos.

La determinacion de la férmula y proceso de fabricacion se realiza segun:
Raza y procedencia de la piel.
Caracteristicas de entrada de la piel (bruta, piquelada, “wet.blue”,“crust”...).

Especificaciones fisicoguimicas del producto final (flor o serraje, calzado,
confeccion, tapiceria, marroquineria, guanteria, “nubuck”, ...).

Caracteristicas organolépticas de la piel (color, tacto, ...).
Rentabilidad del proceso.
La determinacion de la formula especifica:
La totalidad de operaciones y su secuenciacion.
Las maquinas y equipos.
Los parametros de los procesos.

La cantidad de mano de obra, utiles y herramientas para cada
operacion.

Los tiempos de cada operacion y del total del proceso.
La cantidad de productos quimicos y auxiliares que se ofertan.
Los controles de calidad durante el proceso y al final.

La concrecion Ultima de los procedimientos se realiza basandose en la
realizacion del proceso en planta piloto.

La secuencia de operaciones optimiza el tiempo de fabricacion.

El proceso definido permite conseguir la optimizacién de las maquinas y
equipos de fabricacién y consigue la calidad de producto.

El proceso definido garantiza la seguridad de ias operaciones.

La tolerancia de los parametros de proceso se ajusta a las posibilidades de
los equipos e instalaciones, optimiza el tiempo y asegura la calidad.

Las fases y dispositivos de control establecidos aseguran el nivel de calidad y
optimizan los costes de calidad.

El calculo de tiempos es correcto, utilizando las técnicas establecidas y
previendo los tiempos de puesta a punto, de operacion y control.

17



Curtidos

1.3. Programar la produccion a
fin de realizarla en el plazo fijado
y con el maximo aprovechamien-
to de los recursos.

1.4. Gestionar la informacion
del proceso, a fin de organizar,
conducir y controlar los trabajos a
su cargo y contribuir a los planes
de produccién y gestiéon de cali-
dad de la empresa.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién

Resultados del trabajo

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

La optimizacion de la capacidad de carga de produccion tiene en cuenta:
El "stock” de pieles en sus formas agregada y detallada.

La situacion operativa de recursos humanos y medios de produccion
(magquinas, productos quimicos).

La situacion de carga existente en cada momento.
Las instrucciones de empresa.

La programacion determina los momentos de inicio y final de cada operacion,
establece |la secuencia, simultaneidad de todas las fases y el tiempo total de
fabricacién, segun:

Los tiempos de maquina y proceso.

La optimizacion de los tiempos de espera.

Los tiempos de suplemento por contingencias.

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad y seguridad
los recursos humanos y materiales para cada operacién.

La programacion tiene en cuenta la coordinacion con otras secciones (control
de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento, ...) y permite el equilibrio con
las necesidades de produccion.

La programacion tiene en cuenta el absentismo, y nivel de rendimientos
medios de los equipos de trabajo.

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccion:
Cumplir fas previsiones de la programacion.
Comprobar que todo esta a punto para ejecutar la fabricacion.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

El tipo de informacién generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el
inicio, desarrollo y control de {a produccion.

La gestion garantiza fa transmisién vertical y horizontal (control de calidad,
mantenimiento, etc) de la informacién de manera rapida, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de la informacién mantiene al dia el historial de maguinas
e instalaciones, férmulas de fabricacién y de produccion, hojas de
rendimiento, procedimientos y tiempos de fabricacion, efc.

Los canales de informacion permiten conocer y dar a conocer de manera
constante la evolucion de la produccion y sus incidencias (cantidades, plazos,
consumos, costes, etc.)

Equipos informaticos. Bombos, “mixers”. Cubas de disolucion.
Agitadores. Equipos e instrumentos de medicion: pH, color, densidad,
arebmetros,... Instalaciones de preparacion de colorantes y productos
auxiliares. Mesas de clasificacion. Maquinas de medicion de areas y
grosores. Maquinas de: escurrir, repasar, ablandar, esmerilar, dividir,
alisar, pulir, abrillantar, calandrar,... Secaderos por aire calentado por
vapor, aire natural, al vacio, por bomba de calor. Pigmentadores aero-
graficos. Cintas de humidificacién. Maquinas de doble faz (peinar,
planchar y rasar el pelo). Equipos con sistemas de programacion y
control mecéanico, neumatico, electromecanico, electronico e infor-
matico.

Informacion de proceso. Programa de trabajo. Gestion de a informa-
cidn de produccién.
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Parametros que hay que
controlar

informacioén

Disponibilidad de los recursos materiales (materias primas, medios,
etc.). Disponibilidad de los recursos humanos. Cumplimiento de los
planes de produccién (cantidad, calidad, plazos, posibles desviacio-
nes, ...). Costes de produccion. Coordinacién entre diferentes seccio-
nes.

Utilizada: Formulas de fabricacién. Orden de fabricacion. Cargas de
trabajo. Manual de procedimientos y calidad. Relacion del personal,
cualificacion y disponibilidad. Relacién de maquinas (cuantitativa y
cualitativa), disponibilidad y manuales de instrucciones. Relacion de
utiles y disponibilidad. Situacion de pedidos. Lotes, caracteristicas y
plazo de disponibilidad de materias primas. Plazos de entrega y pro-
ductos semielaborados y finales. Costos industriales del producto.
Movimiento de “stocks”. Programa de mantenimiento preventivo.
Directrices de la empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral.
Relacion de personal, cualificacién y disponibilidad. Planes de for-
macion.

Generada: Informacion de proceso. Programa de trabajo. Ordenes de
trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. Situacion del proceso,
medios e instalaciones. Aplicacién de las normas y procedimientos de
relaciones laborales. Creacion de relaciones de trabajo efectivas:
motivacion y satisfaccién del personal asignado, medios de produc-
cidn en condiciones idoneas para la produccion.
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Curtidos

Unidad de Competencia 2:

Supervisar y controlar la preparacion de productos, ensayos y analisis
aplicados en los tratamientos quimicos de las pieles

REALIZACIONES

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

2.2. Coordinar el trabajo diario
del laboratorio en funcién del pro-
grama de produccién o servicio
de analisis.

2.3. Supervisar y preparar diso-
luciones o pastas aplicando o
desarrollando las especificacio-
nes establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

A partir del pedido de produccion:
Se interpretan correctamente las fichas técnicas de los diferentes pedidos.
Se analizan las recetas o formulas que deben aplicarse.

Los calculos 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 pieles, sea para
anadlisis o produccion y se comprueba que los productos 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 que deben estar a las condiciones especificadas para ser
incorporadas al proceso de curtidos.

Las fichas técnicas u hojas de produccién del laboratorio deben informar de:
La secuencia de operacion.
Las férmulas existentes y normas establecidas que han de seguirse.

Los valores de pH, densidad, viscosidad y temperatura que deben tener
los preparados.

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

Las ¢rdenes emitidas son claras y precisas en funcién del programa de
produccidn, productos quimicos, colorantes y otros componentes que se
deben utilizar y tienen en cuenta las disoluciones que precisan ser
controladas antes de incorporarse al proceso productivo.

Las mejoras introducidas sobre las condiciones de las programaciones,
ensayos y analisis consiguen una mayor seguridad y/o productividad.

Se sincronizan las tareas de analisis y de preparacion de disoluciones y
pastas para el proceso de produccion, 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 elaboracion definidos y las
normas de calidad, seguridad y medioambientales que deben seguirse en la
preparacion de disoluciones.

Se comprueba 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 mezcla /
disolucién se cumplen las condiciones de preparacién y operacion.

Se resuelven satisfactoriamente los problemas de interpretacién de los
subordinados sobre la informacion de proceso o especificaciones técnicas.

20



Referencia del Sistema Productivo

2.4. Supervisar o realizar ensa-
yos y pruebas de tratamiento
para corregir o ajustar parédme-
tros de las disoluciones y pastas.

2.5. Controlar las caracteristi-
cas fisicoquimicas del agua, para
su incorporacion al proceso de
curtidos.

2.6. Gestionar los recursos del
almacén de productos auxiliares,
quimicos y colorantes, controlan-
do su conservacion y existencias
para el maximo aprovechamiento.

2.7. Gestionar la documenta-
cion, el registro de datos y elabo-
rar informes técnicos.

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

Se comprueba que los ensayos/andlisis se realizan aplicando técnicas
analiticas, instrumentos y equipos adecuados.

Se comprueban las capacidades de reaccién de las materias primas
utilizadas ante productos tratantes o colorantes.

Se supervisa la realizacion de muestras, de tratamientos especificos de
control de: deposicién, absorcion y reaccion, segun los procedimientos
establecidos, cumpliendo normas de seguridad y conservacién
medioambiental.

Se supervisa la realizacion de tinturas de control y estandares para
mediciones colorimétricas, muestrarios y determinacion de solideces, segun
procedimientos establecidos.

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

Se identifican previamente las caracteristicas observables del agua (color,
transparencia, olor, pH, sustancias en suspension, residuos de evaporacion,
materias organicas).

Se establecen las operaciones y fases bdsicas de andlisis de composicion del
agua dependiendo de su origen, cantidad y naturaleza de las impurezas.

Las muestras analizadas se toman en el momento, lugar y nimero apropiado.
Las muestras tomadas se analizan segun las técnicas apropiadas.

Se comprueba que el caudal de agua tratado cumple las condiciones
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 produccion,
las existencias y las minimas y maximas de “stocks” previamente
determinados.

Se comprueba que los productos recibidos son los correspondientes al
pedido realizado y cumplen:

Las unidades y pesos netos solicitados y establecidos.
La fecha de caducidad.
El 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 fiujo de materiales en el aimacén de
productos auxiliares, guimicos y colorantes.

Se registran todos los datos correspondientes a la recepcion, almacenamiento
0 acondicionamiento, distribucién o consumo en los soportes de registro y
con los procedimientos y cddigos establecidos.

La gestion de la informacion garantiza la transmisién 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 gréficos, diagramas e histogramas
requeridos con la terminologia y simbologia adecuada.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales y productos

Resultado del trabajo

Parametros que hay que

controlar

Informacién

Instrumentos y aparatos de ensayos fisicoquimicos. instrumental de
toma de muestras. Material general de laboratorio de ensayos. Equipo
informatico.

Productos quimicos y auxiliares. Colorantes. Muestras tomadas y pre-
parados. Disoluciones, dispersiones y pastas. Materias primas, pro-
ductos semiacabados y acabados.

Muestras de tratamientos especificos de deposicion, absorcién y/o
reaccion de las materias primas. Analisis de agua. Disoluciones y dis-
persiones. Registro de datos.

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

Utilizada: Fichas técnicas o recetas. Orden de produccion. Fichas de
seguimiento y control Manual de procedimiento y calidad. Analisis
colorimétricos. Normas de seguridad. Manual de mantenimiento de
equipos e instrumentos.

Generada: Consumo de materiales y nivel de existencias. Trabajos
realizados. Situacién de la calidad de los tratamientos de ennobleci-
miento. Instrucciones de correccién y ajuste de proceso.
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Unidad de Competencia 3:

Supervisar y controlar los procesos de curtidos de pieles

REALIZACIONES

3.1. Realizar y verificar la pre-
paracién en planta piloto de los
tratamientos de ribera, curticién,
tintura y acabados en caso de
incorporacion de nuevos produc-
tos quimicos o auxiliares, nuevas
maguinas o de modificaciones en
las caracteristicas de la piel de
entrada o del producto final, a fin
de concretar las especificaciones
técnicas del proceso.

3.2. Supervisar los procesos de
ribera, curticién, tintura y acaba-
dos, a fin de obtener la produc-
cion en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La realizacion en planta piloto de los tratamientos y acabados se efecttan
segun:

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

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

Las prestaciones técnicas de las nuevas maquinas, bombos,
“mixers”, molinetas, ...

Las especificaciones fisicoquimicas, organolépticas o
coordenadas cromaticas de la piel que se va a obtener.

La férmula predefinida.

La determinacion de los parametros definitivos de la férmula se obtiene de
acuerdo con el analisis y evaluacion de la interrelacion de:

Las sucesivas caracteristicas de la piel obtenida.

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

La determinacion de los procedimientos de fabricacién consigue:
Identificar todas las operaciones y su secuenciacion.

Fijar los valores de los parametros del proceso y de los productos
guimicos y auxiliares que se ofertan.

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

La identificacion y clasificacion de las partidas de piel se realiza segtn el tipo
de piel (vacuna, equina, porcina, ovina, caprina, ...), defectos que presenta, y
tipo y estado de conservacién en bruto (frescas, heladas, saladas himedas,
saladas secas 0 solo secas) o estado de entrada (tripa, piguelado, “wet-blue”
o “crust”). '

Las instrucciones dadas permiten realizar una correcta y rigurosa clasificacion
y disponer de la partida en el tiempo y condiciones técnicas previstas.

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

Estado de la piel:

en ribera: caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas de la piel
(blancura, viscosidad, caida, pH del corte, ...)

en curticién: caracteristicas organolépticas y parametros
fisicoquimicos de la piel (color de curticion, tacto, plenitud,
temperatura de contraccién, ...)

en tintura: coordenadas cromaticas.

en acabados: caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas de la piel
{tacto global, tacto superficial, brillo, elasticidad, plegabilidad,

quiebre, resistencia a la traccién y puntada, elastémero, adherencia
del acabado, resistencia al frote seco y himedo, solidez a la luz, ...).

Caracteristicas fisicoquimicas de los bafios: concentraciones,
turbidimetria, pH, densidad, ...

Parametros de proceso: tiempo, temperatura y secuencia de
acabados.
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3.3. Supervisar los procesos de
inspeccidn y presentacion de las
pieles acabadas, a fin de garanti-
zar la calidad establecida.

3.4. Supervisar los trabajos de
mantenimiento de las maquinas y
equipos para garantizar la aplica-
cién del plan de manera coordi-
nada y la calidad de los trabajos
efectuados.

El flujo de materiales (pieles y productos quimicos) en tiempo, lugar
y condiciones

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

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, bombos, “mixers”
y molinetas, de seguridad personal, de instalaciones y medio
ambientales.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccion con la calidad requerida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccion e
informacion en el momento oportuno:

De correccion:
Acelerar, interrumpir, intensificar o alargar el proceso.
Ajustar tonalidades.
Reasignar tareas y cargas de maquina.
Realizar acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De coordinacion:
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.

Las instrucciones dadas permiten realizar una correcta y rigurosa revision y
clasificacion.

El correcto seguimiento consigue reducir al minimo el numero de
devoluciones.

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

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

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectlan 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 supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

La definicién del trabajo de mantenimiento de primer nivel asegura las
condiciones de funcionamiento y se adapta al nivel de los operarios o
preparadores.
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3.5. Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccién se realice con eficacia
y de acuerdo con la calidad esta-
blecida.

3.6. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
so0s humanos.

3.7. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos, a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccidén de manera rentable, efi-
caz y conjuntada.

3.8. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en préctica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

La instruccion prepara al equipo en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion.
Mejorar los modos de trabajo.
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.

La motivacion del equipo.

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

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

La distribucién, asignacién, coordinacion y control de tareas y
responsabilidades se realizan con criterios de eficiencia.

La coordinacion de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccion encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, 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.

La direccion consigue detectar y encauzar las actitudes negativas y positivas
mediante una adecuada comunicacion, motivacién 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 proceso de
produccion se tienen en cuenta para reajustar las previsiones y trabajos
propios.

La participacion en reuniones de coordinacién permite realizar aportaciones
que eviten incidencias habituales, mejoren los trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.

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

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una decisién, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, 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 sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, 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/o a
las relaciones laborales.

Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos en |a
legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se aporta ia
informacién disponible con la minima demora.
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3.9. Participar en la mejora del
proceso de produccién, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

3.10. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas y contro-
lando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Resultados del trabajo o
producto

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.

L.as actuaciones de promocion y coordinacion de propuestas de mejoras
consiguen una mayor identificacion, corresponsabilidad y participacion de los
trabajadores.

La coordinacién realizada informa a los trabajadores de la politica de
innovacién y mejora de la empresa, y posibilita la recepcién 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 mas adecuados para cada
actuacion.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 condiciones 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
procedimientos 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.

Bombos, “mixers”. Cubas de disolucién. Agitadores. Equipos e instru-
mentos de medicion: pH, color, densidad, areémetros, ... Instalaciones
de preparacidn de colorantes y productos auxiliares. Mesas de clasifi-
cacién. Maquinas de medicién de areas y grosores. Maquinas de:
escurrir, repasar, ablandar, esmerilar, 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 informaticos. Equipos con sistemas de programacion y
control mecanico, neumatico, electromecanico, electronico e informati-
co.

Conseguir la produccién de pieles curtidas, tefiidas y terminadas en la
cantidad, calidad y plazos fijados. Aplicacién de las normas y procedi-
mientos de relaciones laborales. Creacion de relaciones de trabajo
efectivas: motivacion y satisfaccion del personal asignado, medios de
produccién en condiciones idoneas para la produccion.
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Referencia del Sistema Productivo

Parametros que hay que
controlar

Informacién

Medios de produccién: estado operativo, disponibilidad, mantenimien-
to, preparacion de maguina,... Proceso: secuencia de procesos, rela-
cién del bano, disoluciones, cumplimiento normas de seguridad y
medios ambientales, consumos...

Producto: Tamanho, grosor, defectos y procedencia racial de las pieles,
coordenadas cromaticas, caracteristicas reologicas de la piel, color de
ia piel en el pigmentador, contenidos en humedad, calidad global del
producto. Plazos. Productividad. Cargas de trabajo. Métodos y tiem-
pos de realizacion.

Utilizada: Fichas técnicas. Orden de fabricacion. Fichas de seguimien-
to y control. Manual de procedimiento y calidad. Normas de clasifica-
cién de pieles. Analisis colorimétricos. Programa de mantenimiento
preventivo. Manual de instrucciones de maquina. Directrices de la
empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacion de perso-
nal, cualificacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de productos quimicos y auxiliares. Partes de
trabajo: produccién, tiempos, incidencias, ... Estado de instalaciones y
maquinas. Situacién de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccion y ajuste de proceso. Aplicacion de las nor-
mas y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de relaciones
de trabajo efectivas: motivacion y satisfaccién del personal asignado,
medios de produccion en condiciones idoneas para la produccion.
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Curtidos

1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos
y econdmicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacion una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor 0 menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura:

Las exigencias impuestas por el mercado, ocasionadas por los fre-
cuentes cambios de moda y los intereses de los distribuidores que
tienden a transferir el riesgo de “stock” al fabricante, lleva a este ultimo
a flexibilizar la produccidn con objeto de dar mayor rapidez de res-
puesta.

El incremento de la competencia procedente de otros paises, princi-
palmente de aguelios que ofrecen productos estandar a bajo precio,
esta desplazando la produccién hacia pieles de alta calidad. Esto
comporta un cambio de mercado hacia sectores con mayores exigen-
cias 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 que las pieles lleguen a nuestro pais parcial-
mente elaboradas, piqueladas o curtidas, y sobre ellas no haya mas
que realizar los procesos de recurticidn, tintura, engrase, secado y
acabado. Incluso, en algunos casos, las pieles se importan en pasta,
debiéndose realizar Unicamente el terminado en el lugar de utilizacion,
con el fin de adecuarlas a la moda cambiante.

Se estan incorporando lentamente la automatizacion de los procesos
humedos, fundamentalmente en relacién con la introducciéon de pro-
ductos y con el control automatico o centralizado de parametros de
pProceso.

Se esta produciendo una progresiva incorporacion de nuevas tecnolo-
gias de proceso a fin de conseguir importantes ahorros de agua y
energia y de minimizar el impacto ambiental de la actividad. En este
sentido se esta tendiendo a: recuperar el pelo en los procesos de
pelambre, desencalar sin presencia de sales amonicas, agotar mas
los banos residuales de curticién al cromo y recuperar los licores resi-
duales, realizar los acabados sin disolventes organicos y pasar 10s
aprestos del medio disolvente al acuoso.

Adquiriran una mayor relevancia las actividades de control y optimiza-
cion de proceso, asumiendo responsabilidades sobre las repercusio-
nes de su trabajo en las aplicaciones de las pieles.

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

Las actividades de instruccion, direccién y coordinacion de los recur-
sos humanos, asi como la coordinacion con otras secciones y depar-
tamentos adquiriran un papel relevante, a fin de hacer frente a los
cambios tecnoldgicos y organizativos futuros y conseguir el maximo
rendimiento de los recursos humanos.

Las actividades de control del proceso en relacién con el cumplimiento
de las normas sobre protecciéon ambiental adquiriran una mayor rele-
vancia.
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Referencia del Sistema Productivo

1.2.3. Cambios en la formacion

Se requeriran conocimientos sobre automatizacién y control de proce-
sos humedos y nuevas técnicas de verificacion de fa calidad.

Se requeriran asimismo conocimientos sobre nuevas tecnologias de
acabados, y nuevos productos de curticion, tintura y acabados, asi
como las reacciones quimicas que se producen en el proceso.

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

Se precisaran unos conocimientos sobre tecnologias de proceso, pro-
ductos quimicos y tratamientos de vertidos que aseguren la realiza-
cion de los procesos con el menor impacto ambiental y con el estricto
cumplimiento de la normativa vigente al respecto.

Cobraran mayor importancia los conocimientos de técnicas de motiva-
cion, negociacion, persuasion y direccion para lograr la adaptacion de
los trabajadores a su cargo a los nuevos cambios, asi como los cono-
cimientos relacionados con la comunicacion y gestion de la informa-
cion.
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Curtidos

1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional
y tecnoldgico

Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

La figura profesional se ubica en el subsector de curtidos y fundamen-
talmente en empresas cuyas actividades son:

Curtido de piel para calzado (suela)

Curtido de piel para calzado (empeine y forro)

Curtido de piel para marroquineria

Curtido de piel para peleteria

Curtido de piel para confeccidn (ante, napa, y doble faz)
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 principalmente
en pequefias y medianas empresas.

La actividad de la figura profesional se ubica en las areas de organiza-
cion de la produccion y de fabricacién y en los procesos de transfor-
macion de las pieles de animal en piel y cuero.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa, este técnico
puede asumir un mayor o menor nimero de funciones que pueden ir
desde la organizacién y supervisién de todo el proceso productivo en
empresas pequefas, hasta la organizacion y supervision de los traba-
jos de una seccién en empresas medianas o grandes: ribera, curti-
cion, tintura, acabados o almaceén.

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

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos relacionadas con su traba-
jo abarcan el campo de las pieles y cueros. Se encuentran ligados
directamente a:

Proceso de tratamientos: conjunto de maqguinas y equipos de pro-
duccion de ribera, curticion, tintura y acabado.

Técnicas empleadas en el proceso de tratamientos.

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

A tituio de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacion un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempefados adquiriendo la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Encargado de seccion en ribera
Encargado de seccion en curticion
Encargado de seccion en tintura
Encargado de seccion en acabado
Planta piloto

Control de calidad de pieles
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Recopilar y sistematizar informacién técnica relacionada con la profe-
sion, analizando su contenido y valorando las fuentes de informacion
como soporte que le permita el desarrollo de su capacidad de autoa-
prendizaje y posibilite la evolucion y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnologicos y organizativos del sector.

Organizar los trabajos de curtido de pieles, elaborando el programa de
produccidén y control y gestionando la informacion necesaria, a fin de
alcanzar {os objetivos de produccién con eficacia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, analizando y eva-
luando los requerimientos de los distintos puestos de trabajo y las
necesidades y rendimiento del personal a fin de optimizar la actuacién
de los recursos humanos.

Coordinar la realizacién de los procesos de curtidos de pieles con
autonomia y responsabilidad, estableciendo las caracteristicas y para-
metros de los procesos y controlando la operatividad de las maquinas,
la realizacion de los tratamientos, los procedimientos de produccién y
el rendimiento de los procesos a fin de conseguir la produccién en
optimas condiciones de calidad, seguridad, productividad y cumplien-
do las normas de proteccion medio ambiental.

Evaluar pieles y cueros en las distintas fases del proceso, identifican-
do los parametros y caracteristicas fundamentales, seleccionando los
procedimientos de ensayo y valorando los resultados, a fin de deter-
minar la viabilidad de su tratamiento y/o el grado de adecuacién a las
especificaciones prefijadas.

Evaluar productos quimicos, disoluciones y dispersiones, identificando
sus caracteristicas, las propiedades que confieren a las pieles y reali-
zando analisis quimicos a fin de determinar la viabilidad de su utiliza-
cién y/o el grado de adecuacion a los parametros prefijados.

Resolver los problemas tecnicos, organizativos y laborales que surjan
en los procesos de obtencion 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, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asi
como los mecanismos de insercion laboral.
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Mdédulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria de curtidos
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar los procesos de curtidos de pieles

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar la estructura y los
factores fundamentales de la
organizacion empresarial en el
sector de curtidos.

1.2.Tipificar y describir los pro-
cesos productivos basicos de
curtidos (desde la definicién del
producto hasta el acabado), indi-
cando las fases y los requeri-
mientos de produccidon mas
caracteristicos de cada uno de
ellos.

1.3. Analizar un proceso de pro-
duccion de curtidos, aplicado a
un equipo de trabajo o seccion,
en funcién de las instrucciones,
objetivos y producto que se va a
elaborar.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa; por niveles
0 secciones; a corto, medio y largo plazo, ...) de politicas y de estilos en una
organizacion empresarial del sector de curtidos.

Describir las principales funciones, tareas y actividades de una organizacion
empresarial, del sector de curtidos, teniendo en cuenta los factores que
influyen en su adecuada distribucion de forma individual o grupal.

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

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

Describir los principios que rigen una organizaciéon empresarial y su
jerarquizacion; rentabilidad, productividad, eficacidad, competitividad, calidad,
seguridad, viabilidad,...

Distinguir las diferentes industrias de curtidos, segun el tipo de proceso, de
producto y de magnitud, relacionandolos con los factores econdémicos, de
productividad, costes y competitividad.

Explicar, mediante diagramas, las relaciones funcionales externas e internas
del area de produccién.

Detectar el nivel de funcionamiento de una organizacién dada, utilizando los
instrumentos y procedimientos adecuados (formales e informales) en su
analisis 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 organizar una produccion debidamente
caracterizada:

Identificar las principales fases y factores que se deben considerar en la
organizacion del proceso productivo y describir los diferentes
sistemas de planificacién y programacion del trabajo.

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

Identificar los diferentes sistemas de analisis y mejora de métodos y
tiempos de trabajo.

A partir de un proceso de fabricacion tipo, debidamente caracterizado con
una produccién 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 operacioén en relacion con
los productos de entrada y salida.

Determinar los recursos materiales (maquinas, equipos, utillaje,
materiales, ...) que se precisan en cada operacion.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo

1.4. Organizar y procesar la
informacién y documentacion de
produccidn y contirel de un equipo
de trabajo.

1.5. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo y relacio-
nando sus diversas subfunciones
y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

Asignar y distribuir recursos humanos y describir su competencia y carac-
teristicas en funcién de las tareas que habrian de realizar.

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

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimiento de las
maquinas y equipos de produccion segun los manuales de
maquinas.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacion en funcion de
determinados criterios econémicos, de eficacia, rapidez, calidad, viabili-
dad, flexibilidad, produccién y mantenimiento.

Elaborar una “hoja de instrucciones” correspondiente a una fase u opera-
cion del proceso determinando:

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

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion 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 produccién
Manual de calidad
En situacién simulada y debidamente caracterizada:

Elaborar la informacion que interviene en el control de los procesos de
produccion de curtidos: fichas de trabajo, vale de materiales y 6rdenes de
transporte.

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

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente
fundamentados en datos objetivos, cuidando su presentacion, estilo y
contenido.

Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas, en los
procesos de comprension y emisién de informacion 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 organizacion o programacion de la produccién.

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

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

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

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

Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacion de
calidad, describiendo la interrelacién de ellos con la estructura
organizativa de la empresa.
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1.6. Elaborar procesos de con-
trol de calidad, aplicables a las
industrias del sector.

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

CONTENIDOS (Duracidén 130 horas)

Estructura organizativay
funcional de las empresas de
curtidos

Procesos de fabricacion en la
industria de curtidos

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

Describir las “caracteristicas de calidad” mas significativas de los producios.

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

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad
de fas “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 (inspeccion y
ensayo) de una empresa.

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

Analizar los gréaficos de control estadistico utilizado para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso.

Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los suministros
para la aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del’punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.

Tipos y caracteristicas de las empresas de curtidos
Ribera
Curticién
Tintura
Acabados.
Funciones de la empresa.
Funcién de mando.
Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.

Procesos de fabricacion. Tipos.
Estructura de productos
Caracteristicas técnicas y estructurales.
Fases de los procesos.
Tipos y secuencia de operaciones.
Requerimientos de los procesos de:
Implantacion y manutencién del proceso
implantacion y localizacion de los controles
Productividad.

Diagramas de procesos.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacién y programacion
de la produccién

Costes industriales de
produccién

Mantenimiento de los medios
de produccidn

Gestion de la calidad

Informacion y documentacion

Introduccion al estudio de métodos y tiempos.
Etapas del proceso de mejora de métodos.
Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

Conceptos de planificacion y programacion.
Programacion por pedido y por “stock”.
Determinacién de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y “stocks”.

Sistemas informaticos de programacion.

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real.
Desviaciones.

Andlisis técnico.

Analisis econémico.

Tipos de mantenimiento.

Organizacién del mantenimiento.
Aspectos economicos del mantenimiento.
Programas y planes de mantenimiento.

Calidad y productividad: conceptos fundamentales.
Sistema de calidad.
La gestion integral de la calidad.
Planificacion-programacion de la calidad.
Proceso de control de calidad:
Calidad de proveedores. Recepcion.
Calidad del proceso.
Calidad del producto.
Calidad en el servicio.
Caracteristicas de la calidad. Evaluacion de factores.
Factores que identifican la calidad.
Técnicas de identificacion y clasificacion.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Técnicas estadisticas y graficas.
Circulos de calidad. Programas.
Coste de la calidad.
Fiabilidad.

Informacién de proceso.
Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion.
Redaccién de informes.
Sistemas de tratamiento y archivo de informacion.
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Modulo profesional 2:

Quimica de los tratamientos

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Supervisar y controlar la preparacion de productos, ensayos y
analisis aplicados en los tratamienios quimicos de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Relacionar los instrumen-
tos, equipos Yy técnicas emplea-
dos en la realizacion de los anali-
sis y/o ensayos fisicoguimicos
mas utilizados en el proceso de
tratamiento con los parametros
que hay que medir.

2.2. |dentificar y describir aque-
llos productos quimicos (disolu-
ciones, dispersiones, colorantes,
auxiliares) que confieren unas
propiedades y caracteristicas
determinadas a los materiales
textiles o a las pieles, y el tipo de
reaccion quimica que tiene lugar.

2.3. Preparar disoluciones y
aplicar tratamientos quimicos
necesarios para analizar y contro-
lar su eficacia en conferir unas
caracteristicas determinadas a
las materias textiles o las pieles.

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Describir el proceso de aplicacion de una técnica determinada mediante la
elaboracion de un esquema previo, secuencial y 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 formulacion el tipo de reacciones que se producen
durante el proceso.

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

Interpretar las especificaciones técnicas de los productos comercializados.

Clasificar y codificar los productos quimicos aplicados en los procedimientos,
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 solucion adoptada.

Seleccionar las técnicas, procedimientos e instrumentos necesarios para
la preparacion.

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

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

Verificar las caracteristicas obtenidas de la preparacion en relacién con el
resultado perseguido.

En un caso practico de aplicacion de tratamiento quimico:

Definir los parametros que deben controlarse para lograr las
caracteristicas que se pretende conferir al producto.

Preparar los materiales, instrumentos y aparatos, disponiéndolos para
aplicar la técnica seleccionada.

Comprobar las caracteristicas de las disoluciones que se deben utilizar,
aplicando los procedimientos idoneos.

Verificar las caracteristicas obtenidas en la aplicacion en relacion con el
resultado perseguido.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo

2.4. Controlar y evaluar las
caracteristicas del agua, a fin de
adecuarla a las condiciones del
proceso 0 a la normativa sobre
vertidos.

2.5. Realizar analisis cuantitati-
vOs y cualitativos de las disolucio-
nes y dispersiones utilizados en
los tratamientos de materias texti-
les o pieles.

CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Técnicas de preparacién de
disoluciones, dispersiones y
pastas

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

Describir la técnica adecuada de toma de muestras para el andlisis de las
aguas residuales originales en el proceso de ennoblecimiento.

Describir las caracteristicas que debe tener el agua a la entrada en los
tratamientos especificos, relacionandolas con el ennoblecimiento de las
materias textites y con los curtidos de pieles.

Describir los distintos tipos de contaminantes (fisicos, quimicos y bioldgicos)
mas frecuentes que se pueden encontrar en las aguas residuales.

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

En casos practicos:

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

Expresar el resultado de las unidades y formulacién correcta.

Comparar los resultados del analisis 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 calibracién
del instrumento requerido.

Realizar andlisis instrumental, aplicando los procedimientos, instrucciones
y equipos adecuados.

Ejecutar andlisis quimicos, aplicando los procedimientos, instrumentos y
equipos adecuados.

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

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

Elaborar un informe sobre el andlisis realizado, identificando y
estructurando el resultado obtenido.

Productos usados en el tratamiento quimico de materias textiles y de
las pieles.

Conferidores de color:

Colorantes y pigmentos.
Conferidores de propiedades:

Ignifuga, curtiente, polimeros, inarrugable, hidréfugo...
Productos auxiliares:

Humectantes, catalizadores, dispersantes, igualadores, ...
Otros productos:

Acidos, alcalis, sales, oxidantes...
Preparacion de disoluciones, dispersiones y emulsiones.
Parametros que se deben controlar.
Equipos e instrumentos.

Procedimientos.
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Tratamientos quimicos usados
en el ennoblecimiento textil o
en los curtidos

Técnicas de ensayos y andlisis
aplicados al ennoblecimiento
textil o a los curtidos

Anaélisis y tratamientos de las
aguas del proceso

Control de calidad de los
productos en el tratamiento
quimico de las materias
textiles o de las pieles

Aplicacion de productos que provocan:

Reacciones de oxidacion/reduccién especificas.

Tratamiento de eliminacién de impurezas:
Descrudado, carbonizado ...

Reacciones y tratamientos de deposicion, absorcién y reaccion:
Tintura, suavizado, engrase, curtido, polimerizacién ...

Mecanismo de actuacion de los productos auxiliares: cataliza-
dores, igualadores, humectantes, tensoactivos.

Andlisis cualitativo:
Técnicas de analisis.
Analisis cuantitativo:

Técnicas de analisis.

Contaminantes del agua.
Tratamientos del agua para alimentacion de caldera y proceso.
Tratamiento de las aguas de vertido.

Fundamentos. Técnicas.

Tipos de variables que influyen en el proceso de tratamiento.
Analisis del agua residual.

Normativa.

Técnicas de muestreo.

Técnicas analiticas aplicables al agua residual del proceso.

Toma de muestras de proceso ¢ de productos.
Normativa especifica.
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Modulo Profesional 3:
Procesos de curtidos

Asociado a la unidad de competencia 3: Supervisar y controlar los procesos de curtidos de pieles

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar los procesos de
curtidos, segun tipo y caracteristi-
cas de las pieles y relacionarlos
con los tipos de pieles que se van
a producir.

3.2. Desarrollar la informacion
del proceso de curtidos (ribera,
curticién, tintura y acabados) en
funcién de las caracteristicas de
la piel de entrada, caracteristicas
fisicoquimicas y organolépticas
que se le deben conferir y exigen-
cias medioambientales.

3.3. Analizar y realizar opera-
ciones para controlar los proce-
sos de curtidos de pieles.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los tipos de tratamientos que hay que realizar en funcién de las
caracteristicas de la piel seglin raza, procedencia y aplicaciones 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 segun tipo y caracteristicas de la piel que se
va a producir.

Analizar las caracteristicas, parametros 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 informacion técnica de proceso.

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

ldentificar y determinar las maquinas y equipos necesarios, para realizar
los tratamientos, en funcion de las caracteristicas exigidas al producto
resultante.

Establecer la secuencia de operaciones, los procedimientos y modos
operativos para la preparacion de la pieles y las maquinas 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, curticion, tintura y
acabados.

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

Determinar las caracteristicas y valores de los parametros del proceso, de los
banos o productos auxiliares de ribera, curticién, tintura y acabados, y su
secuencia, en funcién 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 realizarg el tratamiento.

ldentificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de mando,
control y seguridad de fas maguinas y equipos de ribera, asi como su
funcionamiento y aplicaciones.

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

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de mando,
control y seguridad de las maquinas y equipos de acabados, asi como su
funcionamiento y aplicaciones.
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3.4. Analizar y controlar el fun-
cionamiento de los equipos e ins-
talaciones de servicios auxiliares
de los procesos de curtidos.

3.5. Analizar procedimientos de
control de rendimientos del pro-
ceso de curtidos de pieles y apli-
carlos para optimizar plazos vy
rentabilidad

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 identificar sus causas, tomar las
medidas oportunas y mejorar su calidad.

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

Verificar los parametros de la materia prima, de los bafios residuales, el
aspecto de las pieles y el corte de las mismas en cada operacién (remojo,
tripa, desencalado, rendida, recurtida, tefiida, ...) y su ajuste a proceso.

Aplicar las técnicas de circulacion, flujo y manipulacion de materiales y
productos quimicos durante el proceso de curtidos.

Analizar e interpretar las sefiales e informaciones de control emitidas por
los equipos.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de actuar sobre
los 6rganos de control adecuados.

Identificar y describir los equipos e instalaciones de servicios auxiliares (agua,
vapor, tratamientos de agua, ...) del proceso de curtido, asi como su funcién,
caracteristicas y condiciones de utilizacion y/o de suministro.

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

Describir los tratamientos de reciclado de residuos sélidos 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 identificando sus causas a fin
de adoptar las medidas oportunas para su reparacion y/o optimizacion.

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

Explicar los principales métodos de valoracién y céiculo de rendimientos.

Describir los procedimienmtos dirigidos a la mejora de la productividad
siguientes:

Mejora de operarios.
Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la cualificacion).
Disminucién del absentismo.

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

A partir de un proceso simulado de curtidos de pieles 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 optimizacion, debidamente caracterizado:

interpretar indices graficos, estadisticos, ... de seguimiento de la
produccion.

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

Gestionar un “planning” diario de control de la produccion, a fin de evaluar
los niveles de productividad y plazos de produccion.
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3.6. Analizar el proceso de
mantenimiento de los medios e
instalaciones de produccion.

3.7. Desarrollar y aplicar proce-
dimientos de control de calidad
sobre procesos de curtidos de
pieles, conjugando los requeri-
mientos de calidad con las espe-
cificaciones de proceso.

CONTENIDOS (Duracion 350 horas)

Trabajos de ribera

Procesos de curticion

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones que habria
que realizar en la fase u operacion de produccidon convenidas para conseguir
la mejora de la productividad (redistribucién de cargas, adaptacion de
magquinaria y utiles, incremento de la formacion, cambio en las tareas ...).

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 mantenimiento de
las maquinas y equipos de produccién de curtidos, interpretando los
manuales de maquinas ¢ instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los graficos de
realizacion.

Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.

Aplicar un programa informatico de gestion y control de mantenimiento.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados 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:

Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
Aplicar un plan de inspeccidn que incluya:

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

Puntos de muestreo.

Recursos humanos necesarios para el control.

Preparacién de pieles.
Remojo o reverdecimiento.
Pelambre y calero.
Descarnado y dividido.
Desencalado y rendido.
Piguelado y desengrasado.

Parametros, productos y caracteristicas de la piel que influyen en
cada operacién o tratamiento.

Curticion vegetal y al cromo.
Curticion con sustancias sintéticas.
Escurrido y rebajado.

Neutralizado y recurticion.

Parametros, productos y caracteristicas de la piel que influyen en
cada operacion o tratamiento.
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Tintura y engrase

Secado

Acabados de pieles

Formulacién de procesos

Aparatos, maquinas y equipos

Métodos de tintura.
Secuencias de proceso de tintura.
Sistemas de control de la tintura y producto.
Correcciones de proceso
Engrase.
Sustancias lubricantes.

Parametros, productos y caracteristicas de las pieles que influyen en
la tintura y engrase.

Sistemas de secado. Caracteristicas del aire.

Factores que influyen en el secado.

Operaciones previas y tipos de acabados.
Secuencia de acabados.

Productos, parametros y factores que influyen en los acabados.

Curticion vegetal:

Suela para zapatos, badana, vaquetilla, cuero industrial, encuader-
nacion.

Curticion al cromo:

Empeine de zapato, marroquineria, tapiceria, confeccion, guante-
ria, cueros industriales.

Otras curticiones:
Pieles de peleteria y exdticas, pergamino.
ltinerarios de proceso en funcién del producto final.

Interrelacién e influencia entre los distintos tratamientos.

Magquinaria de ribera.

Magquinaria y recipientes de curticion.

Magquinaria y recipientes de tintura.

Magquinaria e instalaciones de secado.

Maquinaria de las operaciones previas al acabado.
Magquinaria de acabados.

Magquinaria y equipos de medicion.

Maquinas y equipos auxiliares.

Sistemas y maquinas de manipulacién y transporte.
Equipos e instrumentos de control.

Técnicas de automatizacién y programacién de procesos.
Mantenimiento de las maquinas.

Condiciones de seguridad.
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Instalaciones auxiliares del
proceso

Residuos sdlidos

Optimizacion del proceso

Control de calidad en proceso

Instalacidén de tratamiento de agua.
Caldera e instalaciones auxiliares.

Conduccion y distribucion de agua y vapor.

Tipos de residuos.
Composicion y produccion.

Tratamientos y aplicaciones.

Implantacion de proceso.

Técnicas de analisis y optimizacion de una implantacion. Flujos de
produccién.

Optimizacion de consumos de agua y ahorro energético.

Técnicas de optimizacion del empleo de los medios de produccion.

Parametros del proceso.
Interrelacion de los parametros del producto y proceso.
Deteccidn de desviaciones.
Caracteristicas de calidad del proceso de curtidos.
Efectos del proceso sobre ia calidad del producto:
Procedimientos de control de calidad en proceso.
Causas de la variabilidad.
Procedimientos de control de fabricacién por variables y atributos.
Estudio de capacidad.

Planes de muestreo.
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Modulo Profesional 4:

Estudio y calidad de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Caracterizar las pieles
(bruta o tratada) segun criterios
técnicos, de calidad, estéticos y
de uso.

4.2. Relacionar los distintos
tipos de pieles (brutas o curtidas)
utilizadas como materia prima
con los procesos y productos que
hay que fabricar (pieles curtidas o
articulos manufacturados, res-
pectivamente).

4.3. Analizar muestras de pie-
les, determinando los procedi-
mientos de ensayo y control de
sus parametros.

4.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de los
parametros y propiedades de las
pieles, a fin de detectar su ade-
cuacioén o grado de desviacion.

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores que influyen en la seleccion del tipo y tratamientos que
se deben realizar en las pieles: técnicos, econdmicos, 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 tamafo, 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 fabricacion de articulos de piel (prendas,
calzado,...), indicando los productos de entrada y salida y comparar las
caracteristicas de ambos.

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

Identificar los criterios que orientan la seleccion de una piel acabada en los
respectivos procesos de confeccion de articulos (prendas, calzado, ...)

Identificar y caracterizar y detectar los defectos mas frecuentes en las pieles
brutas y tratadas, indicando las causas que los producen y las limitaciones
gue suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de las pieles en los
procesos basicos de fabricacion y al uso.

Describir las condiciones de conservacion, almacenamiento, manipulacion y
acondicionamiento de las pieles segin sus caracteristicas y propiedades.

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

Poner a punto y calibrar los equipos, instrumentos y Utiles de medicion y
ensayo.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la extraccion de
muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las mediciones y pruebas de ensayos fisicos y/o 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 0 anomalias en las pieles, a fin de
adoptar las medidas pertinentes.
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CONTENIDOS (Duracién 95 horas)

Tipos y caracteristicas de las
pieles

Tipos y caracteristicas de las
pieles tratadas

Partes de la piel.
Histologia.
Composicion quimica.
Caracteristicas fisicas y quimicas de las pieles.
Tipos de pieles:
Segun la raza del animal.
Segun la zona de origen.
Edad.
Métodos de conservacion:
Por salado
Por secado.
Defectos de la piel en bruto:
Atribuidos a la raza.
Por enfermedades. Por parasitos.
Por accion mecanica

Por desuello.

Tipos de tratamientos y acabados.
Esquema del proceso de curtidos.

Ribera o limpieza.

Curticién o estabilizacion.

Tintura y acabados o ennoblecimiento.
Tipos de pieles.

Caracteristicas del tratamiento y del acabado en funcién de su
aplicacion a distintos productos manufacturados.

Parametros fisicos y propiedades de las pieles tratadas:
Elasticidad
Elongacion
Plegabilidad.
Defectos de los cueros:
De fabricacion
De uso o manufacturacion.
Presentacion y clasificacion comercial.
Medicién de superficie y grosor.
Equipos e instrumentos de medicion.

Caracteristicas de uso y conservacion de las pieles acabadas.
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Analisis y control de las pieles

Ensayos quimicos:
Impermeabilidad
Lavado
Sublimacion
Sudor.
Ensayos fisicos de resistencia:
A la traccion
Desgarro
Estallido
Flexion.
Solideces:
En la tintura
Alaluz
Al frote.
Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.
Calibracién y mantenimiento.
Extraccion de muestras y elaboracion de probetas.
Realizacidon de ensayos.
Procedimientos de analisis, evaluacion y tratamiento de resultados.
Normativa de ensayo, medicion de parametros y control de calidad.
Criterios de calidad. Especificaciones y tolerancias.

Criterios de aceptacion o rechazo.

46



Ensefianzas del Ciclo Formativo

Modulo profesional 5:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicaciéon en su
medio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

5.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion
y la consecucién de la participa-
cién de todos los miembros del
grupo en la deteccion del origen
del problema, evitando juicios de
valor y resolviendo el conflicto,
centrandose en aquellos aspec-
tos que se puedan modificar.

5.3.Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decisién y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucion posibles.

5.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales,
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

5.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la
colaboracion de los participantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido, 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 vy la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacién, relacionandolas con las situaciones
mas habituales de aparicién de conflictos en la empresa.

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

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacién concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de biisqueda 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 caracterizan 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 intermedio en la
organizacion.

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

Describir la funcién y el método de la planificacién de reuniones, definiendo, a
través de casos simulados, los objetivos, documentacién, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

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 reunion.

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

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacién y funcionamiento de grupos.
Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.
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5.6. Impulsar el proceso de
motivacion en su entorno laboral,
facilitando la mejora en el
ambiente de trabajo y el compro-
miso de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS (Duracidén 65 horas)

La comunicacién en la
empresa

Negociacion

Definir la motivacion en el entorno laboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacién.

Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacion adecuadas a

cada situacion.

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas asignadas

a los miembros de un equipo.

Comunicacién oral de instrucciones para la consecucién de unos objetivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
“Feedback”
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.
El arco de distorsion.
Los filtros.
l.as personas.
El cédigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereotipos.
Efecto halo.
Proyeccion.
Expectativas.
Percepcion selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacién generadora de comportamientos.
Comunicacion como fuente de crecimiento.

Elf control de la informacion. La informacién como funcién de direccién.

Concepto y elementos
Estrategias de negociacion

Estilos de influencia
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Solucion de problemas y toma Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia de las
de decisiones relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucién de problemas.
Enunciado
Especificacién
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable
Factores que influyen en una decision.
La dificultad del tema
Las actitudes de las personas que intervienen en la decisién
Métodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria
Fases en |la toma de decisiones.
Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad
Eleccion final

Estilos de mando Direccion y/o liderazgo

Definicién
Papel del mando

Estilos de direccion
“Laissez-faire”
Paternalista
Burocratico
Autocratico
Democratico

Teorias, enfoques del liderazgo
Teor{a del "gran hombre”
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

Conduccion/direccion de Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccion de grupos.
equipos de trabajo Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccién de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.
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La motivacion en el entorno Definicién de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClelland

Teoria de la equidad

Eic.

Diagndstico de factores motivacionales.
Motivo de logro
“Locus control”

50



Ensefanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 6:

Planes de seguridad en la industria de textil, confeccion y piel

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Analizar y evaluar planes
de seguridad e higiene de empre-
sas del sector textil, confeccion y
piel.

6.2. Analizar la normativa vigen-
te sobre seguridad e higiene rela-
tivas al sector textil, confeccion y
piel.

6.3. Definir y utilizar correcta-
mente medios y equipos de segu-
ridad empleados en el sector tex-
til, confeccion y piel.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector textil,
confeccion y piel, emitiendo una opinién critica de cada uno de ellos.

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

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentacion que 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 especiales 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 aplicacién de los
planes estudiados.

ldentificar 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 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 manipulacién externa
e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la
legislacion vigente, describiendo el desajuste, silo hubiere, entre las
normas generales y su aplicacion o concrecion en el plan,

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

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincion de incendios,
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios reiativos a curas,
primeros auxilios y traslados de accidentados.

A partir de un cierto numero de supuestos en los que se describan diferentes
entornos de trabajo:

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de seguridad y
proteccion.

Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca la ubicaciéon 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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6.4. Ejecutar acciones de emer-
gencia y contra incendios de acuer-
do con un plan predefinido.

6.5. Analizar situaciones de
peligro y accidentes como conse-
cuencia de un incorrecto o incom-
pleto plan de seguridad.

6.6. Analizar y evaluar casos de
accidentes reales ocurridos en
las empresas del sector texiil,
confeccion 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 empre-
sas del sector.

CONTENIDOS (Duracién 65 horas)

Planes y normas de seguridad
e higiene

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 extincién de cada
tipo de incendio con la técnica mas eficaz.

Utilizar correctamente los equipos de proteccién personal.

Realizar la evacuacion 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 los medios e instalaciones, y en los que se
produzcan danos:

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en peligro.
Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el percance.
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 respecto a la
normativa vigente o el incumplimienmto de la misma.

Evaluar el coste de los dafios.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que hubieran
evitado el accidente.

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

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccién de contaminantes, fijos y moéviles,
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 produccion y depuracion en la industria textil, confeccion 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 personales o
hacia el producto que debe manipularse u obtenerse.

Relacionar la normativa medioambiental, referente a la industria textil,
confeccidn y piel, con los procesos productivos concretos en que debe
aplicarse.

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector textil, con-
feccion y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higie-
ne personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higiene.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con tareas especifi-
cas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.
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Factores y situaciones de
riesgo

Medios, equipos y técnicas de
seguridad

Situaciones de emergencia

Sistemas de prevencidén y
proteccion del medio ambiente
en la industria textil,
confeccion y piel

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccion y piel.
Métodos de prevencion.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos.

Medidas de seguridad en produccién, preparacion de maquinas y
mantenimiento.

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

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado
de accidentados.

Técnicas para la maovilizacién y el traslado de objetos.

Técnicas de evacuacion.
Extincién de incendios.
Traslado de accidentados.

Valoracion de dafos.

Factores del entorno de trabajo:
Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura)

Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension, productos
quimicos...)

Bioldgicos (fibras, microbiolégicos).
Factores sobre el medio ambiente:

Aguas residuales (industriales)

Vertidos (residuos soélidos y liquidos).
Procedimientos de tratamiento y control de efluentes del proceso.
Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.

Normativa vigentes sobre seguridad medioambiental en el sector tex-
til, confeccién y piel.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Elaborar o desarrollar la infor-
macion de proceso de curtidos de
pieles, consiguiendo la factibili-
dad de la fabricacion, optimizan-
do los recursos y consiguiendo la
calidad y la seguridad estableci-
dos.

® Realizar la preparacién de
disoluciones y productos auxilia-
res necesarios para los distintos
tratamientos de curtidos, con
autonomia y eficacia.

® Realizar la preparacion de
materiales, la programacion,
puesta a punto y mantenimiento
basico de las maquinas y equipos
que intervienen en el proceso de
curtidos, ajustandose a los nive-
les y exigencias propias del cen-
tro de trabajo.

2.4. MODULOS PROFESIONALES DE
FORMACION EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacién de proceso debe incluir:

Secuencia de fases y determinacion de operaciones, optimizando el
tiempo de fabricacién.

Férmulas de fabricacion.

Equipos, Utiles y herramientas necesarios, optimizando su utilizacién y
asignando la calidad.

Parametros de operacion con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiempos de
fabricacién correctamente asignados.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, procedimientos de
control, dispositivos e instrumentos de control, optimizando los costes de
calidad y asegurando la verificacion de la calidad.

Medidas de prevencidén que consigan la seguridad del proceso.

Iinterpretar especificaciones de productos quimicos, recetas y manuales de
procedimiento, calidad y de mantenimiento de equipos e instrumentos del
centro de trabajo.

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

Realizar operaciones de recepcién, almacenamiento y conservacion de
productos quimicos.

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

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

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

Realizar disoluciones y dispersiones siguiendo un método preestablecido
con orden, pulcritud y tiempo asignado, ajustando las variables en los
limites establecidos.

Verificar los parametros de una disolucion con los instrumentos,
procedimientos v fiabilidad requerida.

Interpretar fichas técnicas, de produccion y manuales de calidad,
procedimiento y mantenimiento propios del centro de trabajo.

Identificar las caracteristicas y particularidades de las pieles y productos
auxiliares que intervienen en las distintas fases del proceso (ribera, curticion,
tintura y acabados), aplicando los procedimientos de manipulacion y
acondicionamiento pertinentes.

identificar las caracteristicas particulares de las maquinas y equipos
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.
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@ Ejecutar la produccion de curti-
dos, operando con maquinas y
equipos de pretratamiento, tintu-
ra, estampacion y acabados con
autonomia y eficacia.

® Realizar actividades destina-
das al control y mejora de la pro-
duccion, consiguiendo los objeti-
vOs asignados.

® Realizar el control de calidad
de las fases del proceso de curti-
dos (ribera, curticién, tintura vy
acabados), generando la informa-
cidn o actuaciones operativas.

A partir de la informacion de proceso y de un plan de tratamiento de curtido
de un articulo determinado:

Realizar la preparacion de materiales.

Preparar, programar y poner a punto la maquina, ajustando las variables
en los limites especificados.

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

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

Interpretar la informacion 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 recibidas.

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

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 informacion técnica relativa a resultados de trabajo,
productividad, consumos, incidencias, etc.

Tomar decisiones inherentes a las actividades de fabricacién que realiza,
valorando las repercusiones técnicas, econdémicas y humanas que las
justifican.

Procesar la documentacién requerida para la gestion y control de la
produccion.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-calendario del
mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actuacién 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 proceso de
tratamiento de un producto:

Se evaluara:
El ahorro de tiempo conseguido.
El ahorro de inversion.

El mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de trabajo v,
en su caso, la mejora de las mismas.

El grado de viabilidad de la propuesta.

Identificar los andlisis necesarios que deben realizarse en el proceso de

_ tratamientos de un producto (a partir de la informacion de proceso) para

verificar las caracteristicas de calidad establecidas.

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

Realizar 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 conclusiones
oportunas.

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen una mejora
en el aspecto econdmico, en la calidad y/o en la seguridad.
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Elaborar un informe donde quede recogida su participacién y los resultados
obtenidos en la evaluacién y control de calidad establecido en la empresa.

® Comportarse, en todo momen- Mostrar en todo momento una actitud de respeto a los procedimientos y
to, de forma responsable en la normas internas de la empresa.
empresa. Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabilizarse del

trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con las personas
adecuadas en cada momento.

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y 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 previsto.

® Actuar con seguridad y precau- Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
cion, cumpliendo las normas maquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de precaucion
establecidas. que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccion y el comportamiento gue se debe
adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como el
comportamiento en caso de emergencia.

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencion de accidentes.

CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacién de la empresa Ubicacion en el sector. Organizacion de la empresa, organigramas,
departamentos.

Informacion técnica del producto: especificaciones técnicas vy
caracteristicas, tipo y parametros que lo definen.

Informacién técnica del proceso: sistema de fabricacion, tipo de proceso,
medios de produccion, planes y programas de fabricacion, diagrama del
proceso, relaciones funcionales externas e internas, estudios de viabilidad.

Plan de calidad. Homologacion de productos. Ensayos internos y externos.

Organizacion de la produccion Estudio de las caracteristicas de las materias primas, productos quimicos
en industrias de curtidos y auxiliares que intervienen en el proceso.

Elaboracion o representacion del flujo de materiales y productos para la
realizacién de un determinado tratamiento. Realizacion de diagramas
de proceso.

Valoracion de las posibilidades de tratamiento de un producto o de
realizacion de alguna fase del mismo.

Realizacién de un programa de produccion para el tratamiento de
un producto.

Elaboracion de la informacién técnica de proceso necesaria.

Preparacion y distribucion del trabajo. Determinacién de los
recursos y medios necesarios para la ejecucion de un tratamiento
o una fase del mismo.

Estudio y calculo de tiempos. Concrecion de los procedimientos
que se van a aplicar, teniendo en cuenta los tiempos establecidos
en el manual de procedimiento.
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Preparacion y puesta a punto
de las maquinas y equipos que
se van a utilizar

Control de los procesos de
produccion

Control en el tratamiento

Relaciones en el entorno de
trabajo

Aplicacion de las normas de
seguridad establecidas

Adaptacion de los equipos a procesos predefinidos en funcion de las
caracteristicas técnicas de nuevos materiales o productos, siguiendo
procedimientos establecidos.

Madificaciones o validaciones de los parametros a partir de las prue-
bas de lanzamiento.

Procesado y distribucion de la documentacion necesaria para el con-
trol.

Coordinacion entre las fases productivas internas y extermnas.

Comprobar la recepcion, almacenamiento y conservacion de produc-
tos quimicos.

Comprobacién de que las disoluciones y pastas cumplen las condicio-
nes para incorporarse al proceso.

Coordinacion entre las fases productivas, evitando desviaciones de la
produccién respecto de las previsiones.

Elaboracién de programas de mantenimiento de maquinas y equipos.

Supervisién y control del lanzamiento y avance de la produccién de
un determinado tratamiento o una fase del mismo.

Gestion de la documentacion especifica de control en el proceso de
tratamiento de un determinado producto o una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de tratamiento
de un producto. Deteccidén de desviaciones en la calidad.

Aportacion de correcciones/mejoras al proceso y al producto.

Informar de los resultados de control de calidad.

Estudio de la repercusion en el entorno de trabajo de la actividad per-
sonal.

Direccion, coordinacion y animacién de acciones con los miembros de
Su equipo.

Comunicacion de las instrucciones.

ldentificacion de riesgos en procesos.
Control de los medios de proteccion y comportamiento preventivo.
Valoracion de las situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.

Comprobacion de que se cumplen las normas de seguridad y consetr-
vacién medioambiental.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccién minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercidn en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

® [nterpretar el marco legal del
trabajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laboraies.

® Interpretar los datos de la
estructura socioecondémica espa-
fiola, identificando las diferentes
variables implicadas y las conse-
cuencias de sus posibles varia-
ciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccién correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

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

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

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

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador 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 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 la Unién Europea, Convenio
Colectivo...), distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones economicas de cardcter general:

Identificar las principales magnitudes macroeconémicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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® Analizar la organizacién y la
situacién econdmica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros econdmicos que
la determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)
Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion socio-
laboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdmica de una empresa:

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

Calcular e interpretar 10s ratios bdsicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, biolégicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos
Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: Normas fundamentales.

L_a} relacion laboral. Modalidades de contratacidn. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacién colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion; meca-
nismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de
empresa. Tramites de constitucién de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacion. Andlisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracion de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroecondémicas. Indicadores socieconémicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.
Relaciones socieconémicas internacionales: UE.
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Curtidos

Economia y organizacion de la
empresa

Actividad econdémica de la empresa: criterios de clasificacion.

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa.
Obtencién de recursos: financiacion propia, financiacion ajena.
Interpretacion de estados de cuentas anuales.
Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Materias de modalidad

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los mddulos
profesionales en ciclo
formativo de “Curtidos”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE
HAN DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL
CICLO FORMATIVO CORRESPONDIENTE A

ESTE TIiTULO:

Tecnologia Industrial li
Dibujo Técnico

Quimica

3.2. PROFESORADO

ESPECIALIDAD

MODULO PROFESIONAL CUERPO
ooy DEL PROFESORADO
Crganizacion de la produccion Procesos y Profesor
en la industria de los curtidos Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Quimica de los tratamientos Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccidn y | Ensefanza
Piel Secundaria
Procesos de curtidos (1)
Estudio y calidad de las pieles Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefanza
Piel Secundaria
Relaciones en el entorno de Formaciény Profesor
trabajo Orientacion Laboral | de
Ensefianza
Secundaria
Planes de seguridad en la Procesos y Profesor
industria textil, confeccién y piel | Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefanza
Piel Secundaria
Formacién y Orientacion Formacién y Profesor
Laboral Orientacion Laboral | de
Ensefianza
Secundaria

(1) Para la imparticién de este médulo profesional es necesario un profesor espe-
cialista de los previstos en el articulo 33.2 de la LOGSE.
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Curtidos

3.2.2. Equivalencias de titula-
ciones a efectos de docencia

Para la impatrticion de los médulos profesionales correspondientes a
la especialidad:

Procesos y productos de Textil, Confeccion 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

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

Formacién y Orientacion 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 Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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Ordenacion Académica e Imparticion

3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior: CURTI-
DOS, requiere, para la imparticion de las ensefianzas definidas en el
presente R.D., los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado R.D. 1004/1991 de 14 de
junio.

. ) - dod
Espacio Formativo Superficie Sirliaza?:i()?}
Taller de curticion 180 m?2 25%
Laboratorio de materiales 60 m?2 15%
Laboratorio de quimica 90 m2 15%
Aula Polivalente 60 m? 45%

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ccupacién en
horas del espacio prevista para la imparticién de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracién total de estas
ensefanzas 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 for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

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

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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Curtidos

3.4.1. Mddulo profesional que
puede ser objeto de
convalidacion con la formacion
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Procesos de curtidos

Procesos de curtidos
Formacion en centros de trabajo

Formacion y orientacion laboral

[ngenieria Técnica Textil
[ngenieria Técnica en Tejidos de Punto

Ingenieria Técnica en Quimica Industrial
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1.1.

1.1.1.

1.1.2.

1.1.3.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

Patronaje

Denominacion: PATRONAJE

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 738/1994 (B.O.E. 24/06/1994)
Curriculo: 761/1994 (B.O.E. 19/07/1994)
Erratas: Pendientes de B.O.E.

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Dirigir y organizar la elaboracion de patrones
Colaborar en la definicién del producto
Realizar el patron para modelo
Realizar la industrializacion del patron
EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnoldgicos, organizativos y
economicos

Cambios en las actividades profesionales

Cambios en la formacion
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Patronaje

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
1.3.1. Entorno profesional y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional y tecnologico

2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
2.1 OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccidn en la industria de la
confeccion

Analisis de disefos y modelos de articulos
Procesos y técnicas de patronaje
Industrializacidén de patrones

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Materias, productos y ensayos de calidad textil
Estudio y calidad de las pieles
Relaciones en el entorno de trabajo

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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Patronaje

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TiTULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los mddulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Maodulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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Patronaje
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2, Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Dirigir, organizar y elaborar patrones ajustados al disefo, de los dife-
rentes componentes de prenda, calzado o articulo, a fin de facilitar la
produccion industrial o a medida, cumpliendo o asegurando, los pla-
nes y condiciones de produccion establecidos.

Organizar los trabajos de elaboracioén de patrones de componentes de
prenda, calzado o articulos, de prototipos y muestrarios, a fin de reali-
zarlos en los plazos fijados, con el maximo de aprovechamiento de los
recursos humanos y materiales.

Participar en el disefio de! producto, a fin de contribuir a conseguir la
viabilidad y competitividad del mismo.

Definir y elaborar patrones base, transformaciones y escalados ajusta-
dos a disefio, a fin de posibilitar la produccion en las condiciones de
calidad requeridas.

Gestionar la informacion a fin de garantizar y facilitar el desarrollo y
control de los trabajos de patronaje y escalado.

Poseer una visidn global integrada de los procesos de confeccion tex-
til-piel y calzado-marroquineria, valorando la funcién y mision de los
aspectos técnicos, organizativos, econémicos y humanos.

Adaptarse a los cambios tecnoldgicos, organizativos, econémicos,
laborales y socioculturales (tendencias, disefio, modas, ...) que inci-
den en su actividad profesional y en el sistema de produccién de la
empresa.

Dirigir un grupo de trabajo con eficacia y eficiencia, a fin de lograr la
produccion de patrones encomendada en condiciones de seguridad,
optimizando los costos, en los plazos establecidos y con la calidad
fijada.

Comunicarse y actuar de manera coordinada a fin de contribuir a la
definicion del producto y viabilidad del proceso de produccidn.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacién y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los compafieros y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de elaboracién de patrones, a
fin de contribuir a la consecucién de los objetivos establecidos.
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Patronaje

Requerimientos de autonomia
en las situaciones de trabajo

1.1.3. Unidades de
competencia

Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervision general de téc-
nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Produccion de patrones, industrializacion de los mismos y optimi-
zacion de marcadas.

Establecimiento de las especificaciones del producto.
Realizacion de las modificaciones basicas en el patrén tipo.

La determinacion de ciertas modificaciones del patron a partir del
analisis del prototipo, para hacer viable su industrializacion.

1. Dirigir y organizar la elaboracion de patrones.
2. Colaborar en la definicion del producto.
3. Realizar el patron para modelo.

4. Realizar la industrializacién del patron.
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Referencia del Sistema Productivo

Unidad de Competencia 1:

Dirigir y organizar la elaboracion de patrones

REALIZACIONES

1.1. Interpretar el disefio del
producto, a fin de organizar y pro-
gramar la elaboracién de patro-
nes, prototipos y muestrarios.

1.2. Programar los trabajos a fin
de realizarlos en el plazo fijado y
con el maximo aprovechamiento
de los recursos.

1.3. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, coordinando y optimi-
zando los recursos humanos.

1.4. Supervisar la produccion
de patrones, prototipos y mues-
trarios, a fin de que se ajusten al
disefio.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion permite identificar el producto, medios de elaboracion y
plazos.

El analisis de las especificaciones del producto permite seleccionar los
procedimientos generales de elaboracion de patrones, recursos humanos y
materiales necesarios para su ejecucion.

La programacion tiene en cuenta la totalidad de las operaciones, necesida-
des y situacion operativa de los materiales, medios de trabajo y recursos
humanos.

La programacién asigna con criterios de eficiencia y rentabilidad los recursos
humanos y materiales para cada operacion.

Las tablas de medida quedan determinadas para la serie de tallas o nimeros.

La programacion determina los momentos de inicio y final de cada operacion,
establece la secuencia o simultaneidad de las fases y el tiempo total de
elaboracion de patrones segun:

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

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

La programacion tiene en cuenta el absentismo y nivel de rendimientos
medios de los equipos de trabajo.

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

Las ordenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas y
respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La coordinacién del grupo consigue alcanzar el plan de trabajo
encomendado, al menor costo, en los plazos fijados y en las condiciones de
seguridad y calidad establecidas.

El seguimiento permite obtener los patrones, prototipos y muestrarios en el
tiempo y condiciones técnicas previstas.

El seguimiento y control de la produccion permite detectar y corregir
incidencias e introducir mejoras.

El seguimiento de la elaboracién de prototipos y muestrarios permite obtener
informacion que contribuye a la definicién del proceso industrial de
confeccion.

Los trabajos realizados cumplen las normas de calidad y seguridad.
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Patronaje

1.5. Gestionar la informacién a
fin de organizar, conducir y con-
trolar los trabajos a su cargo.

1.6. |Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccion se realice con efica-
cia.

1.7. Actuar segin el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la em-
presa en su desarrollo, instruyen-
do a sus colaboradores, supervi-
sando y aplicando las medidas
establecidas y controlando y utili-
zando los medios de seguridad
asignados a su equipo.

El tipo de informacién generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el
inicio, desarrollo y control de los trabajos.

La correcta gestion garantiza la transmisién de informacién de manera rdpida
e interactiva entre el personal a su cargo y los departamentos de produccion,
comercio y disefo.

Los canales establecidos permiten conocer de manera constante la evolucion
de los trabajos y sus incidencias.

La gestidn de la informaciéon mantiene al dia patrones, tablas de medidas,
tiempos y métodos de produccion, programas informaticos...

La correcta circulacion de la informacidon permite prever desviaciones,
intervenir a tiempo y reajustar programaciones.

Los criterios mantenidos para organizar el archivo responden a temporada,
modelo, talla, componente...

La instruccion prepara al operario en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion
Mejorar los modos de trabajo
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos
La calidad prevista
La motivacion de los operarios

La instruccion se efectua 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 deteccion de las necesidades formativas permite conocer quién debe ser
formado, en qué trabajos y en qué plazos.

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 mas adecuados para cada
actuacion.

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 condiciones 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
procedimientos 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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Referencia del Sistema Productivo

DOMINIO PROFESIONAL

Tratamiento de la informacion

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacién

Equipos informaticos.

Programa de trabajo. Optimizar el rendimiento de los recursos huma-
nos y materiales y la calidad del producto prevista. Informacién gene-
rada.

Plazos de ejecucion. Calidad de producto y procesos. Recursos
humanos: conductas, aptitudes, actitudes, motivacion,... Recursos
materiales: previsién, disponibilidad,... Productividad. Interactividad de
departamentos.

Utilizada: Disefio del producto. Directrices de la empresa. Tablas de
medidas. Tallas normalizadas. Manual de procedimiento de calidad y
tiempos de realizacion. Cargas de trabajo. Situacion de pedidos.
Relacion del personal, cualificacion, disponibilidad... Relacion de
recursos materiales (cuantitativa y cualitativa) y disponibilidad.
Escandallos. Directrices de la empresa. Planes de formacién. Normas
de seguridad e higiene. Convenio del sector y ordenanza laboral.
Planes de formacién de la empresa.

Generada: Programa de trabajo. Fichas de seguimiento y control.
Necesidades formativas. Ordenes. Informes del personal (promocién,
permisos, sanciones,...). Propuestas de mejora. Archivos de patrones,
modelos, muestrarios... Aplicacién de las normas y procedimientos de
relaciones laborales. Creacion de relaciones de trabajo efectivas:
motivacion y satisfaccion del personal asignado, medios de produc-
cion en condiciones idoneas para la produccion.
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Patronaje

Unidad de Competencia 2:

Colaborar en la definiciéon del producto

REALIZACIONES

2.1. Interpretar las tendencias
de la moda, a fin de contribuir al
disefio del producto y actualizar
los patrones.

2,2. Mantenerse informado so-
bre las materias primas del mer-
cado, de posible aplicacién en los
productos de la empresa, en los
aspectos técnicos de posibilida-
des de disefo y fabricaciéon y en
sus niveles de precios.

2.3. Realizar el estudio de los
factores que influyen en la con-
cepcion y/o aceptacion del pro-
ducto.

2.4. Intervenir en el disefio del
producto a fin de conseguir su
viabilidad y resolucién de proble-
mas técnicos y estéticos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La informacion le permite estar al dia respecto de las variaciones de la moda
(estilos, colores, materiales y articulos).

Obtiene la informacion a través de:

Asistencia a desfiles, ferias, revistas especializadas, etc.
La informacion actualizada permite hacer aportaciones acertadas al disefio.
Propone modificaciones al modelo sin desvirtuar su caracter.

La informacién permite mantener al dia los patrones.

La informacién permite conocer las caracteristicas técnicas, calidades,
precios, novedades y nuevas aplicaciones de las materias y accesorios.

Mantiene canales de informacidn externos (proveedores, normativas, revistas
técnicas, etc.) e internos (comercial, producciéon, control de calidad,
prototipos...) )

La informacion sobre materias primas y fornituras disponibles en el mercado,
estd actualizada, es suficiente y cubre la gama de productos a los que se
dedica la empresa.

Propone materias primas y fornituras alternativas para la obtencion de un
producto mas competitivo.

Se identifican los factores sociecondmicos que influyen en [a aceptacion o no
del producto:

Tendencias de la moda.

Criterio estético del consumidor.
Sector de poblacion.
Temporada.

Morfologia.

Funcion social y de uso.

Se analiza la situacion del mercado a partir de:
Comportamiento del consumidor.
Presentacion del producto.

Calidad-precio.

Sistemas de comercializacion.

Valora los factores que influyen en la viabilidad del producto.

Realiza aportaciones técnicas y estéticas al disefio, resolviendo, ajustando o
desarrollando:

Especificaciones técnicas de tallas o nimeros.
Puntos conflictivos o dificiles de conseguir.
Materiales que se deben utilizar en el prototipo.

Dificultades que pueda causar el comportamiento de las materias primas
que se van a utilizar.

74



Referencia del Sistema Productivo

DOMINIO PROFESIONAL

Tratamiento de la informacion

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Equipos informaticos.

Definicion de las caracteristicas técnicas y esteticas del producto.

Actualizacion de los patrones. Cambio en las tendencias de moda.
Competitividad y viabilidad industrial del producto. Parametros estéti-
cos del producto.

Revistas especializadas. Tendencias de la moda. Catalogos, mues-
tras, fichas técnicas, informes técnicos de materiales. Obtenida de
ferias, desfiles, certamenes,... Estudios de mercado. Normativas
especificas. Archivo de modelos.
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Patronaje

Unidad de Competencia 3:

Realizar el patron para modelo

REALIZACIONES

3.1. Realizar el estudio del dise-
fio a fin de obtener la informacién
necesaria y determinar los distin-
tos componentes.

3.2. Definir y realizar el patrén
base de los distintos componen-
tes, a fin de adecuarlos al seg-
mento de poblacion y estructura
anatémica considerada.

3.3. Realizar las transformacio-
nes requeridas en cada compo-
nente a fin de obtener el patron
ajustado al disefio y proceso de
confeccion.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se comprueba que el disefio contiene toda la informacién necesaria para
realizar el patrdn, identificando y solicitando, en su caso, al disefiador la que
falte.

La interpretacién del disefio permite identificar los componentes del producto.

Las caracteristicas técnicas de confeccion se identifican correctamente:
materiales, detalles e instrucciones de corte, ensamblaje, conformado,
acabado y colocacion de fornituras.

La definicion del patron se adecua al segmento de poblacién, normas, tallas u
hormas.

El patrén tiene en cuenta las tablas de medidas y tolerancias respecto al
disefio.

Las variaciones de las medidas anatomicas quedan reflejadas en los distintos
patrones.

El patrén tiene en cuenta las caracteristicas técnicas de los materiales y
accesorios seleccionados.

El desarrollo geométrico del patrdn base consigue:
Componentes con la forma y dimensiones correspondientes.
Identificacion de los patrones componentes que deben ser dobles.

Las especificaciones técnicas de cada patrén componente.

El patron de la prenda o articulo se ajusta fielmente al disefo.

La transformacion del patrén base facilita el proceso de confeccion,
manteniendo las condiciones fijadas de:

Tipo de materia prima
Dimensiones
Exigencias funcionales y estéticas
Calidad del producto
Exigencias econdémicas
Procedimientos de fabricacion
El patrén facilita la obtenciéon del prototipo y proporciona:

La adaptacion y desarrollo de las transformaciones requeridas en el
patrén base, segun disefo.

La aplicacion del diagrama de proporciones de medidas con objeto de
determinar las dimensiones de los componentes.

El nimero 6ptimo de componentes del patrén (visibles y no visibles,
primarios, secundarios y auxiliares).

El emplazamiento de adornos o accesorios en los componentes.

El referenciado interno de los patrones (texto, sentido, angulo de
desplazamiento...) con la terminologia y simbologia propia.

La adaptacion de los componentes normalizados y productos
preelaborados (tacones, contrafuertes,...} al realizar los patrones.
Las especificaciones de costuras, ensanches, montaje, piquetes, marcas...

La adaptacién de las formas constructivas definidas por los patrones a las
medidas de fabricacién disponibles.
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3.4. Analizar el prototipo a fin
de detectar las desviaciones res-
pecto al patron y disefio.

3.5. Realizar modificaciones del

patrén a partir del prototipo a fin
de obtener el patrén definitivo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién

Materias primas y productos

intermedios

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

El analisis permite detectar las posibles desviaciones técnicas o estéticas.
El analisis permite relacionar las desviaciones con sus causas.

El andlisis permite obtener informacién respecto al proceso de confeccion
(métodos, tiempos, etc...)

Se corrigen los patrones a partir de las modificaciones resuitantes del analisis
del prototipo.

Los nuevos patrones obtenidos eliminan las anomalias técnicas detectadas.
Las modificaciones de caracter estético quedan reflejadas en los patrones.

El patrdn definitivo facilita el proceso de confeccién (economizando tiempo y
operaciones, etc...)

Equipo de disefio asistido por ordenador. Mesa de dibujo. Utiles de
dibujo. Maquinas de corte. Hormas. Flejes, chaira,... Mattillos, tijeras,
alicates,... Pantografos.

Papel, cartdn, plasticos, hormas, tejidos, piel,... Diferentes patrones de
trabajo. Prototipo para analisis.

Patron para el modelo. Informacién para la realizacién de la ficha téc-
nica.

Comportamiento de las materias. Viabilidad de las soluciones técnicas
adoptadas. Consumo de material unitario. Medidas anatémicas y
deducidas. Dimensiones de las prendas acabadas. La calidad global
del producto.

Utilizada: Fichas de disefio. Tablas de medida. Manual de procedi-
miento y calidad. Normas. Catalogo, muestras, fichas técnicas e infor-
mes técnicos de materias primas y accesorios.

Archivo de patrones.

Generada: Sobre las desviaciones del prototipo.
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Unidad de Competencia 4:

Realizar la industrializacion del patron

REALIZACIONES

4.1. Realizar las modificaciones
del patrén, a fin de hacerlo indus-
trialmente viable.

4.2. Establecer las especifica-
ciones técnicas del producto a fin
de contribuir a elaborar la ficha
técnica.

4.3. Realizar el escalado del
patron industrial, a fin de obtener
los patrones de todas las tallas.

4.4. Participar en el estudio de
la marcada, a fin de optimizar el
corte.

CRITERIOS DE REALIZACION

Las modificaciones tienen en cuenta los resultados de los analisis de costes y
de viabilidad productiva de la prenda o articulo.

Las modificaciones se ajustan al disefio.

Las especificaciones de costuras, ensanches, montaje, piquetes, marcas, ...
quedan reflejadas inequivocamente.

El sentido de marcado y corte queda determinado.

La lectura de la ficha técnica permite identificar el articulo o prenda,
materiales, componentes, proceso de ejecucion, tiempos, frecuencias,
preparacién de avios.

Se determina el conjunto de tallas o niimeros de la serie.

El escalado se realiza seguin normas de la empresa por sistema convencional
o informatico.

El escalado se ajusta con exactitud al sistema de tallas o nimeros y se
determinan:

Incrementos de medidas entre tallas 0 nimeros.
Los puntos que se deben escalar en cada patrén.
El crecimiento o decrecimiento de los distintos puntos.

Las especificaciones técnicas y de identificacién que debe llevar cada
patron.

La realizacién informatica del escalado se realiza con el “software” adecuado.
El escalado permite obtener una preserie ajustada a disefio y patrones.

El estudio de la marcada optimiza el aprovechamiento del material.

El estudio de la marcada tiene en cuenta el sentido del hilo, estructura y
ancho del tejido, dibujo..., segun:

Conjunto de articulos (tallas o niUmeros).
Numero de componentes por talla y articulo.
Dimensiones de componentes.

Tolerancias admisibles en la colocacién de los patrones: sentido, angulo
de desplazamiento, aproximacion de los patrones, sistema de corte que
se va a utilizar....

El estudio de la marcada permite obtener todos los componentes de la
totalidad de prendas o articulos previstos.

El ajuste adecuado de los componentes, por procedimiento convencional o
informatico, permite obtener el maximo aprovechamiento de materiales.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién

Materiales y productos
intermedios

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Equipos de disefio asistido por ordenador. Maquinas de escalar. Mesa
de dibujo. Maquinas auxiliares.

Bordilleadores de patrones. Utiles de dibujo y trazado. Hormas. Flejes,
chairas,... Martillos, tijeras,... sellos de marcado...
Pantografos.

Papel, cartdn. Patrones del modelo. Hormas.

Patrones escalados de todas las tallas. Marcadas individuales o com-
binadas segun ordenes. Disefo de la forma de los troqueles.

Viabilidad industrial del patrén: indicacién de marcas, costuras, ensan-
ches, paquetes,...

En el escalado: incrementos y roturas de tallas, piquetes, marcas,
recto hilo, procedimiento de escalado, punto de referencia y auxiliares
de trazado.

En la marcada: caracteristicas del tejido o piel: ancho, sentido, estruc-
tura, dibujo, superficie,... aprovechamiento, combinacidon de tallas,
dimension de componentes, aproximacion de patrones,...

Utilizada: Ficha de disefio. Patron para modelo. Tabla de medidas.
Manual de procedimiento y calidad. Normas. Series de tallas que hay
que obtener.

Generada: Especificaciones técnicas del producto.

79



Patronaje

1.2.1. Cambios en los factores
tecnolégicos, organizativos y
econdémicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacion

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacion una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura:

Las exigencias impuestas por el mercado, ocasionadas por los fre-
cuentes cambios de moda, y el incremento de la competencia de otros
paises, principalmente de aquellos que ofrecen productos estandar a
bajo precio, estda obligando a ofertar cada temporada una amplia
variedad de productos de alta calidad y con una importante compo-
nente de disefio.

Debido a estos factores se tiende a elaborar patrones de articulos
mas complejos y con una gran exigencia de ajuste a disefio y a la
diversidad de anatomias, lo que requiere una adecuacién de las tallas
y la anatomia actual.

Se estéd produciendo una importante entrada de nuevas técnicas y sis-
temas de patronaje asistidos por equipos y programas informaticos,
que integran el patronaje, transformaciones, escalado y optimizacion
de marcadas.

Se requiere una gran capacidad de respuesta rapida del producto a
los cambios y tendencias de moda, asi como la adaptacién del patro-
naje al proceso de confeccion existente en la empresa para hacer un
articulo industrialmente viable y competitivo.

La introduccion de la informatica hara que el patronista soporte sus
actividades de patronaje y escalado con equipos y programas infor-
maticos.

Se prevé que cada vez mas colabore en el disefio del producto a fin
de garantizar la industrializacion.

La diversificacion de los productos por parte de las empresas de con-
feccion, calzado y marroquineria obligara al patronista a dominar téc-
nicas de patronaje de una mayor gama de articulos que en la actuali-
dad.

Se requerira un importante conocimiento de los sistemas de patronaje
y escalado por ordenador, aplicados a una serie amplia de productos.

Los conocimientos basicos de disefio cobraran importancia a fin de
establecer una comunicacion fluida y eficaz con el disefiador y asi
obtener productos mas competitivos.

Se requeriran importantes conocimientos sobre los parametros y com-
portamiento de los materiales para ajustar el patron a disefio.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnoldgico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

La figura profesional se ubica en los subsectores de la confeccion de
prendas y articulos y de piel, de tejeduria de punto, de fabricacion de
calzado, de marroquineria y de confeccidn de prendas de peleteria vy,
fundamentalmente, en empresas cuyas actividades son:

Confeccion industrial de prendas y complementos textiles del ves-
tir.

Confeccion industrial de articulos de uso industrial, deportivo y mili-
tar.

Confeccion industrial de prendas de piel.

Confeccion a medida de prendas.

Produccidon de componentes o prendas de tejido de punto confor-
madas.

Confeccion de prendas de peleteria.
Fabricacion industrial de calzado.
Produccion de articulos de marroquineria.

La estructura empresarial de los subsectores se configura principal-
mente en pequenas y medianas empresas.

La actividad de la figura profesional se ubica en el area de definicién
del producto y en los procesos de elaboracién de prendas de vestir,
calzado y articulos de marroquineria.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa, este técnico
puede asumir un mayor o menor numero de funciones que pueden ir
desde el disefio de productos sencillos y la supervisidn y/o ejecucion
de todo tipo de patrones en empresas pequehas, hasta la ejecucion
de patrones especificos de una gama de productos: prendas exterio-
res, interiores, calzado, ...

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

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos relacionados con su traba-
jo en el campo de la elaboracion de articulos de confeccién, calzado y
marroquineria realizados con materiales textiles, piel y cuero y otros
se encuentran ligados a:

Analisis de disenos y prototipos de articulos de confeccién, cal-
zado y marroquineria.

Técnicas de elaboracion de patrones de articulos de confeccion,
calzado y marroquineria y su industrializacion.

Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y equipos de fabri-
cacién de prendas, articulos, calzado y marroquineria.

Técnicas empleadas en el proceso de fabricacién.

Conocimiento de las caracteristicas y propiedades de los materia-
les textiles, piel y cuero y otros materiales.
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Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion profesio-
nal, se enumeran a continuacién un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempefiados adquiriendo la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Departamento de patronaje
Oficina técnica
Muestrario
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Recopilar y sistematizar informacion técnica sobre las tendencias y
evolucion del mercado relacionada con la profesion, analizando su
contenido y valorando las fuentes de informaciéon como soporte que le
permita el desarrollo de su capacidad de autoaprendizaje y posibilite
la evolucién y adaptacién de sus capacidades profesionales a los
cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.

Organizar los trabajos de elaboracidén de patrones de prendas, calza-
do y articulos texiiles y de piel, elaborando el programa de trabajo y
gestionando la informacidn necesaria, a fin de alcanzar los objetivos
con eficacia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, analizando y eva-
luando los requerimientos de los distintos puestos de trabajo y las
necesidades y rendimiento del personal, a fin de optimizar la actua-
cion de los recursos humanos.

Analizar y evaluar disefios 0 modelos de articulos, a fin de transfor-
marlos y adecuarlos a las exigencias del mercado y/o facilitar su fabri-
cacion, utilizando las técnicas de representacion por medio de dibujos
0 Croquis.

Elaborar patrones tipo de prendas, calzado y articulos de tejido y piel
ajustado a diseno, segmento de poblacion, definiendo el numero 6pti-
mo y caracteristicas de los componentes, a fin de posibilitar la fabrica-
cion del articulo.

Industrializar patrones de articulos de vestir, realizando el escalado,
las modificaciones y correcciones adecuadas y determinando la distri-
bucion optima de los patrones para el corte.

Resolver problemas técnicos, organizativos y laborales que surjan
durante el proceso de elaboracién de patrones diagnosticando sus
causas a fin de adoptar las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econdémico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asfi
como los mecanismos de insercion laboral.
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Modulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria de la confeccion
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Dirigir y organizar la elaboracién de patrones

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar la estructura y los
factores fundamentales de la or-
ganizacion empresarial en el sec-
tor de la confeccién.

1.2. Tipificar y describir los pro-
cesos productivos basicos de
confeccién (desde la definicion
del producto hasta la fabricacion),
indicando las fases y los re-
querimientos de produccién mas
caracteristicos de cada uno de
ellos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa; por niveles
0 secciones; a corto, medio y largo plazo, ...) de politicas y de estilos en una
organizacion empresarial del sector de la confeccion.

Describir las principales funciones, tareas y actividades de una organizacion
empresarial, del sector de la confeccion, teniendo en cuenta los factores que
influyen en su adecuada distribucion de forma individual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan la organizacién de una actividad
productiva: tiempo, horario, plazos; distribucion de los medios de produccién;
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; estrés; fatiga,...

Describir los principios que rigen una organizacién empresarial y su
jerarquizacion; rentabilidad, productividad, eficacidad, competitividad, calidad,
seguridad, viabilidad,...

Distinguir las diferentes industrias de confeccion, segln el tipo de proceso, de
producto y de magnitud, relacionandolos con los factores econémicos, de
productividad, costes y competitividad.

Detectar el nivel de funcionamiento de una organizacion dada, utilizando los
instrumentos y procedimientos adecuados (formales e informales) en su
analisis 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 situacion simulada para organizar una produccion debidamente
caracterizada:

Identificar las principales fases y factores que se deben considerar en la
organizacion del proceso productivo y describir los diferentes sistemas de
planificacién y programacion del trabajo.

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

identificar los diferentes sistemas de analisis y mejora de métodos y
tiempos de trabajo.

Identificar los sistemas de control de calidad y las caracteristicas de un
programa de control.
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1.3. Analizar y elaborar un pro-
grama de produccion y control de
confeccién aplicado a un equipo
de trabajo o seccidn, en funcién
de las instrucciones, objetivos y
producto que se va a elaborar.

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

A partir de un proceso de fabricacion tipo, debidamente caracterizado:

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

Determinar el procedimiento para realizar cada operacion en relacion 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 funcién de las tareas que habrian de realizar.

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

Determinar las frecuencias de ias intervenciones de mantenimiento de las
maquinas y equipos de produccion, segun los manuales de maquinas.

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimiento de las
magquinas y equipos de produccién de acuerdo con manuales de
maquinas.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacion en funcién de
determinados criterios: econémicos, de rapidez, eficacia, calidad,
viabilidad, flexibilidad, produccién y mantenimiento.

Elaborar una “hoja de instruccion” correspondiente a una fase u operacion de
proceso determinado:

Tareas y movimientos (si procede).
Utiles y herramientas.

Tiempos de produccion.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion 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 informacion que interviene en el control de los procesos de
confeccion: fichas de trabajo, vale de materiales y drdenes de transporte.

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

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente
fundamentados en daios objetivos, cuidando su presentacion, estilo y
contenido.

Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas, en los
procesos de comprension y emision de informacién 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 elaboracién de
documentos de organizacién o programacion de la produccion.
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1.5. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo y relacio-
nando sus diversas subfunciones
y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

1.6. Elaborar procesos de con-
trol de calidad, aplicables a las
industrias del sector.

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

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

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

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

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

Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacién 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 fabricacion, definido por los materiales, su
transformacion: fases, operaciones, equipos y producto:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

Identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad
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 (inspeccion y
ensayo) de una empresa.

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

Analizar los graficos de control estadistico utilizado para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso.

Analizar los procedimientos de evaluacién de la calidad de los suministros
para la aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del’punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.
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CONTENIDOS (Duracion 130 horas)
Estructura organizativa y

funcional de las empresas del
sector de la confeccidn

Procesos de fabricacion en la
industria de la confeccion

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacién y programacion
de la produccidn

Costes industriales de
produccidn

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector de la confeccion:
Prendas y articulos de calzado y marroquineria.

Funciones de la empresa.

Funcion de mando.

Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.

Procesos de fabricacion. Tipos.
Estructura de productos:
Caracteristicas técnicas y estructurales.
Disefio y desarrollo.
Fases de los procesos. Tipos y secuencia de operaciones.
Requerimientos de los procesos de:
Implantacién y manutencion del proceso.
Implantacién y localizacion de los controles.
Productividad.
Diagramas de procesos.

Introduccion al estudio de métodos y tiempos.
Etapas del proceso de mejora de métodos.
Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.
Sistemas de tiempos predeterminados:
Principios fundamentales.

Conceptos de planificacién y programacion.
Programacion por pedido y por “stock”.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y “stocks”.

Sistemas informaticos de programacion.

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real.
Desviaciones.

Analisis técnico.

Andlisis econémico.
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Mantenimiento de los medios Tipos de mantenimiento.

de produccién o -
€ pro Organizacion del mantenimiento.

Aspectos economicos del mantenimiento.

Programas y planes de mantenimiento.

Gestion de la calidad Calidad y productividad: conceptos fundamentales. Sistema de cali-
dad. La gestién integral de la calidad.

Planificacién-programacién de la calidad.
Proceso de control de calidad:
Calidad de proveedores. Recepcion.
Calidad del proceso.
Calidad del producto.
Calidad en el servicio.
Caracteristicas de la calidad. Evaluacion de factores.
Factores que identifican la calidad.
Técnicas de identificacion y clasificacion.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Técnicas estadisticas y graficas.
Circulos de calidad. Programas.
Coste de la calidad.
Fiabilidad.

Informacion y documentacion Modelos y disefios. Patrones.
Informacién de proceso.
Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion.
Redaccién de informes.

Sistemas de tratamiento y archivo de informacion.
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Moédulo Profesional 2:

Analisis de disenos y modelos de articulos
Asociado a la Unidad de competencia 2: Colaborar en la definicion de producto

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Describir y caracterizar los
principales estilos de prendas y
articulos del vestir y su evolucion
historica.

2.2. Analizar y evaluar la factibi-
lidad y comercializacion del arti-
culo que determina el disefio o el
modelo del mismo.

2.3. Resolver problemas o realizar
aportaciones al disefio o modelo
de articulos (prendas, calzado,
marroquineria) con criterios esté-
ticos y funcionales y consiguien-
do la factibilidad de su fabricacion
y un coste competitivo.

2.4. Representar por medio de
dibujo o croquis el modelo de un
articulo, que permita su interpre-
tacién y posterior fabricacion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Reconocer los principales estilos de prendas y articulos a lo largo de la
historia.

Identificar los factores socioecondmicos y culturales que subyacen en el
origen y desarrollo de los distintos estilos.

Clasificar los mas significativos tipos de prendas y articulos actuales y
describir las caracteristicas que los definen y diferencian.

Identificar las necesidades y comportamiento del consumidor que se
determinan por las tendencias de la moda y de! mercado de materiales.

Reconocer los canales de comercializacién y los factores que inciden en el
coste, demanda y venta del articulo.

En un caso practico de analisis de un disefo o modelo para decidir sobre la
conveniencia de su fabricacion:

Realizar una primera estimacion de su coste de produccion.
Determinar el segmento de mercado y poblacién al que va dirigido.

Analizar sus elementos estéticos y simbdlicos en relacion con las
tendencias de la moda.

Evaluar su funcionalidad y vida dtil.
Evaluar su viabilidad técnica con los medios fijados en el supuesto.

Evaluar la viabilidad de su comercializacion analizando Ia relacién de los
factores que la determinan: moda-calidad-precio.

Identificar los factores que influyen en el disefio de un modelo (sector de
poblacion, morfologia, tendencias de la moda, temporada, utilidad, ...)

Recopilar y sistematizar informacion actualizada sobre las tendencias de la
moda, gustos del consumidor, materiales y técnicas de fabricacién.

A partir de un disefio o0 modelo de articulo:

Definir las caracteristicas y parametros que hay que transformar o
adecuar segun criterios estructurales, de calidad, estéticos, de uso y
presentacion.

Seleccionar los tejidos, pieles y materiales (formas, colores, fornituras, ...)
segun criterios funcionales, estéticos y econémicos.

Aplicar la normativa correspondiente al modelo seleccionado.

Razonar la viabilidad de su fabricacion industrial, fundamentalmente en
cuanto a medios de produccién, procedimientos y técnicas, materiales,
caracteristicas del articulo, costes, venta, ...

Seleccionar los instrumentos, materiales y accesorios necesarios para
realizar los dibujos, aplicando los procedimientos y técnicas pertinentes.

A partir de una serie de datos representar, por medio de un dibujo o croquis,
el modelo de un articulo, de forma gue gueden claramente expresadas sus
caracteristicas esenciales de forma, proporcién, texturas, movimiento,
materiales, color y adornos.

Utilizar los conceptos y principios fundamentales del lenguaje plastico
aplicado a la moda y realizar con claridad y criterio estético los dibujos o
croquis, realzando aquellos datos que faciliten su interpretacion.
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CONTENIDOS (Duracion 90 horas)

Analisis de mercado Necesidades y comportamientos del consumidor. Sectores de
mercado.

Tendencias y factores que influyen.
Fuentes y medios de informacion.

Caracteristicas del mercado de materiales y productos del sector de la
confeccion, calzado y marrogquineria.

Sistemas de comercializacién.

Articulos del vestiry Estudio de prendas textiles y de piel.
complementos . -
Tipos, caracteristicas y partes componentes.

Estudio de articulos textiles para el hogar, deportivo, de uso industrial,
de trabajo, proteccion y seguridad.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.
Estudio del calzado.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.
Estudio de articulos de marroquineria.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.

Adornos, fornituras, complementos, productos secundarios y auxiliares.

Nociones de disefio base El disefio.
Funciones y finalidades.
La forma en dos y tres dimensiones.
Elementos que evocan un aporte simbolico.
Teoria del color. Psicologia del color.
Nociones de lenguaje plastico:
Armonia
Proporcién
Equilibrio
Composicién
Movimiento
Ritmo.
Expresividad de los materiales:
Visual
Texturas.
Creatividad.
Procesos de creacion.

Procedimientos y técnicas de dibujo.
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La figura humana

Factores que determinan la
definicidn del producto

Proceso de creacion de un
modelo

Dibujo aplicado al disefio de
articulos.

Historia y estilos de la
indumentaria

Antropometria.
Proporciones reales del hombre, mujer, infantil y bebé.
Proporciones idealizadas.
Estudio morfoldgico de las figuras humanas:
Cabeza
Tronco
Extremidades superiores e inferiores
Variaciones y diversidad de las formas.
El cuerpo humano en movimiento.

Econémicos:
Coste
Segmento de mercado.
Sector de poblacion.
Funciodn social y de uso.
Condiciones de uso y vida Util.
Estéticos: moda y tendencias.
Concordancia.
Combinacién cromatica.
Técnicos:
Viabilidad.
Productividad.

Estética del vestir.
Prendas, articulos y compiementos.
Formas: linea y volimen.
Moda y color.
Tendencias.
Elementos que caracterizan la calidad y el confort en el vestir:
Utilidad
Fiabilidad
Rentabilidad.
Seleccion optima de tejidos, pieles, sintéticos y materiales:
Cualidades
Formas
Colores
Fornituras.
Movimiento del tejido o piel sobre la estructura de la figura.
llusiones oOpticas.

Técnicas en el dibujo de modelos:
Sombras, relieves, profundidad, fondos, tramado.
Contraste.

Dibujo de telas, pieles y otros materiales.

Dibujo de prendas, calzado y articulos de marroquineria.

Evolucion histdrica de la indumentaria.
Evolucién estética.

Funcion ornamental.

Funcion utilitaria-protectora.
La moda en el siglo XX. Tendencias.
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Modulo Profesional 3:

Procesos y técnicas de patronaje
Asociado a la Unidad de Competencia 3. Realizar el patrén para modelo

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Determinar el “patron base”
en funcion de criterios previamen-
te establecidos.

3.2. Definir los distintos patro-
nes en que se puede descompo-
ner un modelo, sus formas vy
dimensiones.

3.3. Definir “patrones tipo” por
medio del modelaje o ajuste.

3.4.. Realizar los patrones tipo
de articulos (prendas, calzado,
marroquineria, ...) en base a un
disefio y segmento de poblacion
determinado.

3.5.. Elaborar prototipos de arti-
culos {prendas, calzado, marro-
guineria), empleando los materia-
es, técnicas y medios adecuados.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los distintos factores que condicionan el desarrollo de patrones:
materia prima, dimensiones, exigencias funcionales, estéticas, calidad del
producto, ecandémicas, de proceso.

Identificar las caracteristicas propias (particularidades y detailes) de cada
modelo y tipo de articulo que deben transferirse al patrén.

Seleccionar o desarrollar el “patron base” en funcién del segmento de
poblacion, de su morfologia y de las tendencias de la moda.

Identificar las técnicas para la obtencion de formas o voliumenes (acuchiliado,
corte, fruncido, plisado...).

A partir de un modelo cuya descomposicion se realiza:

Determinar el numero 6ptimo de componentes de un patrén (visibles y no
visibles).

Identificar los elementos geométricos (lineas, superficies, volimenes y
angulos) de un modelo que configuran la forma del patron.

Aplicar el diagrama de proporciones de medidas con objeto de determinar
las dimensiones del patron.

Determinar el emplazamiento de adornos segun modelo y tipo de articulo.

Explicar y aplicar tipos o formas de modelaje o ajuste sobre maniqui u horma.
A partir de un disefio 0 modelo:

Realizar el modelaje o ajuste sobre maniqui u horma para configurar la
forma del “patrén tipo”.

Determinar el emplazamiento de adorno o accesorios.
Desarrollar y adaptar en plano la forma del “patron tipo”.

Determinar el numero 6ptimo de componentes de un patron (visibles y no
visibles).

Aplicar el diagrama de proporciones de medidas con objeto de determinar
las dimensiones del patrén.

Manejar con habilidad y destreza los instrumentos y material de patronaje,
aplicando las técnicas de uso pertinentes.

A partir de un disefio y segmento de poblacion determinado:

Ejecutar el desarrolio de un patrén tipo por alguno de los métodos
vigentes y con ayuda de instrumentos convencionales o informaticos.

Expresar con la terminologia y simbologia propia todas las indicaciones
que conlievan los patrones tipo.

En un caso practico, convenientemente seleccionado, que requiera la
aplicacién de las técnicas de confecciéon mas significativas y los medios mas
relevantes:

Operar con las herramientas, (tiles y méquinas del taller para la
fabricacion de prototipos, obteniendo distintos componentes con las
formas y dimensiones necesarias.

Aplicar las técnicas de corte, ensamblaje y acabado mas adecuadas para la
realizacién del prototipo, obteniendo las formas y dimensiones correctas.
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3.6. Analizar y evaluar prototi- Realizar las pruebas necesarias sobre maniqui u horma, mediante las

pos para adecuarlos al disefio, técnicas adecuadas, determinando las modificaciones necesarias conforme a
proceso de fabricacién y costes disefio 0 modelo, teniendo en cuenta:

prefijados. Adecuacioén al uso

Funcionalidad

Criterio estético
Estabilidad dimensional
Calidad

Apariencia exterior.

Verificar el emplazamiento de bordados, adornos y/o fornituras conforme a
modelo.

Determinar las modificaciones y correcciones, si son necesarias, que se
deben realizar sobre los patrones del prototipo, para ajustarlos a diserio.

3.7. Ajustar los distintos patro- Las soluciones aportadas por la prueba permiten la adecuacion del conjunto
nes a pattir de las posibles modi- de patrones.
ficaciones resultantes del analisis

> A partir del resultado de la prueba de un prototipo:
del prototipo.

Localizar las modificaciones en el patron.
Corregir los trazados de Ios patrones que correspondan.

Eliminar o afiadir partes de los componentes del patron, segun la
importancia de las modificaciones.

Verificar las correcciones realizadas y dejar los patrones afinados.

CONTENIDOS (Duracion 295 horas)

Interpretacion y representacion Interpretacion de modelos.
grafica. Elementos que hay que considerar.
Criterios de representacion grafica de patrones:
Normalizacion
Simbologia
Realizacion de croquis.
Tipos de patrones. Lineas basicas.
Escalas. Sistema métrico.
Elementos geometricos:
Lineas, superficies, voliumenes, angulos.
Simetrias, abatimientos, desdoblamientos, rotaciones, traslaciones.

Terminologias aplicadas a los diferentes patrones.

Procesos de obtencién de Por acuchillado:
formas o volumenes ,
Pliegues
Recortes
Holguras
Pinzas.
Por corte:
Formas
“Godets”

Nesgas...
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Técnicas de obtencién de
componentes

Por fruncido:
Ablusados
Ahuecados.

Por plisado:
Acordeones
Paralelos
No paralelos...

Por drapeado:
Simétricos

Asimétricos.

Clasificacion de prendas, calzado y articulos textiles y de piel.
Sistemas de patronaje:
Patrones base para distintos segmentos de poblacion.
Identificacion de los componentes:
Por su nombre
Por la forma
Por su dimension.
Puntos anatomicos de referencia estaticos y dinamicos.
Toma de medidas.
Tablas de medidas. TNE.
Medidas deducidas.
Proporcionalidad de medidas en cada componente.
Indicacion de simbolos de referencia.
Técnicas de obtencion de patrones de calzado.
Eleccion de horma.
Obtencion del patron plano y trepa.
Técnicas de obtencion de patrones de marroquineria.
Proporcionalidad.
Despiece de componentes.
Identificar todos los elementos que lo forman.
Transformacion de patrones bases.
Esquema de posicién que hay que transformar.
Numero de componentes que hay que obtener.

Movimientos necesarios para la obtencion de formas o volimenes.
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Factores que influyen en la
ejecucion de un patrén

Elaboracion de patrones

Exigencia de confort.
Lenguaje plastico.
Uso de la prenda o artfculo.
Cualidades de la materia prima: elasticidad, grosor, textura, ...
Tolerancias del patron:
Holguras
Desahogos.
Tipo de horma, modelo y proceso de fabricacion.
Tipo de union:
Costura, termosellado, pegado.
Anchos de union y sobrantes (dobladillos, vueltas, ...).
Viabilidad productiva del articulo. Confeccionabilidad.

Estudio de articulos y complementos del vestir:
Prendas, calzado, marroquineria...
Tipos, caracteristicas y partes componentes.
Fornituras y complementos.

Patronaje de componentes principales:

Delanteros, espaldas, laterales, traseros, mangas, palas, talones,
cuartos, ...

Patronaje de componentes secundarios:

Trinchas, tapetas, pufos, cuellos, bolsillos, cinturillas, copas,
soportes de cremallera, cruces, vueltas, bordones, carrilleras,
refuerzos de tacodn, ...

Patronaje de componentes complementarios y de ornamentacion:

Vistas, forros, refuerzos, entretelas, bordados, fornituras o ador-
nos, ...

Modelaje, ajuste, holguras y aplomos:

Plisados, pinzados, fruncidos, pliegues, volantes, conformados, ...
Patronaje por modelaje o ajuste.

Técnicas y aplicaciones sobre maniqui y horma de calzado.
Procedimientos de patronaje de diversos tipos de articulos del vestir:

Prendas exteriores e interiores

Calzado

Articulos de marroquineria...
Informacion contenida en un patrén:

De posicionado: sentido y angulo de desplazamiento

De identificacion

De ensamblaje

De ajustes.

Procedimientos de verificacion, correccién y afinado de patrones.
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Elaboracion y analisis de
prototipos

Equipos, utiles y herramientas
de trabajo

Elaboracion de prototipos:
Técnicas, equipos y utiles.
Anélisis estético-anatomico:
Adecuacion a modelo.
Estabilidad dimensional:
Criterio estético
Apariencia externa.
Andlisis funcional:
Adecuacion al uso
Confortabitidad.

Deteccidn de anomalias o desviaciones estéticas y de confeccion.

Instrumentos de dibujo, medida, trazado, corte y sefalizacion.
Equipos de patronaje convencional e informatizado.
Constitucion y funcionamiento.

Programas informaticos de patronaje.
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Modulo profesional 4:

Industrializacion de patrones

Asociado a la unidad de competencia 4: Realizar la industrializacion del patron

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar los factores que
condicionan la seleccidon o desa-
rrollo de la talla base de escala-
do.

4.2. Comprobar que el conjunto
de patrones que integran el proto-
tipo esta en condiciones de ser
escalado.

4.3. Realizar el escalado de
patrones de articulos de vestir
(prendas y calzado).

4.4. Realizar las modificaciones
y correcciones en el patrén, a fin
de obtener un modelo diferente o
adaptarlo a medidas personales.

4.5. Realizar el estudio de la
distribucion de patrones a fin de
optimizar el aprovechamiento de
material.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los factores que condicionan el escalado: segmento de poblacion,
conformacion, edad,...

Determinar los incrementos de tallas que permitiran el crecimiento y/o
decrecimiento (tallas limites) del patrén.

Identificar los factores que influyen en la realizacion del escalado (elasticidad
y grosor de la materia prima, tolerancias del patrén...).

A partir del conjunto de patrones que componen un prototipo:

Insertar costuras segun medidas prefijadas, ensanches, marcas,
piquetes...

Realizar el referenciado interno de los patrones (texto, sentido, angulo de
desplazamiento...)

Verificar que el numero de patrones que componen el prototipo
(principales, secundarios y auxiliares) es correcto.

Manejar con habilidad y destreza los instrumentos y material de escalado,
aplicando las técnicas de uso pertinentes.

Aplicar el diagrama de incrementos de las tallas con objeto de determinar los
limites.de crecimiento y/o decrecimiento de los patrones componentes.

A partir del conjunto de patrones gue componen un prototipo:

Ejecutar el desarrollo del escalado por alguno de los sistemas
establecidos, aplicando las técnicas de incremento de tallas con ayuda de
instrumentos convencionales o informaticos.

Expresar con la terminologia y simbologia propia todas las indicaciones
que llevan los patrones escalados.

Verificar la concordancia de los distintos componentes de los patrones
escalados con el modelo base.

En proyecto de realizacion de un modelo:

Seleccionar los patrones mas idéneos que hay que modificar para obtener
el modelo.

Determinar las correcciones de estilo que hay que realizar en el patron.

Determinar las medidas que serviran de base a las modificaciones del
patron.

Ejecutar las modificaciones, aplicando los métodos y tiles de correccion
de patrones con ayuda de instrumentos convencionales o informaticos.

Verificar la concordancia del patron modificado con el modelo base.

Identificar los sistemas de marcada o distribucion de patrones para el corte.
A partir de la informacidn técnica correspondiente a un estudio de marcada:

Identificar los factores que condicionan la distribucion de los patrones
(caracteristicas de la materia, articulo, ...)

Determinar por procedimientos informaticos y/o convencionales la
distribucion 6ptima de los patrones, calculando su rendimiento.

Conseguir de manera eficaz la éptima distribucién de los patrones.
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CONTENIDOS (Duracién 95 horas)

Sistemas de tallas o
numeracion

Principios y técnicas de
escalado

Equipos e instrumentos de
escalado

Especificaciones técnicas de
producto

Ndmeros y tallas normalizadas espafiolas (TNE) y de otros paises en
calzado y prendas.

Origen y obtencion.
Incremento de tallas.

Correspondencia de medidas.

Codificacion de alturas

Medidas de copa en prendas

Principios y sistemas de escalado.

Puntos de escalado.

Determinacion de la posicion de los puntos.
Proceso de desplazamiento de los puntos.

Variacion de las proporciones de cada componente.
Proporciones fijas y variables de cada componente.
Técnicas de incrementos de la talla de un patron.

Diagrama de proporciones.

Técnicas de ajuste o retoque de propotciones de medidas.
Tallas base. Tallas limites.

Determinacion segun segmento de poblacion, conformacion y edad.
Factores que influyen en la ejecucidn del escalado:

Elasticidad y grosor de la materia prima del articulo

Tolerancias del patrén.

Concordancia de los patrones escalados.

Procedimientos de escalado de patrones de distintos articulos de ves-
tir: prendas, calzado, ...

Instrumentos de escalado.
Maquinas de escalar.
Equipos informaticos.

Programas informaticos de escalado.

Uniones de componentes.
Tipos y caracteristicas.
Puntadas vy costuras.
Terminologia, representacién, caracteristicas técnicas y normaliza-
cion.
Informacidn contenida en los patrones escalados:
De identificacién
Posicionado
Ensamblaje

Ajuste.
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Estudio de la distribucion de Principios v criterios de posicionado.
patrones para el corte Numero de componentes por talla y articulo.
Dimensiones de componentes.
Sentido y angulo de desplazamiento.
Combinacion de tallas.
Sistema de corte que se va a utilizar.
Sistemas y equipos para el estudio de la distribucién.
Programas informaticos.
Célculo del rendimiento.
Demanda original de corte.
Parametros del posicionado.

Procedimientos de optimizacion.
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Modulo profesional 5:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Materias, productos y ensayos de calidad textil

CAPACIDADES PROFESIONALES

5.1. Caracterizar las materias y
productos textiles (fibras, hilos,
tejidos y telas no tejidas) de
acuerdo con criterios técnicos, de
calidad, estéticos y de uso.

5.2. Relacionar los distintos
tipos de productos textiles (fibras,
hilos, tejidos,...) utilizados como
materia prima con los procesos y
productos que se van a fabricar
(hilo o telas no tejidas, o tejidos o
articulos textiles).

5.3.. Analizar muestras de
materias y productos textiles,
determinando los procedimientos
de ensayo y control.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores y criterios que influyen en la definicién de un producto
textil: técnicos, econdmicos, funcionales y esteticos.

Clasificar los distintos tipos de productos textiles, y describir las
caracteristicas que los definen y diferencian.

Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades y
medidas propias.

Interpretar y expresar informacién técnica relativa a los productos textiles,
utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

En un supuesto en que se fijan determinadas caracteristicas formales y
funcionales que debe tener un producto textil:

Describir su grado de complejidad.
Proponer posibles materias primas y procesos de produccion.

Evaluar la posibilidad de su fabricacion.

7
Describir los procesos basicos de fdbricacion de hilos, tejidos, telas no tejidas
y articulos textiles, indicando los productos de entrada y salida, y comparar
las caracteristicas de ambos.

Describir los distintos tipos de tratamientos de ennoblecimiento, indicando las
sustancias que se emplean en los mismos y las caracteristicas que confieren
a las materias textiles.

Identificar los criterios que orientan la seleccion de un tipo de materia prima
en los respectivos procesos de fabricacion y tratamiento de un producto.

Identificar y caracterizar los defectos mas frecuentes en hilos, tejidos y
tratamientos e indicar las limitaciones que suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de materiales textiles en los
procesos basicos de fabricacion y con ei uso.

Identificar las condiciones de conservacion, almacenamiento, manipulacion y
acondicionamiento de materias textiles segun sus caracteristicas y
propiedades.

A partir de un caso practico de medicion y ensayos de materias y productos
textiles:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, instrumentos y
utiles de ensayo.

Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la
extraccion de muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las pruebas de ensayo fisicoquimico (resistencia, elasticidad,
solideces, abrasion, ...), aplicando la normativa y técnicas pertinentes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de laboratorio.
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5.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de
materias y productos textiles a fin
de detectar su adecuacion o
grado de desviacion.

CONTENIDOS (Duracion 125 horas)

Fibras

Filamentos

Hilos

Tejidos

A partir de una serie de datos de medicion y ensayos de materias y productos
textiles:

Realizar el tratamiento de los resultados del ensayo y control.

Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en funcién de
criterios, valores y normativa fijados.

Identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los productos
textiles (intermedios y final}, a fin de adoptar las medidas pertinentes.

Clasificacién, caracteristicas y propiedades fisicas y quimicas.

Esquema general de los procesos de obtencion de fibras artificiales y
sintéticas.

Identificacion y valoracion de fibras y sus propiedades.

Analisis cuantitativo de mezclas de fibras.

Tipos de filamentos por su seccion, longitud y grosor.
Filamentos huecos.

Filamentos lisos y texturados.

Estructura y clasificacion de los hilos.

Caracteristicas y propiedades.

Esquema de los procesos de obtencién de hilos.

Identificacion y valoracion de los hilos y sus parametros.
Aplicaciones.

Hilos de fantasia. Tipos.

Aplicaciones.

Telas elaboradas a partir de fibras y filamentos:

Tejidos de calada

Tejidos de punto

Telas no tejidas

Recubrimientos.
Estructuras y caracteristicas fundamentales.
Disefio de tejidos. Representacion.
Esquemas de los procesos de obtencion.
Propiedades fisicas, mecanicas y quimicas.
Aplicaciones de los tejidos a la fabricacion de articulos.
Analisis de telas y tejidos.

Defectos.
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Ennoblecimiento de materias
textiles

Uso y conservacidn de las
materias textiles

Analisis y control de materias
textiles

Tipos de tratamientos:
Blanqueo
Tintura
Estampacién
Aprestos y acabados.
Colorimetria.
Coordenadas cromaticas
Diferencias de color
Metameria.
Colorantes y pigmentos.
Afinidades tintoreas.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos textiles.
Esquema general de los procesos de ennobiecimiento.

Identificacion de las caracteristicas conferidas.

Presentacion comercial.

Normas de identificacién.

Simbologia y nomenclatura.
Caracteristicas de uso y conservacion de las materias textiles.
Comportamiento de los materiales a lo largo de su transformacion.

Grado de compatibilidad de los materiales textiles.

Ensayos de identificacion de:
Materias
Hilos
Tejidos crudos
Tejidos acabados.
Ensayos de verificacién de propiedades:
Resistencia
Estabilidad dimensional
Elasticidad, ...
Ensayos de verificacion de parametros:
Titulo
Grosor
Longitud
Torsién
Color
Solideces
Tacto
Caida, ...
Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.

Calibracién y mantenimiento.
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Procedimiento de:
Extraccion de muestras
Elaboracion de probetas

Realizacidn de ensayos.

Procedimientos de analisis, evaluacion y tratamiento de resultados.

Normativas de ensayo:
Medicion de parametros.
Control de calidad.
Criterios de calidad.

Especificaciones y tolerancias.
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Modulo Profesional 6:

Estudio y calidad de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Caracterizar las pieles
(bruta o tratada) segun criterios
técnicos, de calidad, estéticos y
de uso.

6.2. Relacionar los distintos
tipos de pieles (brutas o curtidas)
utilizadas como materia prima
con los procesos y productos que
hay que fabricar (pieles curtidas o
articulos manufacturados, res-
pectivamente).

6.3. Analizar muestras de pie-
les, determinando los procedi-
mientos de ensayo y control de
sus parametros.

6.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de los
parametros y propiedades de las
pieles, a fin de detectar su ade-
cuacién o grado de desviacion.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores que influyen en la seleccion del tipo y tratamientos que
se deben realizar en las pieles: técnicos, econdmicos, 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 confeccion
de articulos de vestir, calzado y marroquineria.

Clasificar los distintos tipos de pieles segun el tamarfio, 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 fabricacion de articulos de piel (prendas,
calzado,...), indicando los productos de entrada y salida y comparar las
caracteristicas de ambos.

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

Identificar los criterios que orientan la seleccion de una piel acabada en los
respectivos procesos de confeccion de articulos (prendas, calzado,...)

Identificar y caracterizar y detectar los defectos mas frecuentes en las pieles
brutas y tratadas, indicando las causas que los producen y las limitaciones
gue suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de las pieles en los
procesos basicos de fabricacion y al uso.

Describir las condiciones de conservacién, almacenamiento, manipulacién y
acondicionamiento de las pieles segun sus caracteristicas y propiedades.

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

Poner a punto y calibrar los equipos, instrumentos y ttiles de medicion y
ensayo.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la extraccion de
muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las mediciones y pruebas de ensayos fisicos y/o 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.
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CONTENIDOS (Duracién 95 horas)

Tipos y caracteristicas de las
pieles

Tipos y caracteristicas de las
pieles tratadas

Partes de la piel.
Histologia.
Composicién quimica.
Caracteristicas fisicas y quimicas de las pieles.
Tipos de pieles:
Segun la raza del animal
Segun la zona de origen
Edad.
Métodos de conservacion:
Por salado
Por secado.
Defectos de la piel en bruto:
Atribuidos a la raza.
Por enfermedades. Por parasitos.
Por accién mecanica.

Por desuello.

Tipos de tratamientos y acabados.
Esquema del proceso de curtidos.

Ribera o limpieza.

Curticién o estabilizacion.

Tintura y acabados o ennoblecimiento.
Tipos de pieles.

Caracteristicas del tratamiento y del acabado en funcién de su apli-
cacion a distintos productos manufacturados.

Parametros fisicos y propiedades de las pieles tratadas:
Elasticidad
Elongacion
Plegabilidad.
Defectos de los cueros:
De fabricacion
De uso o manufacturacion.
Presentacién y clasificacion comercial.
Medicién de superficie y grosor.
Equipos e instrumentos de medicion.

Caracteristicas de uso y conservacion de las pieles acabadas.
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Analisis y control de las pieles

Ensayos quimicos:
Impermeabilidad
Lavado
Sublimacion
Sudor.
Ensayos fisicos de resistencia:
A la traccion
Desgarro
Estallido
Flexion.
Solideces:
En la tintura
Atlaluz
Al frote.
Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.
Calibraciédn y mantenimiento
Extraccion de muestras y elaboracidn de probetas.
Realizacion de ensayos.
Procedimientos de analisis, evaluacion y tratamiento de resultados.
Normativa de ensayo, medicion de pardmetros y control de calidad.
Criterios de calidad. Especificacion y tolerancias.

Criterios de aceptacion o rechazo.
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Modulo profesional 7:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

7 .1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacién en su
medio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

7.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion
y la consecucion de la participa-
cion de todos tos miembros del
grupo en la deteccion del origen
del problema, evitando juicios de
valor y resolviendo el conflicto,
centrandose en aquellos aspec-
tos que se puedan modificar.

7.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucién posibles.

7.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

7.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la
colaboracion de los participantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido, 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.

ldentificar estrategias de negociacién 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 informacién, evaluacion de la relacion de fuerzas y
prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucidn 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 caracterizan 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 intermedio en la
organizacion.

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

Describir la funcion y el método de la planificacion de reuniones, definiendo, a
través de casos simulados, los objetivos, documentacién, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

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 reunion.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.
Identificar las diferentes técnicas de dinamizacién y funcionamiento de grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas méas relevantes.
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7.6. Impulsar el proceso de
motivacién en su entorno laboral,
facilitando la mejora en el
ambiente de trabajo y el compro-
miso de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS (Duracidn 65 horas)

La comunicacién en la
empresa

Negociacion

Definir ia 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.

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos obje-
tivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
“Feedback”.
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.
El arco de distorsion.
Los filtros.
Las personas.
El codigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereotipos.
Efecto halo.
Proyeccion.
Expectativas.
Percepcion selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacién generadora de comportamientos.
Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la informacion. La informacién como funcién de direc-
cion.

Concepto y elementos.
Estrategias de negociacion.

Estilos de influencia.
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Solucion de problemas y toma Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable.
Factores que influyen en una decision.
La dificuitad del tema.
Las actitudes de las personas que intervienen en la decision.
Métodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad

Eleccidn final.

Estilos de mando Direccioén y/o liderazgo
Definicion
Papel del mando.

Estilos de direccion
“Laissez-faire”
Paternalista
Burocratico
Autocratico
Democratico.

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del “gran hombre”
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc..

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.
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Conduccién/direccion de Aplicacion de las técnicas de dinamizacién y direccién de grupos.

equipos de trabajo -
Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.

La motivacion en el entorno Definicién de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClelland

Teoria de la equidad

Eic.

Diagnostico de factores motivacionales.
Mativo de logro

“Locus control”.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Realizar tareas de organizacién
y control de los trabajos de elabo-
racién de patrones, prototipos o
muestrarios de articulos de vestir
(prendas y/o calzado) y/o de
marroquineria con autonomia y
eficacia.

@® Realizar tareas de colaboracion
en el disefio de articulos de vestir
(prendas y/o calzado) o de marro-
quineria con autonomia y efica-
cia.

® Realizar tareas de elaboracién
e industrializacion de patrones de
articulos de vestir y marroquine-
ria con autonomia y eficacia.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar fichas de disefio, informacion técnica de produccién, proceso de
confeccion y de producto (fichas técnicas, 6rdenes de trabajo, manuales de
procedimiento, listas de fases, ...) que el centro de trabajo utiliza para el
inicio, desarrollo y control de la elaboracion de patrones, prototipos y
muestrarios.

Tomar decisiones inherentes a la actividad de organizacion y control,
valorando las repercusiones técnicas, econdmicas, comerciales, humanas, ...
gue las justifican o fundamentan.

Ejecutar tareas en relacion con la organizacion y control de trabajos
(elaboracién de informacién de proceso, participacion en la elaboracion de
prototipos y muestrarios, programas de trabajo, ...) progresivamente a los
niveles y exigencias particulares del centro de trabajo.

Identificar las caracteristicas y particularidades de los sistemas de obtencién
de informacion (asistencia a desfiles, revistas especializadas, estudios de
mercado, proveedores, ...) e interpretar la informacion (variaciones de la
moda en relacion a estilos, colores, materiales, ..., caracteristicas técnicas,
calidades, precios y nuevas aplicaciones de los textiles, pieles, accesorios, ...)
que utiliza el centro de trabajo para el disefio de articulos.

Identificar las caracteristicas y particularidades técnicas, estéticas,
funcionales y el grado de calidad de los productos gue disefa el centro de
trabajo.

Participar en la definicion de articulos, realizando aportaciones técnicas y
estéticas y colaborando en las tareas de disefio (elaboracién de dibujos,
croquis, ...), ajustandose a los niveles y exigencias particulares del centro de
trabajo y consiguiendo la competitividad y la viabilidad industrial de los
productos disefados.

Tomar decisiones inherentes a las actividades de disefio que realiza,
valorando las repercusiones técnicas, estéticas, econémicas, ... que las
justifican o fundamentan.

Agenciarse de la informacion o medios necesarios para realizar las
actividades, utilizando los cauces existentes.

Identificar las caracteristicas y particularidades del sistema de patronaje y
escalado y medios de trabajo implantados en el centro de trabajo (equipos,
instrumentos y utiles de patronaje, programas informaticos, recursos
humanos disponibles, ...}

Identificar las caracteristicas y particularidades de los patrones propios del
centro de trabajo.

Identificar las especificaciones técnicas (materiales, tipos de costuras, ...) de
los productos que se definen en el centro de trabajo.

Ejecutar tareas de patronaje, industrializacion y/o estudios de marcada
(realizacién de patrones base, transformaciones, modificaciones, escalados,
elaboracion de fichas técnicas, ...), ajustandose a los niveles y exigencias
particulares del centro de trabajo.

Analizar prototipos de productos, detectando anomalias o desviaciones
técnicas y estéticas respecto del patron y disefio, identificando sus causas y
proporcionando modificaciones.

Conseguir la viabilidad industrial de las especificaciones técnicas del
producto, en relacion con el proceso de fabricacidn existente.

Tomar decisiones inherentes a las actividades de patronaje e industrializacion
que realiza, valorando las repercusiones técnicas, econdémicas, ... que las
justifican o fundamentan.

Obtener de la informacion o medios necesarios para realizar las actividades,
utilizando los cauces existentes.
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® Comportarse, en todo momento, de Mostrar en todo momento una actitud de respeto a los procedimientos %

forma responsable en la empresa.

@ Actuar con seguridad y precaucion,
cumpliendo las normas establecidas.

CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacion de la empresa

Organizacidn de la elaboracion de
patrones, prototipos o muestrario
de articulos del vestir y/o
marroquineria.

normas internas de la empresa.

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

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y 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 previsto.

Identificar los riesgos asociados ai desarrolio de los procesos, materiales,
maquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefales de precaucion
que existen en la empresa.

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

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencidn de accidentes.

Ubicacién en el sector. Organizacion de la empresa, organigramas,
departamentos.

Informacion técnica referente a modelos y disefos, patrones, prototi-
pos o muestrarios de productos.

Informacién de estudio de mercado: tendencias, gamas de producto,
materias primas, complementos y fornituras.

Informacién técnica del producto: especificaciones técnicas y caracte-
risticas, tipo y parametros que lo definan.

Informacidn técnica del proceso: Sistema de fabricacion, tipo de pro-
ceso, medios de produccién, planes y programas de fabricacion, dia-
grama del proceso, relaciones funcionales externas e internas, estu-
dios de viabilidad.

Plan de calidad. Homologacion de productos. Ensayos internos y
externos.

Elaboracion de la informacién de proceso de confeccion y de pro-
ducto.

Definicién o desarrollo de programas de trabajo.

Obtencidn de informacién y procesado de la misma, para andlisis de
modelos o disefios.

Colaboracion en la toma de decisiones, valorando las repercusiones
técnicas, estéticas o econdémicas que justifican el desarrollo de un
disefio o modelo.

Diagrama de proceso. Fiujo de materiales y productos.
Planifica la produccion de patrones.

Estudio y célculo de tiempos. Optimizacion.

Fases y dispositivos de control.
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Preparacion y puesta a punto
de los equipos, instrumentos y
utiles que hay que utilizar.

Elaboracion y contro de la
produccion de patrones de
articulos

Control de la calidad en la
fabricacion

Relaciones en el entorno de
trabajo

Aplicacion de las normas de
seguridad establecidas

Adaptacion de programas informaticos.

Ajuste de instrumentos para realizar patrones, transformaciones,
escalados,...

Procesado y distribucion de la documentacion necesaria.
Ejecucion de patrones, industrializacion y/o estudio de marcadas.
Colaboracion en la realizacién de prototipos de producto.

Analisis de prototipos, detectando anomalias o desviaciones técnicas
y estéticas respecto del patrdn y disefo.

Gestién de la documentacién especifica de control en el proceso de
fabricacién de un determinado producto o una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de elaboracién
de un producto. Deteccion de desviaciones en la calidad.

Aportacion de correcciones/mejoras al proceso y al producto.

Informacion de los resultados de control de calidad.

Estudio de la repercusion en el entorno de trabajo de la actividad per-
sonal.

Direccion, coordinacion y animacion de acciones con los miembros de
su equipo.

Comunicacion de las instrucciones.

Identificacion de riesgos en procesos.
Control de los medios de proteccién y comportamiento preventivo.

Valoracién de las situaciones de riesgos. Aportacién de correcciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccién minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contrataciéon y aplicar procedi-
mientos de insercién en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario 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 es-
tructura socioeconomica espafo-
la, identificando las diferentes
variables implicadas y las conse-
cuencias de sus posibles varia-
ciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacién en funcién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcion de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccién correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

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

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

Realizar la ejecucién de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacién, traslado...),
aplicando los protocolos establecidos.

ldentificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador 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 la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes bdsicas de informacidn del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Unidn Europea, Convenio
Colectivo...), distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos gue intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnolédgicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macroecondmicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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® Analizar la organizacion y la
situacién econdémica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros econdmicos que
la determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)
Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion
sociolaboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdémica de una empresa:

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

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos.
Medidas de prevencién y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados

Derecho laboral: Normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacion. Suspensién y extincion.
Seguridad Social y otras prestaciones,

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion; meca-
nismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. L.a empresa. Tipos de
empresa. Tramites de constitucion de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacion. Andlisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracién de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroecondmicas. Indicadores socieconémicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda

Mercados competitivos.

Relaciones sociecondmicas internacionales: UE
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Economia y organizacién de la
empresa

Actividad econdmica de la empresa: criterios de clasificacion.

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa.
Obtencion de recursos: financiacién propia, financiacion ajena.
Interpretacion de estados de cuentas anuales.

Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Materia de modalidad

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucién
docente en los médulos
profesionales en ciclo
formativo de “Patronaje”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA
DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO
FORMATIVO CORRESPONDIENTE A ESTE

TITULO:

Dibujo Técnico

3.2. PROFESORADO

MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD CUERPO
DEL PROFESORADO
Organizacion de la produccion Procesos y Profesor
en la industrias de la confeccién | Productos de de
Textil, Confeccién y | Ensefanza
Piel Secundaria
Analisis de disefios y modelos | Procesos y Profesor
de articulos Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefanza
Piel Secundaria
Procesos y técnicas de Patronaje y Profesor
patronaje Confeccion Técnico de
F.P.
Industrializacién de patrones Patronaje y Profesor
Confeccidn Técnico de
F.P.
Materias, productos y ensayos Procesos y Profesor
de calidad textil Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Estudio y calidad de las pieles Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Relaciones en el entorno de Formacién y Profesor
trabajo Orientacion Laboral | de
Ensefanza
Secundaria
Formacion y Orientacion Formacion y Profesor
Laboral Orientacion Laboral | de
Ensefanza
Secundaria
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3.2.2. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

Para la imparticion de los mddulos profesionales correspondientes a
la especialidad:

Procesos y productos de Textil, Confeccion 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

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

Formacién y Orientacion 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.
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Ordenacién Académica e Imparticion

3.3. REQUISITOS MiINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacién Profesional de Grado Superior: PATRO-
NAJE, requiere, para la imparticion de las ensefianzas definidas en el
presente R.D., los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el citado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

Espacio Formativo Superficie ﬁ{ﬁg%%i
Aula técnica de patronaje 120 m2 60%
Laboratorio de materiales 60 m2 15%
Aula Polivalente 60 m2 25%

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracién total de estas
ensefanzas 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 for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos 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 ocupacién expresada por el grado de utilizacion)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras activi-
dades formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.4.1. Mddulos profesionales
que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion
profesional ocupacional

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

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Industrializacion de patrones

Procesos y técnicas de patronaje

Industrializacion de patrones
Procesos y técnicas de patronaje
Formacidn en centras de trabajo

Formacion y orientacion laboral

Ingenieria Técnica Textil
ingenieria Técnica en Tejidos de punto

Ingenieria Técnica en Disefio Industrial
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Procesos de
Confeccion Industrial

Denominacion: PROCESOS DE CONFECCION
INDUSTRIAL

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 737/1994 (B.O.E.
Curriculo: 760/1994 (B.O.E.
Erratas: Pendientes de B.O.

13/07/1994)
19/07/1994)
E.

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1. PERFIL PROFESIONAL

1.1.1. Competencia general
1.1.2. Capacidades profesionales
1.1.3. Unidades de competencia

Organizar los procesos de confeccion de prendas,
calzado y articulos textiles y de piel

Contribuir al desarrollo del producto

Supervisar y controlar los procesos de fabricacion
de prendas, calzado y articulos textiles y de piel

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

1.2.1. Cambios en los factores tecnologicos,organizativos y
economicos

1.2.2. Cambios en las actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacion
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Procesos de Confeccién Industrial

1.3.
1.3.1.

1.3.2.

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnolégico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria de la
confeccion

Productos de confeccion
Procesos de confeccion

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Materias, productos y ensayos de calidad textil
Estudio y calidad de las pieles
Relaciones en el entorno de trabajo

Planes de seguridad en la industria textil,
confeccion y piel

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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Procesos de Confeccidon Industrial

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucién docente en
los modulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Moédulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar, programar y supervisar la ejecucion de los procesos de
fabricacion industrial de prendas, calzado y articulos textiles y de piel
a fin de garantizar el cumplimiento de los planes y condiciones de pro-
duccion establecidos.

Organizar los trabajos de produccion de prendas, calzado y articulos
textiles y de piel a fin de realizarlos en los plazos fijados y con el maxi-
mo aprovechamiento de los recursos humanos, técnicos y materiales.

Participar en la determinacidn de los procedimientos de produccién y
control, y de los recursos necesarios, a fin de realizar la puesta en
marcha de la fabricacion.

Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion de prendas, cal-
zado y articulos textiles y de piel, a fin de obtener la produccién en las
condiciones de calidad y productividad establecidas.

Supervisar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo, a fin
de asegurar las condiciones de funcionamiento de los medios de pro-
duccion.

Gestionar la informacién del proceso de fabricacién, a fin de garanti-
zar y facilitar el desarrollo y control de los procesos de produccion.

Poseer una vision global e integrada de los procesos de fabricacion y
de los productos resultantes, valorando adecuadamente los aspectos
técnicos, organizativos, econémicos y humanos.

Adaptarse a los cambios tecnologicos, organizativos, econdémicos y
laborales que inciden en su actividad profesional y en el sistema de
produccién de la empresa.

Dirigir un grupo de trabajo con eficacia y eficiencia a fin de lograr la
produccion encomendada en condiciones de seguridad optimizando
los costos, en los plazos establecidos y con la calidad fijada.

Comunicarse y actuar de manera coordinada con todas aquellas sec-
ciones o departamentos que incidan en el proceso, a fin de lograr los
objetivos de la produccién de manera conjuntada y sincronizada.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacién y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los compafieros y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de fabricacion a fin de contri-
buir a la consecucién de los objetivos de produccién establecidos.
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Procesos de Confeccién Industrial

Requerimientos de autonomia Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervision general de téc-
en las situaciones de trabajo nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Elaborar la informacion de proceso de la linea de productos de su
competencia.

Programar la producciéon de los articulos.
Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion.

La resolucion de contingencias en relacion a la cantidad, calidad y
plazos que se pueden producir durante el proceso de fabricacion.

La puesta a punto de nuevos procesos, ya sea por cambio de
maquinas o de producto.

1.1.3. Unidades de 1. Organizar los procesos de confeccidn de prendas, calzado y articu-
competencia los textiles y de piel.

2. Contribuir al desarrollo del producto.

3. Supervisar y controlar los procesos de fabricacion de prendas, cal-
zado y articulos textiles y de piel.
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Referencia del Sistema Productivo

Unidad de Competencia 1:
Organizar los procesos de confeccion de prendas, calzado y articulos
textiles y de piel

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

1.1. Interpretar las especifica- La interpretacién permite identificar las especificaciones del producto que se
ciones de producto a fin de orga- va a fabricar.

nizar y programar la produccion El analisis de las especificaciones del producto permite identificar:

de los procesos de confeccion. , \ o
Los materiales necesarios para su fabricacion

Los procedimientos generales

Los recursos humanos.

1.2. Desarrollar los procesos de La seleccién de los procedimientos se realiza segun:
fabricacion de prendas, de calza-
do y de otros articulos, aseguran-
do la factibilidad de la fabricacién,
optimizando los recursos y consi- El proceso de elaboracién del prototipo
guiendo la calidad y seguridad
establecidas.

El disefo, patrones y especificaciones de producto final
La cantidad y variedad de producto y plazos de realizacion

La rentabilidad del proceso.

La determinacién del procedimiento especifica:
La totalidad de operaciones y su secuenciacién
Las maquinas, equipos, utiles e instrumentos

La distribucion de las maquinas en planta segln secuencia y carga de
trabajo

Los productos y materiales auxiliares que hay que utilizar
Los tiempos parciales y totales
Los controles de calidad en linea durante el proceso vy al final
Los procedimientos y dispositivos de control.
La validacién de los procedimientos se realiza a partir de la primera serie.

La secuencia de operaciones optimiza el tiempo de fabricacion, las lineas
estan equilibradas y se han resuelto éptimamente los “cuellos de botella”.

El proceso definido consigue la optimizacion de las maquinas y equipos
disponibles para la fabricacion e instalacion y la calidad requerida.

La distribucion en planta de los medios reduce o elimina el trabajo
improductiva.

El proceso definido garantiza la seguridad de las operaciones.

La tolerancia de los parametros definidos para las diversas fases de
operaciones (velocidad, avance, temperatura,...) asegura la calidad del
producto y optimizan el tiempo.

Los utiles y herramientas seleccionados aseguran la realizacion de las
operaciones en la calidad estabiecida.

El proceso define las caracteristicas (a partir de las especificaciones del
proyecto) necesarias para asegurar la fabricacién y la viabilidad del
aprovisionamiento.

Las fases y dispositivos de control distribuyen y caracterizan los
autocontroles y controles, asegurando el nivel de calidad y optimizando los
costes de calidad.

El célculo del tiempo de fabricacion es correcto, utilizando las técnicas
establecidas y se preven los tiempos de puesta a punto y tiempos de
operacion.

Se determinan los procedimientos, aparatos y dispositivos del proceso de
control que aseguren la calidad del proceso.

127



Procesos de Confeccién Industrial

1.3. Programar la produccion a
fin de realizarla en el plazo fijado
y con el maximo aprovechamien-
to de los recursos.

1.4. Gestionar la informacién
del proceso de fabricacion, a fin
de organizar, conducir y controlar
los trabajos a su cargo y contri-
buir a los planes de produccion y
gestion de calidad de la empresa.

El diagrama de operaciones y las hojas de instrucciones se ajustan a las
normas de representacion establecidas y permiten la facil interpretacion para
los responsables de produccion y los operarios respectivamente.

La configuracién ergonomica de los puestos de trabajo es correcta y se
adapta a los diferentes tipos de personas.

La documentacion del proceso se mantiene actualizada y organizada con los
codigos y pautas adecuadas.

La programacion estabiece las necesidades de materias primas, productos
auxiliares, dtiles, maquinas y mano de obra para la fabricacion en cada
momento.

LLa optimizacion de la capacidad de carga de produccién tiene en cuenta:

La situacion operativa de materiales, recursos humanos y medios de
produccion.

La situacion de carga existente en cada momento.
Las instrucciones de la empresa.

La programacion determina los momentos de inicio y final de cada operacion,
establece la secuencia o la simultaneidad de las fases y el tiempo total de
fabricacién, segun:

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

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad y seguridad
los recursos humanos y materiales para cada operacion.

La programacion tiene en cuenta la coordinacion con otras secciones (control
de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento, ...), y permite el equilibrio con
las necesidades de produccién.

La programacion tiene en cuenta el absentismo, y el nivel de rendimientos
medios de los equipos de trabajo.

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccién:
Cumplir las previsiones de la programacion.
Comprobar que todo esta a punto para ejecutar la fabricacion.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

El tipo de informacién generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el
inicio, desarrollo y control de la produccién.

La gestion garantiza la transmision vertical y horizontal (control de calidad,
mantenimiento, etc) de la informacion de manera répida, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de la informacion mantiene al dia el historial de maquinas
e instalaciones, fichas técnicas y de produccion, hojas de rendimientos,
procedimientos y tiempos de fabricacion, etc.

LLos canales de informacién permiten conocer y dar a conocer de manera
constante la evolucion de la produccion y sus incidencias (cantidades, plazos,
consumos, costes, etc.).
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Referencia del Sistema Productivo

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidén

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Equipos informaticos. Maquinas de extendido, manual, semiautomati-
co, automatico. Maquinas de corte: verticales, circulares, por troquel.
Maquinas de preparacion al ensamblaje. Maquinas de ensamblar con
y sin costura. Maquinas de embastar. Equipos de transporte. Equipos
informaticos de implantacién y control de produccion. Maquinas de
centrar y montar calzado. Maquinas de unir corte a piso. Maquinas y
equipos de planchado, conformado y prensado. Maquinas de acabado
(lavado, vaporizado,...) y de presentacion. Equipos con sistema de
mando, regulacion y control mecanico, electromecanico, neumatico,
electrénico e informatico.

Procedimientos especificos y tiempos. Programa de trabajo. Infor-
macion de proceso.

Disponibilidad de los recursos materiales (materias primas, medios de
produccidn, medios de transporte interno, etc.). Cumplimiento de los
planes de produccién (cantidad, calidad, plazos, posibles desviacio-
nes, ...). Costes de produccion. Coordinacién entre diferentes seccio-
nes.

Utilizada: Fichas técnicas. Orden de fabricacion. Cargas de trabajo.
Manual de procedimiento y calidad. Tiempos de realizacion. Relacion
de personal, cualificacién y disponibilidad.Relacién de maquinas
(cuantitativa y cualitativa), disponibilidad y manuales de instruccio-
nes.Relacion de utiles y disponibilidad. Situacion de pedidos. Lotes,
caracteristicas y plazo de disponibilidad de materias primas. Plazos
de entrega de productos semielaborados y finales. Costos industriales
del producto. Movimiento de “stocks”. Programa de mantenimiento
preventivo. Directrices de la empresa. Convenio del sector.
Ordenanza laboral. Relacion de personal, cualificacidn y disponibili-
dad. Planes de formacion.

Generada: Programa de trabajo. Distribucién en planta. Ordenes de
lanzamiento. Hojas de ruta. (Seguimiento de la produccion). Situacién
del proceso, medios e instalaciones. Aplicacién de las normas y pro-
cedimientos de relaciones laborales. Creacién de relaciones de traba-
jo efectivas: motivacién y satisfaccion del personal asignado, medios
de produccién en condiciones idoneas para la produccion.
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Unidad de Competencia 2:

Contribuir al desarrollo del producto

REALIZACIONES

2.1. Analizar disefios y modelos
de articulos y proponer modifica-
ciones para mejorarlos y hacerlos
mas competitivos.

2.2. Analizar el prototipo, con-
trolar su ejecucion y proponer, en
consecuencia, modificaciones al
patron y a las especificaciones
del articulo, que optimicen su pro-
ceso productivo.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se identifican y respetan las caracteristicas esenciales en la definicion del
modelo, ligadas a la moda, tipo de consumidor y uso del articulo.

Se identifican y se calculan las materias primas y fornituras necesarias y su
coste.

Se comprueba la posibilidad de aprovisionamiento de las mismas.

Se proponen materias primas y fornituras alternativas que se tengan en
“stock” o que reduzcan costes.

Se comprueba que los materiales cumplen las normas de calidad,
composicion y conservacion exigidas.

Se proponen simplificaciones al modelo sin desvirtuar su caracter.

Se mantiene al dia y se consulta la informacion sobre materias primas y
fornituras disponibles en el mercado.

Se comprueban los tiempos de ejecucion ligados a las distintas fases del
proceso y componentes del articulo especificados.

Se detectan los problemas que pueda causar el comportamiento de las
materias primas utilizadas.

Se comprueban los consumos de materias primas, fornituras, materiales de
confeccion y productos de acabado.

Se valora el prototipo en los aspectos de:

Imagen del producto: adecuacion a disefio o modelo (linea-materiales-
coste).

Ajuste o desviaciones en las especificaciones técnicas de talias o
nameros.

Puntos conflictivos o dificiles de conseguir.

Importancia de las desviaciones y/o defectos que determinan
modificaciones (fallos de confeccion y defectos del articulo).

Prueba al uso (fiabilidad en ensayos acelerados).

El analisis del resultado de la confeccion del prototipo y su adaptacion
estética y antropométrica contribuyen a validar o modificar los parametros del
producto.

Las modificaciones propuestas se representan mediante croquis y esquemas
o se redactan en fichas técnicas utilizando los medios, simbologia y términos
apropiados.

Se verifican y concretan las tolerancias de los parametros de proceso
definidos.

Se comprueba el funcionamiento y adecuacion del utillaje.
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2.3. Controlar la ejecucion de la
primera serie de tallas o nume-
ros, analizar los articulos y pro-
poner, en consecuencia, modifi-
caciones a los patrones y a las
especificaciones del articulo, que
optimicen su proceso productivo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Se comprueba la disponibilidad y adecuacién de los equipos para la
produccion del articulo en serie.

Se comprueban los consumos de materias primas, fornituras, materiales de
confeccion y productos de acabado, para la realizacién de la primera serie.

Se valora la primera serie en los aspectos:

Imagen del producto: adecuacion a disefioc o modelo (linea-materiales-
coste).

Ajuste o desviaciones en las especificaciones técnicas de tallas o
numeros.

Puntos conflictivos o dificiles de conseguir.

Importancia de las desviaciones y/o defectos que determinan
modificaciones (fallos de confeccion y defectos del articulo).

Ajuste de los limites de tallas o nimeros de que se compone la serie.

El analisis de los resultados de la confeccién de la primera serie y su
adaptacion estética y antropométrica contribuyen a validar o modificar los
parametros del producto.

Las modificaciones propuestas se representan mediante croquis o esquemas
o se redactan en fichas técnicas, utilizando los medios, simbologia y términos
apropiados.

Se verifican y concretan las tolerancias de los parametros de proceso
definidos.

Se comprueba el funcionamiento y adecuacion del utillaje.

Equipos informaticos. Prototipos. Primeras series, muestrarios: mate-
rias primas y fornituras. Archivos de productos y procesos.

Validacion o modificaciones de los pardmetros técnicos y estéticos del
producto y del proceso. Comportamiento al uso del articulo evaluado.

Medios de andlisis: Iinea, materiales y coste del producto. Ajuste de
tallas o numeros. Adecuacion de las materias primas y fornituras. Los
del proceso de fabricacién especifica en la informacion de proceso.

Utilizada: Disefic o0 modelo, patrones, marcadas. Fichas técnicas.
Manual de procedimiento y calidad. Informacién de proceso.
Muestrarios de materias primas y fornituras: caracteristicas y disponi-
bilidad. Movimiento de “stocks”. Tablas de medidas. Directrices de la
empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacion de perso-
nal, cualificacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Prototipos. Consumo de materias primas. Situacién de cali-
dad del producto y proceso. Instrucciones de correccidn y ajuste del
producto y proceso. Aplicacion de las normas y procedimientos de
relaciones laborales. Creacion de relaciones de trabajo efectivas:
motivacion y satisfaccién del personal asignado, medios de produc-
cion en condiciones idéneas para la produccion.
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Unidad de Competencia 3:

Supervisar y controlar los procesos de fabricacion de prendas,
calzado y articulos textiles y de piel

REALIZACIONES

3.1. Realizar y verificar la pre-
paracion de maquinas y equipos
complejos de corte, ensamblaje,
montaje y acabado, a fin de dis-
ponerlos para la produccion.

3.2. Verificar el estudio del
corte a fin de asegurar su optimi-
zacion.

3.3. Supervisar los procesos de
fabricacién, a fin de obtener la
produccién en las condiciones de
calidad y productividad estableci-
das.

CRITERIOS DE REALIZACION

La programacion de las maquinas y equipos complejos de produccion se
realiza segun ficha técnica, marcada y material e implica:

La determinacion de la secuencia de operaciones del programa de la
maquina
La asignacion de los valores de los parametros de maquina.

La realizacién de la primera prueba permite ajustar el programa de maquina.

El procedimiento de programacion se realiza ordenadamente y de manera
rigurosa.

El estudio del corte se ajusta a las especificaciones técnicas del modelo y
optimiza el rendimiento del material.

Se establecen criterios alternativos para obtener la mejor distribucion de
patrones posible.

Se evalla, en todo momento, la evolucién global de la produccién, en los
aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccion en cantidad y plazos
Distribucién en planta de las maquinas

Nivel de calidad del corte, ensamblaje, montado y acabado (valoracion de
defecto, tolerancias del ensamblaje, aspecto del producto, propiedades
conferidas por los acabados, caracteristicas de las uniones adecuacion
técnica y estética del articulo, ...)

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccién y de los
operarios

Revision y agrupamiento de componentes

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccidn con la calidad requerida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccion e informacién
en el momento oportuno:

De coordinacion:

Se evitan disfunciones con almacén.

Se realiza el control de calidad.

Se verifica el mantenimiento

Se combinan las fases productivas internas o externas
De correccidn:

Se restablecen las condiciones 6ptimas de produccién: productividad,
calidad y seguridad

Se reasignan las tareas y cargas de maquina
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas
De informacion:

Se comunican las contingencias criticas en cantidad, calidad y plazos
de produccion.
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3.4. Supervisar los procesos de
inspeccion y presentacion de pro-
ductos acabados, a fin de garanti-
zar la calidad establecida.

3.5. Supetrvisar el mantenimien-
to de las maquinas y equipos
para garantizar la aplicacion del
plan de manera coordinada y la
calidad de los trabajos efectua-
dos.

3.6. Instruir técnicamente al
grupo de trabajo, a fin de que la
produccion se realice con eficacia
y de acuerdo con la calidad esta-
blecida.

3.7. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
s$0s humanos.

3.8. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccion de manera conjuntada vy
sincronizada.

El seguimiento consigue reducir al minimo el nimero de devoluciones.

La adecuada valoracion en los casos de desviacién tiene en cuenta los
margenes de tolerancia, la viabilidad del retoque y la pérdida del producto.

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

El seguimiento permite disponer de la totalidad de componentes de los
articulos agrupados y etiquetados en tiempo y condiciones técnicas previstas.

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectian 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 supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

La definicion de los trabajos de mantenimiento de primer nivel asegura las
condiciones de funcionamiento y se adapta al nivel de los operarios o
preparadores.

La instruccion prepara al operario en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion
Mejorar los modos de trabajo
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos
La calidad prevista
La motivacion de los operarios.

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 0 nuevos ingresos.

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

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

La coordinacion de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccion encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, con fa
calidad fijada y en condiciones de seguridad.

Las érdenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas y
respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La coordinacion se realiza comunicando a tiempo y por los cauces
establecidos todas las incidencias que afecten a las previsiones y trabajos de
otras secciones.

Las contingencias habidas en otras secciones y que afecten al proceso de
produccion se tienen en cuenta para reajustar las previsiones y trabajos
propios.

La participacion en reuniones de coordinacion permite realizar aportaciones
que eviten incidencias habituales, mejoren los trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.
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3.9. Participar en la mejora del
proceso de produccion, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

3.10. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas, y contro-
lando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

3.11. Crear, mantener e inten-
sificar relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
gue se presenten y participando
en la puesta en practica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

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

Las actuaciones de promocion y coordinacion de propuestas de mejoras
consiguen una mayor identificacion, 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 recepcion 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 mas adecuados para cada
actuacion y su uso.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 condiciones 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
procedimientos 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.

Se identifican los conflictos que se originan en el dmbito de trabajo y se
toman las medidas para resolverios con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar una decisién, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, 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 sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacién de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o 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 entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se aporta la
informacion disponible con la minima demora.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Equipos informaticos. Maquinas de extendido, manual, semiautomati-
co, automatico. Maquinas de corte: verticales, circulares, por troquel.
Magquinas de preparacion al ensamblaje. Maguinas de ensamblar con
y sin costura. Maquinas de embastar. Equipos de transporte. Equipos
informaticos de implantacioén y control de produccién. Maquinas de
centrar y montar calzado. Maquinas de unir corte a piso. Maquinas y
equipos de planchado, conformado y prensado. Maquinas de acabado
(lavado, vaporizado, ...) y de presentaciéon.Equipos con sistema de
mando, regulacion y control mecanico, electromecanico, neumatico,
electronico e informatico.

Conseguir la fabricacion de prendas, calzado o articulos textiles y de
piel en cantidad, calidad, costes y plazos fijados.

Materiales y productos semielaboradcs: disponibilidad, comportamien-
to, ... Transporte interno, flujo de materiales y producto en curso.
Medios de produccion: estado operativo, disponibilidad, ubicacion,
distribucion, parametros de maquinas, mantenimiento adecuado, ...
Consumo y rendimiento de materias primas. Cumplimiento de plazos.
Métodos y tiempos de realizacién. Incidencias. Cumplimiento de las
normas de seguridad e higiene. Calidad de proceso

Utilizada: Disefio, patrones y prototipo. Fichas técnicas. Orden de
fabricacién. Fichas de seguimiento y control. Hojas de produccién.
Marcada reproducidas. Manual de procedimiento y calidad. Programa
de mantenimiento preventivo. Normas de seguridad. Manuales de ins-
trucciones de maquinas. Distribucién en planta y diagrama de flujo.
Programas de equilibrio e implantacién. Directrices de la empresa.
Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacién de personal, cualifi-
cacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de materias primas. Partes de trabajo: tiempo,
produccién, incidencias, productividad, ...Estado de instalaciones y
maquinas. Situacion de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccion y ajuste de proceso. Aplicacion de las nor-
mas y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de relaciones
de trabajo efectivas: motivacion y satisfaccion del personal asignado,
medios de produccion en condiciones idoneas para la produccion.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
economicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacion una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura:

Las exigencias impuestas por el mercado, ocasionadas por los fre-
cuentes cambios de moda y la transferencia del riesgo de stock al
fabricante, lleva a este ultimo a flexibilizar la produccién con objeto de
tener mayor rapidez de respuesta.

El incremento de la competencia procedente de otros paises, princi-
palmente de aquellos que ofrecen productos estandar a bajo precio,
estd desplazando la produccion hacia articulos de alta calidad. Esto
comporta un cambio de mercado hacia sectores con mayores exigen-
cias de calidad y disefo, y la necesidad de ofertar una importante
variedad de productos, en series cortas.

El alto componente de mano de obra, la produccién manufacturera del
sector y las exigencias del mercado estan obligando a incorporar nue-
vas formas de organizar y gestionar la produccién y nuevos equipos y
sistemas de fabricaciéon que tiendan a proporcionar mayor productivi-
dad, rapidez de entrega, aumento de la calidad y reduccion de costes.

Los cambios tecnologicos se estan orientando a la flexibilidad de los
utiles de produccion, en detrimento de la automatizacion de la fabrica-
cion de grandes series. Concretamente se estan incorporando la regu-
lacién electrénica de las maquinas de coser basicas, la semiautomati-
zacion de determinadas operaciones de preparaciéon al ensamblado
(rebajado, pegado...), el aumento de la velocidad de las maquinas de
coser y el control numérico en maquinas de coser adornos, fornituras,
efc.

Se estan produciendo cambios significativos con la introduccién de la
informatica en el patronaje, marcado y corte de materiales, asi como
en las operaciones de post-fabricacion, empaquetado, sistemas de
manutencion, transporte interior y montado de calzado.

Se esta produciendo asimismo una tendencia a utilizar “sistemas de
produccién unitario” que facilitan la minimizacion y el méximo control
de los “stocks” de productos en curso de fabricacion, obteniendo de
esta manera una rapida respuesta en “las industrias de moda”.

Tendran mayor relevancia las actividades de implantacién, control y
optimizacion de procesos con el fin de aumentar la productividad y dar
respuesta rapida a los cambios del mercado.

La incorporacién de la informatica requerira el uso de programas para
la organizacién, gestién y optimizacion de procesos, asi como el
manejo de sistemas de programacion en las maquinas de control
NUMErico.

Se requerira una mayor participacién en las actividades de control de
calidad tanto de proceso como de producto.

Las actividades de direccidn y coordinacion de los recursos humanos
cobran cada vez una mayor importancia, dada la fuerte incidencia de
la mano de obra directa en la manufacturacién de los productos.

Se requerira de este profesional la realizacion de sus actividades en
cualquiera de las fases del proceso corte, ensamblaje, montado, aca-
bados, y la participacion en el estudio de viabilidad técnica del pro-
ducto.
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1.2.3. Cambios en la formacion

Los cambios tecnoldgicos expuestos hardn que este profesional preci-
se conocimientos sobre sistemas de programacion de maquinas, si
bien, y sobre todo en relacién al calzado y la marroquineria, compati-
bilizandolos con los tradicionales. Asimismo se requerira el conoci-
miento a nivel funcional de sistemas de manutencidén y transporte de
materias y productos.

Sera necesario el conocimiento de programas informaticos y técnicas
de organizacion, control y simulacion de procesos, asi como de técni-
cas de optimizacién de métodos de trabajo, técnicas de implantacion y
logistica de materiales.

Se requerira un conocimiento importante de las materias primas y de
los productos, a fin de realizar la evaluacién de la calidad, en linea de
produccion.

Cobraran mayor importancia el conocimiento de técnicas de motiva-
cioén, negociacion, persuasion, etc. para lograr la adaptacion de los
trabajadores a su cargo, a los nuevos cambios, asi como los conoci-
mientos relacionados con la comunicacion y gestion de la informacion.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnologico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

La figura profesional se ubica en los subsectores de la confeccion de
prendas y de la fabricacién de calzado y articulos textiles y de piel y,
fundamentalmente, en empresas o talleres cuyas actividades son:

Confeccién industrial de prendas y complementos textiles.

Confeccion industrial de articulos textiles para el hogar, usos
industriales y deportivos.

Confeccion industrial de prendas y complementos de piel del vestir.
Confeccién a medida de prendas.
Fabricacion de cortes aparados.

Montado y acabado de calzado para caballero, sefiora, nifio y
especiales en los diferentes sistemas existentes.

Fabricacion de pequefia marroquineria.
Fabricacion de bolsos, articulos de viaje, estucheria y “attachés”.

La estructura empresarial del subsector se configura principalmente
en pequefias y medianas empresas.

La actividad de la figura profesional se ubica en las dreas de organiza-
cion de la produccion y de fabricacion y en los procesos productivos
de confeccidn de prendas, calzado y articulos a partir de piel, textiles y
otros materiales.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa, este técnico
puede asumir un mayor o menor numero de funciones que pueden ir
desde la organizacidn y supervisién de todo un proceso productivo
(fabricacion de calzado para caballero, pequefia marroquineria, pren-
das interiores de caballero y nifio, lenceria y corseteria, prendas de
ante, napa y doble faz,...) en empresas pequenas, hasta la organiza-
cion y supervision de partes de un proceso (corte, ensamblaje, monta-
do, acabado, oficina técnica,...) en empresas medianas o grandes.

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

Las técnicas y conocimientos tecnologicos relacionados con su traba-
jo abarcan el campo de la manufacturacion de los materiales textiles,
piel y cuero y otros.

Se encuentran ligados directamente a:

Analisis de disefnos y prototipos de articulos de confeccion, calza-
do y marroquinerfa.

Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y equipos de fabri-
cacion de prendas, articulos, calzado y marroquineria.

Técnicas empleadas en el proceso de fabricacion.

Conocimiento de las caracteristicas y propiedades de los materia-
les textiles, piel y cuero y otros materiales.
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Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacidn profesio-
nal, se enumeran a continuacién un conjunto de ocupaciones o pues-
tos de trabajo que podrian ser desempefados adquiriendo la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Encargado de seccidn en Corte.

Encargado de seccién en Cosido-ensamblaje

Encargado de seccién en Plancha y acabados

Encargado de seccion en Revisado-reparado

Encargado de seccién en Montado-terminado de calzado
Encargado de seccién en Montado-terminado de marroquineria
Control y recepcion de materias

Monitor de confeccidn

Oficina técnica
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Recopilar y sistematizar informacion técnica relacionada con la profe-
sién, analizando su contenido y valorando las fuentes de informacion,
como soporte que le permita el desarrolio de su capacidad de autoa-
prendizaje y posibilite la evolucidon y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.

Organizar la ejecucion de los procesos de fabricacion de articulos de
tejido y piel (prendas, calzado, articulos de marroquineria, ...) elabo-
rando el programa de produccién y control y gestionando la informa-
cion necesaria, a fin de alcanzar los objetivos de produccién con efica-
cia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, analizando y eva-
luando los requerimientos de los distintos puestos de trabajo y las
necesidades y rendimiento dei personal a fin de conseguir el 6ptimo
rendimiento de los recursos humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de fabricacién de articulos de
tejido y piel con autonomia y responsabilidad, estableciendo las carac-
teristicas y parametros de los procesos y controlando la operatividad
de las magquinas, los procedimientos de produccidn y el rendimiento
de los procesos a fin de conseguir la produccion en 6ptimas condicio-
nes de calidad, seguridad y productividad.

Evaluar articulos de confeccion (prendas, calzado, articulos de marro-
quineria, ...), analizando los parametros de calidad de los materiales y
las caracteristicas técnico-constructivas y estéticas del producto a fin
de determinar la viabilidad de su fabricacion y/o el grado de adecua-
cion a las especificaciones prefijadas.

Resolver los problemas técnicos, organizativos y laborales que surjan
en los procesos de produccion de articulos textiles y de piel, diagnosti-
cando sus causas a fin de adoptar las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asi
como los mecanismos de insercidn laboral.
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Modulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria de la confeccién
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar los procesos de confeccion de prendas, calzado y

articulos textiles y de piel

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar la estructura y los
factores fundamentales de la
organizaciéon empresarial en el
sector de la confeccion.

1.2. Tipificar y describir los pro-
cesos productivos basicos de
confeccidn (desde la definicion
del producto hasta la fabricacion),
indicando las fases y los requeri-
mientos de produccién mas
caracteristicos de cada uno de
ellos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa; por niveles
0 secciones; a corto, medio y largo plazo, ...) de politicas y de estilos en una
organizacién empresarial del sector de la confeccion.

Describir las principales funciones, tareas y actividades de una organizacion
empresarial, del sector de la confeccién, teniendo en cuenta los factores que
influyen en su adecuada distribucion de forma individual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan la organizacién 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 organizacién de una
actividad productiva: cantidad de personas; relaciones; estructura formal e
informal; competencia-formacién-experiencia del personal; caracteristicas
temperamentales del mismo; estrés; fatiga,...

Describir los principios que rigen una organizaciéon empresarial y su
jerarquizacion; rentabilidad, productividad, eficacidad, competitividad, calidad,
seguridad, viabilidad,...

Distinguir las diferentes industrias de confeccion, segun el tipo de proceso, de
producto y de magnitud, relacionandolos con los factores econémicos, de
productividad, costes y competitividad.

Detectar el nivel de funcionamiento de una organizacion dada, utilizando los
instrumentos y procedimientos adecuados (formales e informales) en su
anélisis y evaluacién, 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 organizacién
sea eficaz.

En situacién simulada para organizar una produccién debidamente
caracterizada:

Identificar las principales fases y factores que se deben considerar en la
organizacion del proceso productivo y describir los diferentes sistemas de
planificacion y programacion del trabajo.

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

Identificar los diferentes sistemas de andlisis y mejora de métodos y
tiempos de trabajo.

Identificar los sistemas de control de calidad y las caracteristicas de un
programa de control.
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1.3. Analizar y elaborar un pro-
grama de produccion y control de
confeccidn aplicado a un equipo
de trabajo o seccién, en funcién
de las instrucciones, objetivos y
producto que se va a elaborar.

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

A partir de un proceso de fabricacion tipo, debidamente caracterizado:

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

Determinar el procedimiento para realizar cada operacién en relacion 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 funcién de las tareas que habrian de realizar.

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

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimiento de las
magquinas y equipos de produccion, segun los manuales de maquinas.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacion en funcién de
determinados criterios: econémicos, de rapidez, eficacia, calidad,
viabilidad, flexibilidad, produccién y mantenimiento.

Elaborar una “hoja de instruccion” correspondiente a una fase u operacién de
proceso determinado:

Tareas y movimientos (si procede).
Utiles y herramientas.

Tiempos de produccion.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion 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
confeccion: fichas de trabajo, vale de materiales y érdenes de transporte.

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

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente
fundamentados en datos objetivos, cuidando su presentacion, estilo y
contenido.

Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas, en los
procesos de comprension y emision de informacion 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 organizacion o programacion de ta produccion.
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1.5. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo y relacio-
nando sus diversas subfunciones
y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

1.6. Elaborar procesos de con-
trol de calidad, aplicables a las
industrias del sector.

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

CONTENIDOS (Duracién 130 horas)

Estructura organizativa y
funcional de las empresas del
sector de la confeccion

Procesos de fabricacién en la
industria de la confeccion

Describir la funcién de gestién de la calidad, identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de la empresa y la productividad.

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

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

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

Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacion de
calidad, describiendo la interrelacion 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 fabricacion, definido por los materiales, su
transformacion: fases, operaciones, equipos y producto:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

ldentificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad
de las “caracteristicas de calidad”.

Seleccionar las fases de control y autocontroi 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 (inspeccion y
ensayo) de una empresa.

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

Analizar los graficos de control estadistico utilizado para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso.

Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los suministros
para la aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del’punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector de la confeccién:
Prendas y articulos de calzado y marroquineria.

Funciones de la empresa.

Funcién de mando.

Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.

Procesos de fabricacion. Tipos.
Estructura de productos:
Caracteristicas técnicas y estructurales.

Disefio y desarrollo.
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Sistemas y métodos de trabajo

Planificacion y programacion
de la produccion

Costes industriales de
produccion

Mantenimiento de los medios
de produccion

Gestion de la calidad

Fases de los procesos. Tipos y secuencia de operaciones.
Requerimientos de los procesos de:
Implantacién y manutencion del proceso.
Implantacion y localizacién de los controles.
Productividad.

Diagramas de procesos.

Introduccion al estudio de métodos y tiempos.

Etapas del proceso de mejora de métodos.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.
Sistemas de tiempos predeterminados.

Principios fundamentales.

Conceptos de planificacion y programacion.
Programacion por pedido y por “stock”.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y “stocks”.

Sistemas informaticos de programacion.

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real.
Desviaciones.

Analisis técnico

Analisis econdmico

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

Programas y planes de mantenimiento.

Calidad y productividad: conceptos fundamentales. Sistema de cali-
dad. La gestion integral de la calidad.

Planificacion-programacion de la calidad.
Proceso de control de calidad:
Calidad del proceso.
Calidad de proveedores. Recepcion.
Calidad del producto.

Calidad en el servicio.
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Caracteristicas de la calidad. Evaluacion de factores.
Factores que identifican la calidad.
Técnicas de identificacion y clasificacion.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Técnicas estadisticas y graficas.
Circulos de calidad. Programas.
Coste de la calidad.
Fiabilidad.

Informacién y documentacién Modelos y disefios. Patrones.
Informacién de proceso.
Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion.
Redaccion de informes.

Sistemas de tratamiento y archivo de informacion.
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Modulo profesional 2:
Productos de confeccion

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Contribuir al desarrolio del producto

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Describir los factores que
influyen en el disefio de un mode-
lo y determinan la definicion del
producto.

2.2. Analizar disefios 0 modelos
de articulos (prendas, calzado,
marroquineria, ...) con objeto de
evaluar la viabilidad de su fabri-
cacién segun criterios técnicos,
funcionales, estéticos y economi-
cos.

2.3. Realizar ciertas modifica-
ciones y correcciones en los
patrones, a fin de ajustarlos al
proceso de fabricacién, a unas
tallas o numeros determinados o
medidas personales.

CRITERIOS DE EVALUACION

Clasificar los distintos tipos de articulos de confeccion, calzado y
marroquineria, y describir sus caracteristicas, parametros y fornituras que los
definen y diferencian.

Identificar los factores que influyen en el disefio de modelos (sector de
poblacién, morfologia, tendencias de la moda, temporada, cliente, utilidad,
materiales, ...), recopilando y sistematizando la informacion pertinente.

Identificar los factores que influyen en la competitividad y viabilidad industrial
del articulo: condiciones de produccién, nivel de distribucion, evolucién de
costes...

Describir los factores que determinan un muestrario: exigencias del mercado
(interno/externo).

A partir de un modelo:
Describir las caracteristicas, parametros y fornituras que lo caracterizan.

Detectar el grado de ajuste y adecuacion del modelo a normas y
especificaciones técnicas.

Evaluar la factibilidad de su fabricacién industrial, atendiendo
fundamentalmente a:

Los medios de produccién que se requieren.
El coste aproximado del proceso.
Las caracteristicas del articulo.

Representar en forma de croquis, esbozo o esquema, el modelo de
articulo, aplicando los medios, técnicas y anotaciones apropiadas.

Identificar los diferentes tipos de patrones y sus elementos constituyentes:
componentes, formas y dimensiones.

Describir los distintos factores que condicionan el desarrollo de un patrén; tipo
de materia prima, dimensiones, exigencias funcionales, estéticas, calidad det
producto, econémicas y de proceso.

En un caso practico de ajuste de patrones al proceso de fabricacion,
debidamente caracterizado:

Determinar las medidas que serviran de base a las modificaciones del
patron.

Ejecutar las modificaciones, aplicando los métodos y Utiles de correccion
de patrones con ayuda de instrumentos convencionales o informaticos.

Interpretar y expresar con la terminologia y simbologia propia todas las
indicaciones que conllevan los patrones.

Verificar la concordancia del patron modificado con el modelo base.
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2.4. Evaluar un articulo en sus
diferentes aspectos a fin de
determinar las correcciones nece-
sarias.

CONTENIDOS (Duracion 125 horas)

Articulos del vestir y
complementos

Tallas y medidas

Factores determinantes en la
definicion de un producto

En situacion de analisis de un articulo:

Determinar los criterios técnicos, econémicos y los procedimientos
correspondientes.

Determinar los criterios esteticos, de calidad, funcionales y los
procedimientos correspondientes.

Indicar los objetivos que se pretenden alcanzar en las distintas revisiones
durante y al final del proceso de fabricacion.

Evaluar globalmente un articulo acabado y su adecuacién a normas,
estimando el grado e importancia de las desviaciones y defectos, asi como
sus causas, a fin de determinar las modificaciones pertinentes.

Estudio de prendas textiles y de piel.
Tipos, caracteristicas y partes componentes.

Estudio de articulos textiles para el hogar, de uso industrial, deportivo,
de trabajo, de proteccion y seguridad.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.
Estudio del calzado.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.
Estudio de articulos de marroquineria.

Tipos, caracteristicas y partes componentes.

Adornos, fornituras, compiementos, productos secundarios y auxilia-
res.

Anatomia del cuerpo humano.
Puntos anatdmicos de referencia, estaticos y dinamicos.
Medidas y proporciones: elementos geométricos.
Elementos aritméticos.
Toma de medidas.
Medidas directas y deducidas, segln segmento de poblacion.
Tablas de tallas o numeros. TNE.
Expresidn e identificacién de la talla 0 niUmero segun prenda o calzado.
Normalizacion de tallas y numeraciones.
Intervalos.
Tallas.

Numeros.

Econdémicos:
Coste.
Segmento de mercado.
Sector de poblacion.
Funcién de uso: trabajo, deportivo, seguridad, interior,...

Condiciones de uso vy vida (til.
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Especificaciones técnicas del
producto

Analisis de producto

Estéticos: moda y tendencias.
Concordancia.
Combinacién cromatica.

Técnicos:

Viabilidad
Productividad.
Funcién social del producto.

Aplicacion de los materiales (tejidos, pieles, sintéticos, adornos, forni-
turas) a los distintos productos en funcion del tipo de proceso o acaba-
do.

Patrones. Tipos y caracteristicas.
Hormas y tacones. Tipos y caracteristicas.
Union de componentes.
Puntadas y costuras.
Terminologia y representacion.
Caracteristicas técnicas y normalizacion de costuras.
Otros sistemas de ensamblaje.
Tipos de preparacion para el montado de calzado.
Tipos de montado de calzado.
Tipos de preparacién y montado de articulos de marroquineria.
Colocacién de fornituras, cremalleras y elementos auxiliares.
Caracteristicas de acabado y presentacion de los articulos.

Normas de etiquetaje y control.

Analisis anatémico estético.
Analisis funcional: adecuacion y confortabilidad.
Analisis técnico.
Viabilidad técnica y econdmica
Productividad.
Condiciones de uso, mantenimiento y vida util.
Ensayos.
Normas de calidad.
Soluciones técnicas.

Procedimientos de correccion y retoque de los articulos.
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Modulo profesional 3:
Proceso de confeccion

Asociado a la Unidad de Competencia 3: Supervisar y controlar los procesos de fabricacion de prendas,

calzado y articulos textiles y de piel

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar los sistemas de
fabricacién y transporte interno
de articulos manufacturados de
tejido y piel (prendas, calzado,
marroquineria,...)

3.2. Establecer las caracteristi-
cas y parametros de los procesos
de fabricacién de articulos manu-
facturados de tejido y piel (pren-
das, calzado, marroquineria,...).

3.3. Analizar el uso e implanta-
cién de los medios de fabricacion
en confeccidn y describir los pro-
cedimientos para su puesta a
punto, control y mantenimiento.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las caracteristicas de los diferentes sistemas de fabricacion que
hay que aplicar en la confeccién de articulos.

Describir los sistemas de transporte interno de aplicacion en empresas de
confeccion de articulos.

Describir los procesos basicos de fabricacion industrial de articulos, sus fases
y secuencia de operaciones, sus equipos, productos de entrada y salida y su
aplicabilidad segun el articulo que se va a producir.

En supuesto practico de fabricacién de un articulo, debidamente
caracterizado:

Interpretar y analizar la informacioén técnica de proceso necesaria para la
fabricacion de un articulo.

Seleccionar y determinar el tipo de maquinas, equipos, Utiles e
instrumentos en funcion del tipo de materia prima y producto que se va a
obtener.

Determinar la secuencia de operaciones y las condiciones materiales y
parametros de cada una en funcion de las especificaciones técnicas del
producto.

Determinar los principales elementos del proceso que hay que vigilar, a fin
de asegurar la calidad en la fabricacion de articulos.

Valorar los distintos elementos del proceso de fabricacion definido en
funcion de criterios de calidad y rentabilidad del mismo.

Elaborar el programa de las distintas maquinas y equipos de corte y de
ciclo fijo..., determinando los valores de los parametros en funcién de las
especificaciones del producto que se va a obtener.

Describir y aplicar las técnicas de optimizacién de implantaciones,
circulacion, flujo y manipulacién de materiales durante el proceso.

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de mando y
control de las maquinas y equipos de corte, ensamblaje, montado de calzado,
acabado de articulos y de presentacion, asi como su funcionamiento y
aplicaciones.

Identificar y describir los elementos y érganos de mando y control de los
equipos de manutencion y transporte utilizados en los distintos sistemas de
fabricacion, asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Describir los principales procedimientos, métodos y técnicas de puesta a
punto de maquinas utilizados en los procesos de corte, ensamblaje, montado
de calzado y acabados.

En supuesto practico de fabricacion de un articulo:

Controlar la operatividad de las maquinas y equipos de produccion,
verificando su mantenimiento.

Detectar anomalias e identificar sus causas, a fin de adoptar las medidas
oportunas para su reparacion y/o utilizacion.

Describir las distintas técnicas y equipos de inspeccion de proceso, en linea
de produccion.
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3.4. Distribuir los patrones y
confeccionar un articulo (prenda,
calzado o marroquineria) con cier-
ta habilidad y consiguiendo la cali-
dad requerida.

3.5. Analizar y aplicar procedi-
mientos de control de rendimien-
tos y mejoras de la productividad
en los procesos de fabricacién de
articulos para optimizar plazos y
productividad.

En un Taso practico convenientemente seleccionado, que requiera la
aplicacion de las técnicas de confeccion mds significativas y los medios méas
relevantes:

Determinar la distribucién éptima de patrones, a fin de optimizar el
consumo de tejido o piel.

Operar con cierta habilidad las herramientas, dtiles y maquinas del taller
para el corte, obteniendo las piezas con la forma y dimensiones
necesarias.

Aplicar las técnicas de confeccion especificas mas adecuadas para la
realizacion del articulo.

Preparar las maquinas y utillaje requeridos para realizar la confeccion de!
articulo.

Realizar el ensamblaje y union de las piezas que constituyen el articulo,
obteniendo las dimensiones y apariencia correctas.

Efectuar la colocacion de fornituras y elementos auxiliares, conforme al
modelo.

Realizar operaciones de montaje-acabado o de acabados, obteniendo la
calidad requerida.

Aplicar normas especificas de seguridad.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los
rendimientos y costes de la produccion (equilibrado, secuencia de
operaciones, ergonomia, modo operativo,...) y explicar los efectos de sus
variaciones y las relaciones que existen entre ellos.

Explicar tos principales métodos de valoracion y célculo de rendimientos.

Describir los procedimientos dirigidos a la mejora de la productividad
siguientes:

Mejoras de los métodos de trabajo.
Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la cualificacion).
Disminucién del absentismo.

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

A partir de un proceso de fabricaciéon de un articulo, debidamente
caracterizado:

Calcular la produccién y el rendimiento de una linea de produccion.

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

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

En supuesto de optimizacién, debidamente caracterizado:

Interpretar los indices graficos, estadisticos, ... de seguimiento de la
produccion.

Calcular el “tiempo tipo” de ejecucion de cada operacion aplicando los
procedimientos, técnicas e instrumentos basicos propios del andlisis de
movimientos de un puesto de trabajo.

Identificar y evaluar desviaciones {desequilibrio de lineas...) de la
produccion respecto de las previsiones.

Gestionar un “planning” diario de control de la produccién a fin de
controlar los niveles diarios de productividad y plazos de produccion.

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones que habria
que realizar en la fase u operacion de produccion convenidas para
conseguir la mejora de la productividad (redistribucion de cargas,
adaptacién de maquinaria y Utiles, incremento de la formacién, cambio en
las tareas,...).
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3.6. Analizar el proceso de Explicar el proceso de mantenimiento caracterizando sus tipos, fases y
mantenimiento de los medios e operaciones en funcion del fin perseguido y del tipo de maquina y equipos.
instalaciones de produccion. Identificar las frecuencias y tipos de las intervenciones de mantenimiento de

las maquinas y equipos de produccién de confeccidn, interpretando los
manuales de maquinas e instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los graficos de
realizacion.

Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.

Aplicar un programa informatico de gestion y control de mantenimiento.

3.7. Desarrollar y aplicar proce- Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados en el
dimientos de control de calidad muestreo y control de la produccion de articulos en tejidos y/o piel.
sobre procesos de fabricacion de

, , ; . A partir de un supuesto proceso de control de calidad de la produccion de un
articulos en tejidos y/o piel, conju- articulo:

gando los requerimientos de cali-
dad con las especificaciones de
proceso. Aplicar un plan de inspeccion que incluya:

Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.

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 (Duracion 290 horas)

El corte de materiales Tecnologia del corte.
Sistemas de corte:
Convencional
Automatizado.
Optimizacién del corte.
Magquinas y equipos auxiliares de corte.
Mantenimiento y condiciones de seguridad.
El corte asistido por ordenador.
Técnicas de programacién de las maquinas.

Criterios y procedimiento de preparacion de los materiales que hay

que cortar.
Ensamblaje y montado de Preparacion al ensambilaje.
componentes , ,
Sistemas de ensamblaje y montado:
Cosido
Pegado

Termosellado
Vulcanizado.
Tipos de uniones, caracteristicas y aplicaciones.

Materiales auxiliares para el ensamblaje.
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Acabados de articulos

Maquinas de coser:
Ciclo fijo
Ciclo variable
Bordar y acolchar.
Maquinas de unir sin costura:
Termosellado
Pegado.
Sistemas de conformacién y moldeo:
Con hormas fijas y hormas méviles.
Tipos de hormas.
Aplicacion a distintos productos.
Maquinas y equipos de conformade y moldeo.
Maquinas de centrado y montado de calzado.
Maquinas especiales.
Magquinas automaticas programables.
Técnicas de programacion.
Sistemas de transporte.
Tipos y aplicaciones.
Mantenimiento preventivo de las maquinas y equipos.

Condiciones de seguridad.

Tipos de acabados.
Parametros de los acabados.
Caracteristicas y propiedades que confieren a la materia o producto.

Compatibilidad de los tratamientos de acabado en base a las materias
del articulo.

Comportamiento de los materiales.
Criterios de calidad.
Productos auxiliares.
Maquinas y equipos de acabado.
Programas y secuencias de acabado.
Presentacion de articulos. Normalizacion e identificacion.
Maquinas y equipos de plegado, etiquetado y envasado.
Maquinas automaticas programables.
Técnicas de programacion.
Mantenimiento preventivo de las maquinas.

Condiciones de seguridad.
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Sistemas de fabricacion

Técnicas de implantacién

Control de calidad en proceso
de confeccion

Control de la produccion y de
la actividad

Clasificacion de los sistemas:
Segun forma y distribucion de los materiales
Segun sistema de transporte.
Caracteristicas de los diferentes sistemas:
Medios de produccion,
Control de calidad
Control de transporte.
Analisis funcional de un sistema de fabricacion.

Medios técnicos de manutencion y transporte.

Lista de fases.
Secuencia de operaciones.
Técnicas de implantacion.
Analisis y optimizacién de una implantacion.
Optimizacion de circuitos de circulacion de productos.
Equilibrado.
Influencia de la implantacion en los costes y la calidad.

Influencia del proceso sobre la calidad del producto.

Parametros del proceso.

interrelacion de parametros de proceso/producto.

Procedimientos de control de calidad en proceso.

Equipos e instrumentos de inspeccion.

Técnicas de seguimiento y deteccidn de desviaciones de calidad.
Procedimientos de ajuste y optimizacién. Resolucién de problemas.
Efectos del proceso sobre la calidad del producto.

Causas de la variabilidad.

Control de fabricacion por variables y atributos.

Estudio de capacidad.

Planes de muestreo.

Indicadores de produccién.
Métodos y técnicas de analisis.
indices de productividad.
Técnicas de seguimiento de la produccion.
Procedimientos de ajuste.

Obtencidn y control del rendimiento.
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Métodos y tiempos de Métodos de trabajo:
produccion Andlisis. Mejoras.
Estudio del trabajo.
Tiempos de fabricacion.
Estudio y calculo de tiempos.
Técnicas.
Andlisis de fases y descripcién de puesto de trabajo.

Resolucion de casos practicos de estudio de tiempos.
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Modulo profesional 4:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Materias, productos y ensayos de calidad textil

CAPACIDADES PROFESIONALES

4.1. Caracterizar las materias y
productos textiles (fibras, hilos,
tejidos y telas no tejidas) de
acuerdo con criterios técnicos, de
calidad, estéticos y de uso.

4.2. Relacionar los distintos
tipos de productos textiles (fibras,
hilos, tejidos,...) utilizados como
materia prima con los procesos y
productos que se van a fabricar
(hilo o telas no tejidas, o tejidos o
articulos textiles).

4.3.. Analizar muestras de
materias y productos textiles,
determinando los procedimientos
de ensayo y control.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores y criterios que influyen en la definicion de un producto
textil: técnicos, econdmicos, funcionales y estéticos.

Clasificar los distintos tipos de productos textiles, y describir las
caracteristicas que los definen y diferencian.

Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades y
medidas propias.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los productos textiles,
utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

En un supuesto en que se fijan determinadas caracteristicas formales y
funcionales que debe tener un producto textil:

Describir su grado de complejidad.
Proponer posibles materias primas y procesos de produccién.

Evaluar la posibilidad de su fabricacién.

Describir 1os procesos béasicos de fabricacién de hilos, tejidos, telas no tejidas
y articulos textiles, indicando los productos de entrada y salida, y comparar
las caracteristicas de ambos.

Describir los distintos tipos de tratamientos de ennoblecimiento, indicando las
sustancias que se emplean en los mismos y las caracteristicas que confieren
a las materias textiles.

Identificar los criterios que orientan la seleccién de un tipo de materia prima
en los respectivos procesos de fabricacion y tratamiento de un producto.

Identificar y caracterizar los defectos mas frecuentes en hilos, tejidos y
tratamientos e indicar las limitaciones que suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de materiales textiles en los
procesos basicos de fabricacion y con el uso.

Identificar las condiciones de conservacién, almacenamiento, manipulacion y
acondicionamiento de materias textiles seglin sus caracteristicas y
propiedades.

A partir de un caso practico de medicion y ensayos de materias y productos
textiles:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, instrumentos y
utiles de ensayo.

Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la
extraccion de muestras y elaboracion de probetas.

Realizar fas pruebas de ensayo fisicoquimico (resistencia, elasticidad,
solideces, abrasion, ...), aplicando la normativa y técnicas pertinentes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de laboratorio.
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4.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de
materias y productos textiles a fin
de detectar su adecuacién o
grado de desviacién.

CONTENIDOS (Duracién 125 horas)

Fibras

Filamentos

Hilos

Tejidos

A partir de una serie de datos de medicién y ensayos de materias y productos
textiles:

Realizar el tratamiento de los resultados del ensayo y control.

Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en funcién de
criterios, valores y normativa fijados.

Identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los productos
textiles (intermedios y final), a fin de adoptar las medidas pertinentes.

Clasificacion, caracteristicas y propiedades fisicas y quimicas.

Esquema general de los procesos de obtencion de fibras artificiales y
sintéticas.

identificacion y valoracién de fibras y sus propiedades.

Analisis cuantitativo de mezclas de fibras.

Tipos de filamentos por su seccion, longitud y grosor.
Filamentos huecos.

Filamentos lisos y texturados.

Estructura y clasificacién de los hilos.

Caracteristicas y propiedades.

Esquema de los procesos de obtencion de hilos.

Identificacion y valoracion de los hilos y sus parametros.
Aplicaciones.

Hilos de fantasia. Tipos.

Aplicaciones.

Telas elaboradas a partir de fibras y filamentos:

Tejidos de calada

Tejidos de punto

Telas no tejidas

Recubrimientos.
Estructuras y caracteristicas fundamentales.
Disefio de tejidos. Representacién.
Esquemas de los procesos de obtencion.
Propiedades fisicas, mecanicas y quimicas.
Aplicaciones de los tejidos a la fabricacion de articulos.
Andlisis de telas y tejidos.

Defectos.
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Ennoblecimiento de materias
textiles

Uso y conservacion de las
materias textiles

Analisis y control de materias
textiles

Tipos de tratamientos:
Blanqueo
Tintura
Estampacion
Aprestos y acabados.
Colorimetria.
Coordenadas cromaticas
Diferencias de color
Metameria.
Colorantes y pigmentos.
Afinidades tintéreas.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos textiles.
Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

Identificacién de las caracteristicas conferidas.

Presentacion comercial.

Normas de identificacion.

Simbologia y nomenclatura.
Caracteristicas de uso y conservacion de las materias textiles.
Comportamiento de los materiales a lo largo de su transformacion.

Grado de compatibilidad de los materiales textiles.

Ensayos de identificacién de:
Materias
Hilos
Tejidos crudos
Tejidos acabados.
Ensayos de verificacion de propiedades:
Resistencia
Estabilidad dimensional
Elasticidad, ...
Ensayos de verificacién de parametros:
Titulo
Grosor
Longitud
Torsién
Color
Solideces
Tacto
Caida, ...

158



Ensefanzas del Ciclo Formativo

Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.

Calibracién y mantenimiento.
Procedimiento de:

Extraccion de muestras

Elaboracién de probetas

Realizacion de ensayos.
Procedimientos de anadlisis, evaluacion y tratamiento de resultados.
Normativas de ensayo:

Medicién de parametros.

Control de calidad.

Criterios de calidad.

Especificaciones y tolerancias.
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Modulo Profesional 5:

Estudio y calidad de las pieles

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Caracterizar las pieles
(bruta o tratada) segun criterios
técnicos, de calidad, estéticos y
de uso.

5.2. Relacionar los distintos
tipos de pieles (brutas o curtidas)
utilizadas como materia prima
con los procesos y productos que
hay que fabricar (pieles curtidas o
articulos manufacturados, res-
pectivamente).

5.3. Analizar muestras de pie-
les, determinando los procedi-
mientos de ensayo y control de
sus parametros.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores que influyen en la seleccion del tipo y tratamientos que
se deben realizar en las pieles: técnicos, econdémicos, 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 seglin el tamafio, 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 fabricacién.

Describir los procesos basicos de fabricacion de articulos de piel (prendas,
calzado,...), indicando los productos de entrada y salida y comparar las
caracteristicas de ambos.

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

Identificar los criterios que orientan la seleccion de una piel acabada en los
respectivos procesos de confeccion de articulos (prendas, calzado, ...)

Identificar y caracterizar y detectar los defectos mas frecuentes en las pieles
brutas y tratadas, indicando las causas que fos producen y las limitaciones
gue suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de las pieles en los
procesos basicos de fabricacion y al uso.

Describir las condiciones de conservacién, almacenamiento, manipulacién y
acondicionamiento de las pieles segln sus caracterfisticas y propiedades.

A partir de un caso practico de medicion 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 extraccion de
muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las mediciones y pruebas de ensayos fisicos y/o 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.

ldentificar las causas de las desviaciones o anomalias en las pieles, a fin de
adoptar las medidas pertinentes.
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CONTENIDOS (Duracion 95 horas)

Tipos y caracteristicas de las
pieles

Tipos y caracteristicas de las
pieles tratadas

Partes de la piel.
Histologia.
Composicion quimica.
Caracteristicas fisicas y gquimicas de las pieles.
Tipos de pieles:
Segun la raza del animal
Segun la zona de origen
Edad.
Métodos de conservacion:
Por salado
Por secado.
Defectos de la piel en bruto:
Atribuidos a la raza.
Por enfermedades. Por parasitos.
Por accién mecanica.

Por desuello.

Tipos de tratamientos y acabados.
Esquema del proceso de curtidos.

Ribera o limpieza.

Curticion o estabilizacion.

Tintura y acabados o ennoblecimiento.
Tipos de pieles.

Caracteristicas del tratamiento y del acabado en funcién de su apli-
cacion a distintos productos manufacturados.

Parametros fisicos y propiedades de las pieles tratadas:
Elasticidad
Elongacion
Plegabilidad.
Defectos de los cueros:
De fabricacion
De uso o manufacturacion.
Presentacion y clasificacion comercial.
Medicion de superficie y grosor.
Equipos e instrumentos de medicion.

Caracteristicas de uso y conservacion de las pieles acabadas.

161



Procesos de Confeccion [ndustrial

Analisis y control de las pieles

Ensayos quimicos:
Impermeabilidad
Lavado
Sublimacion
Sudor.
Ensayos fisicos de resistencia:
A Ja traccion
Desgarro
Estallido
Flexion.
Solideces:
En la tintura
Alaluz
Al frote.
Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.
Calibracién y mantenimiento.
Extraccidon de muestras y elaboracion de probetas.
Realizacion de ensayos.
Procedimientos de analisis, evaluacién y tratamiento de resultados.
Normativa de ensayo, medicion de parametros y control de calidad.
Criterios de calidad. Especificacién y tolerancias.

Criterios de aceptacion o rechazo.
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Modulo profesional :

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacion en su
medio faboral para recibir y emitir
instrucciones e informacién, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

6.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion
y la consecucion de la participa-
cion de todos los miembros del
grupo en la deteccion del origen
del problema, evitando juicios de
valor y resolviendo el conflicto,
centrandose en aquellos aspec-
tos que se puedan modificar.

6.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decisién y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucion posibles.

6.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales,
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

6.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la
colaboracion de los participantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido, de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de la
transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacién de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién de un
mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacién 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 relacion de fuerzas y
previsién de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decisiéon y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busgueda 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 caracterizan 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 intermedio en la
organizacion.

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

Describir la funcion y el método de la planificacion de reuniones, definiendo, a
través de casos simulados, los objetivos, documentacion, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunioén.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.
ldentificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrolio de una reunién.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.
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6.6. Impulsar el proceso de
motivacion en su entorno laboral,
facilitando la mejora en el
ambiente de trabajo y el compro-
miso de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

La comunicacion en la
empresa

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorias de la motivacion.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

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

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacién oral de instrucciones para la consecucion de unos obje-
tivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
“Feedback”.
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacién.
El arco de distorsion.
Los filtros.
Las personas.
El cédigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereotipos.
Efecto halo.
Proyeccién.
Expectativas.
Percepcion selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacién generadora de comportamientos.
Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la informacién. La informacion como funcién de direc-
cion.
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Negociacion Concepto y elementos
Estrategias de negociacion

Estilos de influencia

Solucion de problemas y toma Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable.
Factores que influyen en una decision.
La dificuftad del tema
Las actitudes de las personas gue intervienen en la decision.
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria.
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Obijetivos, clasificacion
Busqgueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad

Eleccion final

Estilos de mando Direccion y/o liderazgo

Definicion
Papel del mando

Estilos de direccion
“Laissez-faire”
Paternalista
Burocrético
Autocratico

Democratico
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Conduccion/direccion de
equipos de trabajo

La motivacioén en el entorno
laboral

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del “gran hombre”
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

[.a teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccion de grupos.
Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dindmica y direccién de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunidn.

Los problemas de las reuniones.

Definicién de la motivacion.
Principales teorias de motivacion.
McGregor
Maslow
Stogdell
Herzberg
McClelland
Teor{a de la equidad
Etc.
Diagnadstico de factores motivacionales.
Motivo de logro

“Locus control”
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Modulo Profesional 7:

Planes de seguridad en la industria de textil, confeccion y piel

CAPACIDADES TERMINALES

7.1. Analizar y evaluar planes
de seguridad € higiene de empre-
sas del sector textil, confeccion y
piel.

7.2. Analizar la normativa vigen-
te sobre seguridad e higiene rela-
tivas af sector textil, confeccion y
piel.

7.3. Definir y utilizar correcta-
mente medios y equipos de segu-
ridad empleados en el sector tex-
til, confeccidn y piel.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector textil,
confeccion y piel, emitiendo una opinién critica de cada uno de ellos.

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

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos
en la documentacion que 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 especiales 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 ndmero 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 las normas sobre simbologia y situacion 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 manipulacién externa
¢ 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, entre las
normas generales y su aplicacion o concrecion en el plan.

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos més comunes de
proteccion personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincion de incendios,
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos.

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

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos 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 seguridad y
proteccion.

Elaborar una documentacién técnica en la que aparezca la ubicacion de
equipos de emergencia, las sefales, alarmas y puntos de salida en caso
de emergencia de la planta, ajustandose a la legislacion vigente
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7.4. Ejecutar acciones de emer-
gencia y contra incendios de
acuerdo con un plan predefinido.

7.5. Analizar situaciones de
peligro y accidentes como conse-
cuencia de un incorrecto o0 incom-
pleto plan de seguridad.

7.6. Analizar y evaluar casos de
accidentes reales ocurridos en
las empresas del sector textil,
confeccion y piel.

7.7. Analizar las medidas de
proteccién en el ambiente de su
entorno de trabajo y las del medio
ambiente, aplicables a las empre-
sas del sector.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Planes y normas de seguridad e
higiene

A partir de un cierto nimero de casos simulados de emergencia en los que se
contemplan 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 proteccién personal.

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

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

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en peligro.
Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el percance.
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 respecto a la
normativa vigente o el incumpliento de fa misma.

Evaluar el coste de los dafos.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

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

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

Identificar las posible fuentes de contaminacién dei entorno ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos y méviles,
con las medidas de prevencidn y proteccion que hay que utilizar.

Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y efluentes en los
procesos de produccion y depuracion en la industria textil, confeccién 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 contaminaciopnes personales 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.

Politica de seguridad en las empresas

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector textil, con-
feccion y piel

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higie-
ne personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higiene.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con tareas especifi-
cas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.
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F_actores y situaciones de Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccién y piel
resgo Métodos de prevencion

Protecciones en las maquinas € instalaciones
Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de maquinas y
mantenimiento

Medios, equipos y técnicas de Ropas y equipos de protecciéon personal.

seguridad -
Sefales y alarmas.

Equipos contra incendios

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado
de accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

Situaciones de emergencia Técnicas de evacuacion
Extincion de incendios
Traslado de accidentados

Valoracion de dafos

Sistemas de prevencion y Factores del entorno de trabajo.

proteccion del medio ambiente

en la industria textil,

confeccion y piel Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension, productos
quimicos...)

Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura)

Biologicos (fibras, microbioldgicos)
Factores sobre el medio ambiente

Aguas residuales (industriales)

Vertidos (residuos soélidos y liquidos)
Procedimientos de tratamiento y control de efluentes del proceso.
Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental en el sector textil,
confeccién y piel.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Elaborar o desarrollar la infor-
macién de proceso para la pro-
duccion de articulos de vestir
(prendas, calzado...) o comple-
mentos, convenientemente elegi-
do, consiguiendo la factibilidad de
la fabricacion, optimizando los
recursos y consiguiendo la cali-
dad y la seguridad establecidos.

® Realizar la preparacion y pues-
ta a punto de las maquinas de
confeccion de articulos de vestir
(prendas, calzado) o complemen-
tos, cumpliendo los tiempos y
consiguiendo la calidad estableci-
da.

® Ejecutar la produccion de un
articulo de vestir (prenda, calza-
do...) o complemento, consiguien-
do la calidad establecida.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacion de proceso debe incluir:

Secuencia de fases y determinacién de operaciones, optimizando el
tiempo de fabricacion.

Equilibrado de la linea.

Equipos, utiles y herramientas necesarios, optimizando su utilizaciéon y
asignando la calidad.

Parametros de operacién con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiempos de
fabricacién correctamente asignados.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, procedimientos de
control, dispositivos e instrumentos de control, optimizando los costes de
calidad y asegurando la verificacion de la calidad.

Medidas de prevencion que consigan la seguridad del proceso.

Realizar la evaluacién técnica de los medios de fabricacion, valorando el nivel
tecnolodgico, versatilidad, coste, idoneidad, para la fabricacion y calidad
prevista.

Realizar la preparacion de los equipos e instalaciones de fabricacion,
realizando una primera pieza, consiguiendo la calidad establecida.

Identificar las operaciones de control necesarias sobre las maquinas, equipos
e instalaciones.

Realizar la evaluacion de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacion, aplicando las medidas preventivas previstas.

Interpretar y expresar informacién técnica de proceso y producto
(procedimientos operativos, especificaciones de producto, consumo,
resultados del trabajo, incidencias,...) con la simbologia, terminologia y
medios propios del centro de trabajo.

Operar los equipos de produccion con seguridad e instrucciones recibidas.

Realizar tareas de produccion de articulos, cumpliendo las érdenas de
produccion y ajustandose a los niveles y exigencias particulares del centro de
trabajo.

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 fa informacién técnica relativa a resultados de trabajo,
productividad, consumos, incidencias, etc.
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® Realizar actividades destina-
das al control y mejora de la pro-
duccion, consiguiendo los objeti-
vos asignados.

® Realizar el control de calidad
de la produccion de articulos de
vestir (prenda, calzado...) o com-
plementos, generando la informa-
cidn o actuaciones operativas.

® Comportarse, en todo momen-
to, de forma responsable en la
empresa.

@ Actuar con seguridad y precau-
cion, cumpliendo las normas
establecidas.

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

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-calendario del
mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actuacion y elementos gque se
deben mantener.

Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones de fabricacion.

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 proceso de
fabricacion de un producto:

Se evaluara:
El ahorro de tiempo conseguido.
El ahorro de inversién.

El mantenimiento, 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.

Identificar los analisis necesarios que deben realizarse en el proceso de
fabricacion de un producto (a partir de la informacién de proceso) para
verificar las caracteristicas de calidad establecidas.

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

Realizar 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 conclusiones
oportunas.

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

Elaborar un informe donde quede recogida su participacion y los resultados
obtenidos en la evaluacién y control de calidad establecido en la empresa.

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

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

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y 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 previsto.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
maquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de precaucion
que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccién y el comportamiento que se debe
adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como el
comportamiento en caso de emergencia.

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencién de accidentes.
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CONTENIDOS (Duracion 440 horas)

Informacion de la empresa

Organizacion de la produccion
en industrias de confeccion de
prendas, calzado o articulos de
marroquineria

Preparacion y puesta a punto
de las maquinas y equipos que
hay que utilizar

Control de los procesos de
produccion

Control de la calidad en la
fabricacion

Ubicacion en el sector. Organizacidn de la empresa, organigramas,
departamentos.

Informacién técnica del producto: especificaciones técnicas y caracte-
risticas, tipo y parametros que lo definen.

Informacion técnica del proceso: sistema de fabricacion, tipo de proce-
so, medios de produccion, planes y programas de fabricacién, diagra-
ma del proceso, relaciones funcionales externas e internas, estudios
de viabilidad.

Plan de calidad. Homologacion de productos. Ensayos internos y
externos.

Estudio de las caracteristicas de las materias primas, productos auxi-
liares que intervienen en el proceso.

Elaboracién o representacion del flujo de materiales y productos para
la fabricacién de un determinado articulo. Realizacion de diagramas
de proceso.

Valoracion de las posibilidades de fabricacion de un producto o de
realizacion de alguna fase de su proceso de elaboracion.

Realizacion de un programa de produccién para la fabricacion de un
producto.

Elaboracion de la informacion técnica de proceso necesaria.

Preparacion y distribucion del trabajo. Determinacion de los recursos y
medios necesarios para la ejecucion de una fase o un producto del
mismo.

Estudio y calculo de tiempos. Concrecion de los procedimientos que
se van a aplicar, teniendo en cuenta los tiempos establecidos en el
manual de procedimiento.

Adaptacioén de los equipos a procesos predefinidos en funcién de las
caracteristicas técnicas de nuevos materiales o productos, siguiendo
procedimientos establecidos.

Modificaciones o validaciones de los parametros a partir de las prue-
bas de lanzamiento.

Procesado y distribucion de la documentacion necesaria para el con-
trol.

Coordinacion entre las fases productivas internas y externas y evitar
desviaciones de la produccion respecto de las previsiones.

Comprobar la recepcion, almacenamiento y conservacion de materias
primas, prefabricados, avios y fornituras.

Elaboracion de programas de mantenimiento de maquinas y equipos.

Supervision y control del lanzamiento y avance de la produccién de un
determinado producto o una fase del mismo.

Gestion de la documentacion especifica de control en el proceso de
fabricacion de un determinado producto o una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de fabricacion de
un producto. Deteccion de desviaciones en la calidad.

Aportacidn de correcciones/mejoras al proceso y al producto.

Informar de los resultados de control de calidad.
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Relaciones en el entorno de Estudio de la repercusion en el entorno de trabajo de la actividad per-
trabajo sonal.
Direccién, coordinacion y animacioén de acciones con los miembros de
sSu equipo.

Comunicacién de las instrucciones.

Aplicacion de las normas de Identificacién de riesgos en procesos.

seguridad establecidas ) . ) .
Control de los medios de protecciéon y comportamiento preventivo.

Valoracion de las situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccion minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario 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 socioecondmica espa-
fola, identificando las diferentes
variables implicadas y las conse-
cuencias de sus posibles varia-
ciones.

2.5. MéDULp PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes 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.

Identificar 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, inmovilizacion, traslado...),
aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacién vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador 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 razdn 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 la Unién Europea, Convenio
Colectivo...}, distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacién.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macroeconémicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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® Analizar la organizacion y la
situacion econémica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros econdmicos que
la determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Saiud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion
sociolaboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de [a memoria economica de una empresa:

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

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados

Derecho laboral: Normas fundamentales.

Lg relacion taboral. Modalidades de contratacion. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacioén; meca-
nismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de
empresa. Tramites de constitucion de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacién. Analisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracion de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroeconémicas. Indicadores socieconémicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.

Relaciones sociecondmicas internacionales: UE
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Economia y organizacion de la
empresa

Actividad economica de la empresa: criterios de clasificacion.

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.

Funcionamiento econémico de la empresa:
Patrimonio de la empresa.
Obtenciodn de recursos: financiacién propia, financiacion ajena.
Interpretacion de estados de cuentas anuales.

Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Materias de modalidad

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los médulos
profesionales del ciclo
formativo de “Procesos de
confeccion industrial”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE
HAN DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL
CICLO FORMATIVO CORRESPONDIENTE A

ESTE TiTULO

Tecnologia Industrial !l

Dibujo técnico

3.2. PROFESORADO

ESPECIALIDAD

MODULO PROFESIONAL
DEL PROFESORADO CUERPO
Organizacion de la produccion Procesos y Profesor
en la industria de la confeccidn Productos de de
Textil, Confeccién y | Ensefianza
Piel Secundaria
Productos de confeccion Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefanza
Piel Secundaria
Procesos de confeccion Patronaje y Profesor
Confeccion Técnico de
F.P.
Materias, productos y ensayos Procesos y Profesor
de calidad textil Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Estudio y calidad de las pieles Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensenanza
Piel Secundaria
Relaciones en el entorno de Formacién y Profesor
trabajo Orientacion Laboral | de
Ensefanza
Secundaria
Planes de seguridad en la Procesos y Profesor
industria textil, confeccion y piel | Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Formacion y orientacién Formacién y Profesor
laboral Orientacion Laboral | de
Ensefanza
Secundaria
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3.2.2. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

Para la imparticién de los modulos 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 Tecnico 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

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

Formacién y Orientacidén Laboral
sé establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos:
Diplomado en Ciencias Empresariales
Diplomado en Relaciones Laborales
Diplomado en Trabajo Social
Diplomado en Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacién Profesional de Grado Superior: PROCE-
SOS DE CONFECCION INDUSTRIAL, requiere, para la imparticién
de las ensefianzas definidas en el presente R.D., los siguientes espa-
cios minimos que incluyen los establecidos en el citado R.D.
1004/1991 de 14 de junio.

. . - Grado de

Espacio Formativo Superficie utilizacién
Taller de confeccidn 270 m? 40%
Laboratorio de materiales 60 m2 15%
Aula Polivalente 60 m2 45%

El “grado de utilizacién” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensefianzas y por tanto, tiene sentido orientativo para ei que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el “grado de utilizacion”, los espacios for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacién)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras activida-
des formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

3.4.1. Modulo profesional que Procesos de confeccion
puede ser objeto de

convalidacion con la formacion

profesional ocupacional

3.4.2. Modulos profesionales Procesos de confeccién

que pueden ser objeto de F - tros de trabai
correspondencia con la ormacion en centros de trabajo
practica laboral Formacion y orientacion laboral
3.4.3. Acceso a estudios Ingenieria Técnica Textil

universitarios P .
Ingenieria Técnica en Tejidos de punto

Ingenieria Tecnica Industrial

Ingenieria Técnica en Diseno Industrial
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1.1.

1.1.1.

1.1.3.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

Procesos de
Ennoblecimiento

Textil

Denominacion: PROCESOS DE ENNOBLECIMIENTO

TEXTIL

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 735/1994 (B.O.E. 21/06/1994)
Curriculo: 758/1994 (B.O.E. 29/06/1994)
Erratas: Pendientes de B.O.E.

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL

Competencia general

Capacidades profesionales

Unidades de competencia

Organizar la produccién de los procesos de
ennoblecimiento textil

Supervisar y controlar la preparacion de productos,

ensayos y analisis aplicados en los tratamientos

quimicos textiles

Supervisar y controlar los procesos de
ennoblecimiento textil

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnoldgicos,organizativos y
econdémicos

Cambios en las actividades profesionales

Cambios en la formacién
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Procesos de Ennoblecimiento Textil

1.3.
1.3.1.

1.3.2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnologico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria textil

Quimica de los tratamientos

Procesos de tratamientos de ennoblecimiento textil
MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Materias, productos y ensayos de calidad textil

Relaciones en el entorno de trabajo

Planes de Seguridad en la industria textil,
confeccion y piel

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los moédulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios

183



Procesos de Ennoblecimiento Textil

184



1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar, programar y supervisar la ejecucion de los procesos de
ennoblecimiento de productos textiles, a fin de garantizar el cumpli-
miento de los planes y condiciones de produccién establecidos.

Organizar los trabajos de produccién de ennoblecimiento textil, a fin
de realizarlos en los plazos fijados y con el maximo aprovechamiento
de los recursos humanos y materiales.

Participar en la determinacion de las muestras de laboratorio y de las
férmulas o procedimientos de produccidn y control y, de los recursos
necesarios, a fin de realizar la puesta en marcha de la fabricacion.

Supervisar técnicamente los procesos de ennoblecimiento textil, a fin
de obtener la produccién en las condiciones de calidad y productivi-
dad establecida.

Gestionar la informacién del proceso de fabricacion, a fin de garanti-
zar y facilitar el desarrollo y control de los procesos de produccion.

Supervisar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo, a fin
de asegurar las condiciones de funcionamiento de los medios de pro-
duccion.

Poseer una vision global e integrada de los procesos de ennobleci-
miento textil, valorando los aspectos técnicos, organizativos, econdmi-
c0Ss y humanos.

Adaptarse a los cambios tecnologicos, organizativos, economicos y
laborales que inciden en su actividad profesional y en el sistema de
produccién de la empresa.

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

Comunicarse y actuar de manera coordinada con todas aquellas sec-
ciones o departamentos que incidan en el proceso (calidad, manteni-
miento, fases externas de produccion, ...), a fin de lograr los objetivos
de la produccién de manera conjuntada y sincronizada.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacion y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los compafieros y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de fabricacion a fin de contri-
buir a la consecucién de los objetivos de produccion establecidos.

185



Procesos de Ennoblecimiento Textil

Requerimientos de autonomia Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervisién general de téc-
en las situaciones de trabajo nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Programar la produccién de los tratamientos.

La elaboracién de la informacién de proceso de la linea de produc-
to de su competencia.

La resolucién de contingencias en relacién a la cantidad, calidad y
plazos que se pueden producir durante el proceso de fabricacién.

La conformidad de los parametros de calidad del producto.

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

El analisis de ciertos parametros del proceso.

Supervisar técnicamente la preparacion de los productos quimicos,
auxiliares y proceso productivo.

1.1.3. Unidades de 1. Organizar la produccion de los procesos de ennoblecimiento textil.

competencia 2. Supervisar y controlar la preparacién de productos, ensayos y anali-
sis aplicados en los tratamientos quimicos textiles.

3.Supervisar y controlar los procesos de ennoblecimiento textil.
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Unidad de Competencia 1:

Organizar la produccion de los procesos de ennoblecimiento textil

REALIZACIONES

1.1. Interpretar las especifica-
ciones de producto a fin de orga-
nizar y programar la produccion
de los procesos de ennobleci-
miento textil.

1.2. Desarrollar los procesos de
ennoblecimiento textil, aseguran-
do la factibilidad de la fabricacion,
optimizando los recursos y consi-
guiendo la calidad y seguridad
establecida.

1.3. Programar la produccion a
fin de realizarla en el plazo fijado
y el méximo aprovechamiento de
los recursos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion permite identificar las especificaciones del producto que se
va a fabricar.

El analisis de las especificaciones del producto permite identificar:
Los materiales necesarios para su fabricacion.
Los procedimientos generales.
Los recursos humanos.

La determinacién de los procedimientos se realiza segun:
El tipo de materia prima y textura.
Las caracteristicas iniciales de la materia textil.
Las especificaciones del producto final.
La minimizacion de reoperados y la rentabilidad global del proceso.
El ahorro de agua y energia y la minimizacién del impacto ambiental.
La maquinaria disponible.
La determinacion del procedimiento especifica:
La totalidad de operaciones y su secuenciacion.
l.as maquinas, equipos, Gtiles e instrumentos.

Los colorantes, productos quimicos y productos auxiliares que se van a
utilizar.

Los tiempos parciales y totales.
Los controles de calidad durante el proceso vy al final.

La validacién de los procedimientos se realiza basandose en la primera
prueba industrial satisfactoria.

La secuencia de operaciones optimiza el tiempo de fabricacion.

El proceso definido permite la optimizacion de las maquinas y equipos de
fabricacion y la calidad de producto.

El proceso definido garantiza la seguridad de las operaciones.

La tolerancia de los parametros de proceso se ajusta a las posibilidades de
los equipos e instalaciones, optimiza el tiempo y asegura la calidad.

Las fases y dispositivos de control establecidos aseguran el nivel de calidad y
optimizan los costes de calidad.

El calculo de tiempos es correcto, utilizando las técnicas establecidas y
previéndose los tiempos de puesta a punto, de operacién y control.

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

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

La situacién operativa de materiales, recursos humanos y medios de
produccion.

La situacién de carga existente en cada momento.
Las instrucciones de empresa.
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Procesos de Ennoblecimiento Textil

1.4. Gestionar la informacién
del proceso, a fin de organizar,
conducir y controlar los trabajos a
su cargo y contribuir a los planes
de produccion y gestion de cali-
dad de la empresa.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

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

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

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad y seguridad
los recursos humanos y materiales para cada operacion.

La programacién tiene en cuenta la coordinacién con otras secciones (control
de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento ...), y permite el equilibrio con
las necesidades de produccion.

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

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccion:
Cumplir las previsiones de la programacion.
Comprobar que todo esta a punto para ejecutar fa fabricacion.

Ellanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

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

La gestion garantiza la transmision vertical y horizontal (control de calidad,
mantenimiento, etc) de la informacién de manetra rapida, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de 1a informacién mantiene al dia el historial de maguinas
e instalaciones, fichas técnicas y de produccion, hojas de rendimiento,
procedimientos y tiempos de fabricacién,etc.

Los canales de informacion permiten conocer y dar a conocer de manera
constante la evolucion de la produccion y sus incidencias (cantidades, plazos,
consumos, costes, etc.).

Maquinas de lavar, descrudar y blanquear. Trenes de mercerizado.
Hidroextractor y camaras de secado. Equipos de tintura abiertos y a
presion. “Foulard-Rame”. Equipos e instalaciones de preparacion y
dosificacion de colorantes y productos auxiliares. Maquinas de estam-
pacion. Maquinas de fijacion y secado. Trenes de lavado. Maquinas
de acabados mecanicos. Maquinas de acabados fisicoquimicos.
Equipos con sistemas de regulacién y control neumaticos, electrome-
canico, electrénico e informatico. Equipos e instrumentos de medicion:
pH, color, ... Equipos informaticos.

Informacion de proceso. Programa de trabajo. Gestion de informacién
de produccién. Aplicacion de las normas y procedimientos de relacio-
nes laborales. Creacion de relaciones de trabajo efectivas: motivacion
y satisfaccion del personal asignado, medios de produccién en condi-
ciones idoneas para la produccion.

Procedimientos de trabajo y tiempos de realizacién. Disponibilidad de
los recursos materiales (materias primas, medios, etc.). Disponibilidad
de los recursos humanos. Cumplimiento de los planes de produccién
(cantidad, calidad, plazos, posibles desviaciones,...). Costes de pro-
duccion. Coordinacion entre diferentes secciones.
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Informacion

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacién. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos. Tiempos de realizacion. Relacion del per-
sonal, cualificacion y disponibilidad. Relacién de maquinas (cuantitati-
va y cualitativa), disponibilidad y manuales de instrucciones. Relacion
de utiles y disponibilidad. Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas
y plazo de disponibilidad de materias primas. Plazos de entrega de
productos semielaborados y finales. Coste industrial del producto.
Movimiento de “stocks”. Programa de mantenimiento preventivo.
Directrices de la empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral.
Relacion de personal, cualificacion y disponibilidad. Planes de forma-
cion.

Generada: Informacion de proceso. Programa de trabajo. Ordenes de
lanzamiento. Hojas de ruta. Seguimiento de la produccion. Situacion
del proceso, medios e instalaciones. Aplicacion de las normas y pro-
cedimientos de relaciones laborales. Creacion de relaciones de traba-
jo efectivas: motivacién y satistaccion del personal asignado, medios
de produccion en condiciones iddneas para la produccion.
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Unidad de Competencia 2:

Supervisar y controlar la preparacion de productos, ensayos y analisis aplicados en
los tratamientos quimicos textiles

REALIZACIONES

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

2.2. Coordinar el trabajo diario
del laboratorio en funcion del pro-
grama de produccion o servicio
de andlisis.

2.3. Supervisar y preparar diso-
luciones o pastas, aplicando o
desarroltando las especificacio-
nes establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

A partir del pedido de produccion:
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 formula.

Se identifican las caracteristicas que se deben transterir a las materias
textiles, sea para analisis o produccion y se comprueba que los productos
quimicos y 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 que deben estar a las condiciones especificadas para ser
incorporadas al proceso de ennaoblecimiento.

Las fichas técnicas u hojas de produccién del laboratorio deben informar de:
La secuencia de operacién.
Las formulas existentes y normas establecidas que han de seguirse.

Los valores de pH, densidad, viscosidad y temperatura que deben tener
los preparados.

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

Las ¢rdenes emitidas son claras y precisas en funcién del programa de
produccion, productos quimicos, colorantes y otros componentes que se
deben utilizar y tienen en cuenta las disoluciones que precisan ser
controladas antes de incorporarse al proceso productivo.

Las mejoras introducidas sobre las condiciones de las preparaciones,
ensayos y analisis consiguen una mayor seguridad y/o productividad.

Se sincronizan las tareas de analisis y preparacion de disoluciones y pastas
para el proceso de produccion, 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 elaboracion definidos y las
normas de calidad, seguridad y medioambientales que deben seguirse en la
preparacion de concentraciones.

Se comprueba que las pesadas o mediciones de las concentraciones de
productos se realizan en las condiciones y por el procedimiento establecido

Se comprueba en la puesta en marcha de los equipos de mezcla/disolucién
que se cumplen las condiciones de preparacion y operacion.

Se resuelven satisfactoriamente los problemas de interpretacion de los
subordinados, sobre la informacion de proceso o especificaciones técnicas.
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2.4, Supervisar o realizar ensa-
yos y pruebas de tratamiento
para corregir 0 ajustar parame-
tros de las disoluciones y pastas.

2.5. Controlar las caracteristi-
cas fisicoquimicas del agua, para
su incorporacion al proceso de
ennoblecimiento textil.

2.6. Gestionar los recursos del
almacén de productos auxiliares,
quimicos y colorantes, controlan-
do su conservacion y existencias
para el maximo aprovechamien-
to.

2.7. Gestionar la documenta-
cion, el registro de datos y elabo-
rar informes técnicos.

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

Se comprueba que los ensayos y analisis se realizan aplicando técnicas
analiticas, instrumentos y equipos adecuados.

Se comprueban las capacidades de reaccién de las materias primas
utilizadas ante productos tratantes o colorantes.

Se supervisa la realizacion de muestras, de tratamientos especificos de
control de: deposicion, absorcidn y reaccion, segun los procedimientos
establecidos, cumpliendo normas de seguridad y conservacion
medioambiental.

Se supervisa la realizacion de tinturas de control y estandares para
mediciones colorimétricas, muestrarios y determinacién de solideces, segun
procedimientos establecidos.

Se supervisa la realizacién de pastas de estampacion o recubrimientos para
garantizar la intensidad y matices de color prefijados, la viscosidad y el ajuste
0 correccidon segun muestra de las desviaciones detectadas.

Se identifican previamente las caracteristicas que hay que observar del agua
(color, transparencia, olor, pH, sustancias en suspension, residuos de
evaporacion, materias organicas).

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

Las muestras analizadas se toman en el momento, lugar y niumero apropiado.
Las muestras tomadas se analizan segun las técnicas apropiadas.

Se comprueba que el caudal de agua tratado cumple las condiciones
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 correspondientes al
pedido realizado y cumplen:

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

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

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

Se registran todos los datos correspondientes a la recepcion,
almacenamiento o acondicionamiento, distribucién o consumo en los soportes
de registro y con los procedimientos y codigos establecidos.

La gestion de la informacion 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 comprueban los resuitados obtenidos con los documentos técnicos de
parametros registrados, y se identifican las desviaciones sobre las
previsiones.

Se identifican los elementos que componen el informe y se expresan con la
terminologia y simbologia adecuada, de forma clara y concisa, incorporando
los gréficos, diagramas e histogramas requeridos.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Materiales y productos

Resultado del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

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

Productos quimicos y auxiliares. Colorantes. Muestras tomadas y pre-
parados. Disoluciones, dispersiones y pastas. Materias primas, pro-
ductos semiacabados y acabados.

Muestras de tratamientos especificos de deposicidn, absorcion y/o
reaccion de las materias primas. Analisis de agua. Disoluciones y dis-
persiones. Registro de datos.

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

Utilizada: Fichas técnicas o recetas. Orden de produccion. Fichas de
seguimiento y control Manual de procedimiento y calidad. Analisis
colorimétricos. Normas de seguridad. Manual de mantenimiento de
equipos e instrumentos.

Generada: Consumo de materiales y nivel de existencias. Trabajos
realizados. Situacién de la calidad de los tratamientos de ennobleci-
miento. Instrucciones de correccion y ajuste de proceso.
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Unidad de Competencia 3:

Supervisar y controlar los procesos de ennoblecimiento textil

REALIZACIONES

3.1. Realizar y verificar la pre-
paracion y puesta a punto de los
procesos de tratamiento previo,
tintura, estampacién y acabados
en caso de incorporacion de nue-
vos productos quimicos o auxilia-
res, nuevas maquinas o de modi-
ficacién de parametros de
producto, a fin de determinar las
especificaciones técnicas de pro-
ceso.

3.2. Supervisar los procesos de
tratamiento previo, tintura, estam-
pacion y acabados a fin de obte-
ner la produccién en las condicio-
nes de calidad y productividad
establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La primera preparacién y puesta a punto del proceso se realiza segun:
Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales textiles.
Las caracteristicas técnicas de los nuevos productos quimicos o auxiliares
Las prestaciones técnicas de las nuevas maquinas.
Las especificaciones técnicas del producto que se pretende obtener.
Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos del proceso se obtiene de
acuerdo con el analisis y evaluacion de la interrelacion de:

Los sucesivos productos obtenidos

Los ajustes, reajustes, regulaciones ... en las maqguina o productos
guimicos realizados.

La determinacion de los procedimientos de fabricacion define, ultima la
definicidon o consigue:

Concretar todas las operaciones de la preparacién y puesta a punto y su
secuenciacion.

Fijar los valores de regulacion y ajuste de parametros.

Seleccionar los Utiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios en
cada operacion.

Los resultados de la primera prueba industrial contribuye a validar o modificar
los parametros del producto.

Se evalla, en todo momento, la evolucién global de la produccién, en los
aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

El nivel de calidad de los parametros de la floca, peinados, hilos, tejidos o
prendas, facilitados por laboratorio u obtenidos en linea de produccion:

a) En la fase de tratamientos previos: grado de blanco, uniformidad del
grado de blanco, resistencia, tacto, hidrofilidad, absorbencia, estabilidad
dimensional, pH sobre tejido, contenido residual de grasas, aceites y
colas...

b) En la fase de tintura: coordenadas cromaticas dentro de las tolerancias
prefijadas, efecto plancha, diferencia de color entre orillos y centro,
solideces de las tinturas, defectos del producto...

c) En la fase de estampacién: concordancia general entre estampado y
dibujo; encaje, pertfilado y plancha del estampado; coordenadas
cromaticas de cada uno de los matices; solideces, textura y defectos ...

d) En la fase de acabados:coordenadas cromaticas dentro de las
tolerancias prefijadas, solideces, resistencia de los aprestados y
acabados, a lavados sucesivos, tacto, rigidez, caida, resistencia, caracter
ignifugo,...

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccion y de los
operarios.
Condiciones de obtencidon de muestras: momento, fase y forma.

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervisién permite conocer, controlar y corregir las situaciones; garantizar
que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la produccién con la
calidad requerida.

193



Procesos de Ennoblecimiento Textil

3.3. Supervisar los trabajos de
mantenimiento de las maquinas y
equipos para garantizar la aplica-
ciéon del plan de manera coordi-
nada y la calidad de los trabajos
efectuados.

3.4. Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccion se realice con eficacia
y de acuerdo con la calidad esta-
blecida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacién, correccién e informacion
en el momento oportuno:

De coordinacion:

Se evitan disfunciones con almacén.

Se realiza el control de calidad.

Se verifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.
De correccién:

Se restablecen las condiciones 6ptimas de produccion: productividad,
calidad y seguridad.

Se reasignan las tareas y cargas de maquina.
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De informacion:

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

El funcionamiento de la maquinaria y la calidad del producto no se ven

afectados por un mantenimiento inadecuado.

Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo io menos posible en
la produccién.

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectuan 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 supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

La definicién de los trabajos 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 realizaciéon de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion
Mejorar los modos de trabajo
Evitar riesgos de accidente 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 instruccién se efectlia de forma continuada y siempre que se inicien
nuevas tareas, se implanten nuevos métodos, se den cambios de puesto de
trabajo 0 nuevos ingresos.

La deteccion de las necesidades formativas permite conocer quién debe ser
formado, en qué trabajos y en qué plazos.
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3.5. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
S0S humanos.

3.6. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos, a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccion de manera rentable, efi-
caz y conjuntada.

3.7. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el
entorno de produccién, resolvien-
do los conflictos interpersonales
gue se presenten y participando
en la puesta en préactica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

3.8. Participar en la mejora del
proceso de produccion, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

3.9. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas y contro-
lando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

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

La coordinacién de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccion encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, con la
calidad fijada y en condiciones de seguridad.

Las érdenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas y
respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La direccién consigue detectar y encauzar las actitudes negativas o positivas
mediante una adecuada comunicacién, motivacion y coherente actuacion.

La coordinacion 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 proceso de
produccion se tienen en cuenta para reajustar las previsiones y trabajos
propios.

La participacion en reuniones de coordinacion permite realizar aportaciones
que eviten incidencias habituales, mejoren los trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, 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 sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, 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/o 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 entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se aporta la
informacidn 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 identificacion, 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 recepcion fluida de las
propuestas de los mismos.

Se identifican los derechos y las obligaciones del empleado v 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 mas adecuados para cada
actuacion y su uso.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 mds adecuadas para evitar
accidentes.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacioén

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones 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 procedimientos
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.

Maquinas de lavar, descrudar y blanquear. Trenes de mercerizado.
Hidroextractor y camaras de secado. Equipos de tintura abiertos y a
presion. “Foulard-Rame”. Equipos e instalaciones de preparacion y
dosificacion de colorantes y productos auxiliares. Maquinas de estam-
pacién. Maquinas de fijacién y secado. Trenes de lavado. Maquinas
de acabados mecéanicos. Maquinas de acabados fisicoguimicos.
Equipos con sistemas de regulacion y control neumaticos, electrome-
canico, electrénico e informatico. Equipos e instrumentos de medicion:
pH, color, ... Equipos informaticos.

Conseguir el ennoblecimiento (tintura, aprestos y/o estampacion) de
materias textiles en la cantidad, calidad y plazos fijados. Aplicacién de
las normas y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de
relaciones de trabajo efectivas: motivacion y satisfaccion del personal
asignado, medios de produccion en condiciones idoéneas para la pro-
duccién.

Medios de produccion: estado operativo, disponibilidad, mantenimien-
to, preparacion de maquina,... Proceso: relacion del bafio, secuencias
de proceso, sincronizacion del proceso de estampacion, calidad de las
pastas de estampacion, grado de penetracion de la fibra, cumplimien-
to de las normas de seguridad y medic ambiente, consumo de agua,
productos auxiliares y colorantes. Productos: Resistencia del tejido,
grado de blanco, limpieza del tejido, grado de hidrofilidad, grado de
absorbencia, coordenadas cromaticas y diferencias de color, ajuste a
muestra del estampado, solideces, calidad global del producto.
Plazos. Productividad. Cargas de trabajo. Métodos y tiempos de reali-
zacion.

Utilizada: Fichas técnicas. Orden de fabricacion. Fichas de seguimien-
to y control. Manual de procedimiento y calidad. Programa de mante-
nimiento preventivo. Analisis colorimétricos. Normas de seguridad.
Manuales de instrucciones de maquinas. Directrices de la empresa.
Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacion de personal, cualifi-
cacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de productos quimicos y auxiliares. Partes de
trabajo: produccion, tiempos, incidencias,... Estado de instalaciones y
maquinas. Situacién de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccion y ajuste de proceso. Aplicacion de las nor-
mas y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de relaciones
de trabajo efectivas: motivacién y satisfaccion del personal asignado,
medios de produccién en condiciones idoneas para la produccion.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
econdomicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacién una serie de cambios previsibles en el
sector, gque, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura:

La reordenacién del sector textil hace prever la tendencia, por causas
econdmicas, a situar el subsector del ennoblecimiento en las zonas de
produccién textil, a una especializacion, en las pequefias y algunas
medianas empresas, por subprocesos (de preparacion y tintura,
estampacion, etc.) y en algunos casos, por producto (prendas, tejidos
de punto, ...) y a producir series cortas pero muy especializadas.
Mientras que las grandes y medianas empresas tienden a ofrecer una
amplia diversidad de operaciones de acabado y de producto.

Se esta produciendo una importante incorporacién de sistemas que
automatizan el proceso y el control de parametros en maquina: prepa-
racion y transporte automatico de productos quimicos, control automa-
tico de los procesos de blanqueo, tintura y aprestos, control de la tintu-
ra con equipos de colorimetria en linea, etc. Asimismo, se esta dando
una progresiva transformacion de los tratamientos discontinuos de
preparacién y blanqueo en continuos.

Constantemente aparecen nuevos productos de igual o nuevas pres-
taciones que comportan un menor gasto de agua y energia, una
reduccion de los tiempos y costos de produccién, modificando, a la
vez, los procesos convencionales.

Se aprecia una tendencia a organizar el trabajo por equipos y no por
persona y a incorporar nuevas tecnologias que optimicen los recur-
sos, el gasto de energia, agua y productos, asi como que aseguren
las condiciones de seguridad y el cumplimiento de las normas de pro-
teccién medioambientales.

Adquiriran una mayor relevancia las actividades de controi y optimiza-
cién de proceso, asumiendo responsabilidades sobre las repercusio-
nes de su trabajo en procesos posteriores o aplicaciones del producto
de ennoblecimiento.

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

Las actividades de instruccion, direccion y coordinacidon de los recur-
s0s humanos, asi como de coordinacion con otras secciones y depar-
tamentos adguiriran un papel relevante, a fin de hacer frente a los
cambios tecnoldgicos y organizativos futuros y conseguir el maximo
rendimiento de los recursos humanos y materiales.

Aumentardn las actividades de supervision y seguimiento del cumpli-
miento de las normas sobre proteccién ambiental.
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1.2.3. Cambios en la formacion

Se requerirdn conocimientos sobre automatizacion y control de proce-
s0s y nuevas técnicas de aseguramiento de la calidad.

Seréa necesario un importante conocimiento sobre las caracteristicas
quimicas y estructurales de las materias textiles y la interrelacion de
los distintos tratamientos con el fin de asegurar las propiedades fina-
les del producto ennoblecido.

Asimismo se precisaran conocimientos de nuevos productos quimicos
y las reacciones quimicas que se producen en el proceso.

Se requerira un importante conocimiento de las caracteristicas, pres-
taciones y precios de los distintos productos quimicos existentes en el
mercado, a fin de seleccionar el mas adecuado para un tratamiento,
de entre los de similares prestaciones.

Aumentara la necesidad de tener importantes conocimientos de colori-
metria.

Cobraran mayor importancia los conocimientos de técnicas de motiva-
cion, negociacién, persuasion y direccion para lograr la adaptacién de
los trabajadores a su cargo a los nuevos cambios, asi como los cono-
cimientos relacionados con la comunicacion y gestion de la informa-
cion.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnoldgico

Ocupaciones y puestos de
trabajo tipo mas relevantes

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

La figura profesional se ubica en el subsector de ennoblecimiento tex-
til (ramo del agua) y fundamentalmente en empresas cuyas activida-
des son:

Preparacion y blanqueo.

Tintura.

Aprestos y acabados.
Estampacion.

Laboratorio de control de calidad.

La estructura empresarial del subsector se configura principalmente
en medianas y grandes empresas. Existen pequefias empresas de
estampacion de prendas.

La actividad de la figura profesional se ubica en las areas de fabrica-
cién y en los procesos productivos de ennoblecimiento y estampacion
de hilos, tejidos y prendas para conferirles determinadas propiedades
cromaticas, fisico-quimicas y de utilizacién.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa, este técnico
puede asumir un mayor o0 menor niimero de funciones que pueden ir
desde la organizacion y supervision de todo el proceso productivo en
empresas pequefias de estampacion, blanqueo y tintura o aprestos y
acabados, hasta la organizacion y supervision de los trabajos de una
seccion en empresas medianas o grandes: preparacion de materias o
partidas, tratamientos previos, tintura, aprestos y acabados, estampa-
cion, tratamientos fisicos (perchado, tundosado, ...) o revision y pre-
sentacion de articulos.

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

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos que intervienen en su tra-
bajo abarcan el campo del ennoblecimiento de las materias textiles.
Se encuentran ligados directamente a:

Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y equipos de trata-
mientos previos, tintura, estampacién y acabados textiles.

Técnicas empleadas en el proceso de fabricacion.

Conocimiento de ias caracteristicas y propiedades de las materias
textiles.

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacién profesio-
nal, se enumeran a continuacion una serie de ocupaciones o puestos
de trabajo que podrian ser desempefiados adquiriendo la competen-
cia profesional definida en el perfil del titulo.

Encargado de seccidn en preparacion y blanqueo
Encargado de seccién en tintura

Instalaciones de preparacion de disoluciones y pastas
Encargado de seccion en aprestos y acabados
Encargado de seccion en estampacion

Muestras de estampacion

Control de calidad textil
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Recopilar y sistematizar informacién técnica relacionada con la profe-
sion, analizando su contenido y valorando las fuentes de informacion
como soporte que [e permita el desarrollo de su capacidad de autoa-
prendizaje y posibilite la evolucion y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.

Organizar los trabajos de ennoblecimiento textil elaborando el progra-
ma de produccidn y control y gestionando la informacion necesaria, a
fin de alcanzar los objetivos de produccidn con eficacia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, analizando y eva-
luando los requerimientos de los distintos puestos de trabajo y las
necesidades y rendimiento del personal, a fin de optimizar la actua-
cién de los recursos humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de ennoblecimiento textil con
autonomia y responsabilidad, estableciendo las caracteristicas y para-
metros de los procesos y controlando la operatividad de las maquinas,
la realizacion de los tratamientos, los procedimientos de produccién y
el rendimiento de los procesos, a fin de conseguir la produccién en
optimas condiciones de calidad, seguridad, productividad y cumplien-
do las normas de proteccién medio ambiental.

Evaluar materias textiles y productos acabados, identificando los para-
metros y caracteristicas fundamentales, seleccionando los procedi-
mientos de ensayo y valorando los resultados, a fin de determinar la
viabilidad de su tratamiento y/o el grado de adecuacion a las especifi-
caciones prefijadas.

Evaluar productos quimicos, disoluciones y dispersiones, identificando
sus caracteristicas, las propiedades que confieren a las materias texti-
les y realizando analisis quimicos a fin de determinar la viabilidad de
su utilizacion y/o el grado de adecuacion a los parametros prefijados.

Resolver los problemas técnicos, organizativos y laborales que surjan
en los procesos de ennoblecimiento textil, diagnosticando sus causas,
a fin de adoptar las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asi
como los mecanismos de insercién laboral.
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Modulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
LA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria textil
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar la produccion de los procesos de ennoblecimiento textil

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar la estructura y los
factores fundamentales de la
organizacion empresarial en el
sector textil.

1.2. Tipificar y describir los pro-
cesos productivos basicos de tex-
til (desde la definiciéon del produc-
to hasta la fabricacién), indicando
las fases y los requerimientos de
produccién mas caracteristicos
de cada uno de ellos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa; por niveles
0 secciones; a corto, medio y largo plazo, ...) de politicas y de estilos en una
organizacion empresarial del sector textil.

Describir las principales funciones, tareas y actividades de una organizacion
empresarial, del sector textil, teniendo en cuenta los factores que influyen en
su adecuada distribucion de forma individual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan la organizacion de una actividad
productiva: tiempo, horario, plazos; distribucion 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/informal; competencia-formacién-experiencia del personal;
caracteristicas temperamentales del mismo; stress; fatiga,...

Describir los principios que rigen una organizacién empresarial y su
jerarquizacion; rentabilidad, productividad, eficacidad, competitividad, calidad,
seguridad, viabilidad,...

Distinguir las diferentes industrias textiles, segun el tipo de proceso, de
producto y de magnitud, relacionandolos con los factores econdmicos, de
productividad, costes y competitividad.

Explicar, mediante diagramas, las relaciones funcionales externas e internas
del area de produccién.

Detectar el nivel de funcionamiento de una organizacién dada, utilizando los
instrumentos y procedimientos adecuados (formales e informales) en su
analisis 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 organizar una produccion debidamente
caracterizada:

Identificar las principales fases y factores que se deben considerar en la
organizacion del proceso productivo y describir los diferentes sistemas de
planificacién y programacién del trabajo.

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

Identificar los diferentes sistemas de andlisis y mejora de métodos y
tiempos de trabajo.
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1.3. Analizar y elaborar un pro-
ceso de produccion y control textil
aplicado a un equipo de trabajo o
seccion, en funcién de las instruc-
ciones, objetivos y producto que
se va a elaborar.

1.4. Organizar y procesar la
informacion y documentacion de
control de un equipo de produc-
cion.

A partir de un proceso de fabricacién tipo, debidamente caracterizado para
una produccion de hilatura, tejeduria de calada o punto o ennoblecimiento:

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

Determinar el procedimiento para realizar cada operacion en relacién 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 operacién, indicando con precision ios
momentos de su inicio y finalizacion.

Determinar los procedimientos, técnicas e instrumentos de medicion y
control de calidad y de produccién, indicando los momentos o fases del
proceso en que se realizan.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacion en funcion de
determinados criterios: econémicos, de rapidez, eficacia, calidad,
viabilidad, flexibilidad, produccién y mantenimiento.

Elaborar una “hoja de instrucciones” correspondiene a una fase u
operacion del proceso determinando:

Tareas y movimiento (si procede).
Utiles y herramientas.

Tiempos de produccion.

En situacion simulada y debidamente caracterizada:

Elaborar la informacion siguiente, que interviene en el control de los
procesos de produccion textil: fichas de trabajo, vale de materiales y
6rdenes 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 convenientemente
fundamentados en datos objetivos, cuidando su presentacién, estilo y
contenido.

Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas, en los
procesos de comprensién y emisién de informacién y las formas de
solventarlas.

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

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion 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.

Aplicar un programa y medios informaticos para la elaboracién de
documentos de organizacion o programacion de la produccién.
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1.5. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo y relacio-
nando sus diversas subfunciones
y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

1.6. Elaborar procesos de con-
trol de calidad, aplicables a las
industrias del sector.

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

CONTENIDOS (Duracién 130 horas)

Estructura organizativa y
funcional de las empresas del
sector textil

Describir la funcién de gestién de la calidad, identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de la empresa y la productividad.

A partir de una estructura organizativa de una empresa del sector:

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

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

Explicar tas funciones especificas de los elementos de la organizacién 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 fabricacion, definido por los materiales, su
transformacién, fases, operaciones, equipos y producto:

Identificar las caracteristicas de calidad de! producto.

Identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad
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.

Interpretar un manual de calidad y manual de procedimiento (inspeccién y
ensayo) de una empresa.

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

Analizar los graficos de control estadistico utilizado para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso.

Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los suministros
para la aceptacidn del material en lotes, describiendo el significado del’punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector textil:
Hilatura y telas no tejidas
Tejeduria de calada
Tejeduria de punto
Ennaoblecimiento textil.
Funciones de la empresa.
Funcién de mando.
Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.
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Procesos de fabricacion en la
industria textil

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacion y programacion
de la produccidn

Costes industriales de
produccion

Mantenimiento de los medios
de produccién

Gestion de la calidad

Procesos de fabricacion. Tipos.
Estructura de productos.
Caracteristicas técnicas y estructurales.
Fases de los procesos.
Tipos y secuencia de operaciones.
Requerimientos de los procesos.
Implantacion y manutencion del proceso.
implantacién y localizacion de los controles.

Productividad.
Diagramas de procesos.

Introduccion al estudio de métodos y tiempos.
Etapas del proceso de mejora de métodos.-
Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

Conceptos de planificacion y programacion.
Programacion por pedido y por “stock”.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y “stocks”.

Sistemas informaticos de programacién.

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real.
Desviaciones.

Analisis técnico.

Analisis economico.

Tipos de mantenimiento.

Organizacion del mantenimiento.
Aspectos econdmicos del mantenimiento.
Programas y planes de mantenimiento.

Calidad y productividad: conceptos fundamentales.
Sistema de calidad.
La gestion integral de la calidad.
Planificacién-programacion de la calidad.
Proceso de control de calidad:
Calidad de proveedores. Recepcidn.
Calidad del proceso.
Calidad del producto.
Calidad en el servicio.
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Caracteristicas de la calidad. Evaluacién de factores.
Factores que identifican la calidad.
Técnicas de identificacion y clasificacion.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Técnicas estadisticas y graficas.
Circulos de calidad. Programas.
Coste de la calidad.
Fiabilidad.

Informacion y documentacion Informacion de proceso.
Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion.
Redaccion de informes.
Sistemas de tratamiento y archivo de informacién.
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Médulo profesional 2:

Quimica de los tratamientos

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Supervisar y controlar la preparacion de productos,
ensayos y andlisis aplicados en los tratamientos quimicos textiles

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Relacionar los instrumen-
tos, equipos y técnicas emplea-
dos en la realizacion de los anali-
sis y/o ensayos fisicoquimicos
mas utilizados en el proceso de
tratamiento con los parametros
que hay que medir.

2.2. |dentificar y describir aque-
llos productos quimicos (disolu-
ciones, dispersiones, colorantes,
auxiliares) que confieren unas
propiedades y caracteristicas
determinadas a los materiales
textiles o a las pieles, y el tipo de
reaccion quimica que tiene lugar.

2.3. Preparar disoluciones y
aplicar tratamientos quimicos
necesarios para analizar y contro-
far su eficacia en conferir unas
caracteristicas determinadas a
las materias textiles o las pieles.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Describir el proceso de aplicacion de una técnica determinada mediante la
elaboracion de un esquema previo, secuencial y 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 formulacion el tipo de reacciones que se producen
durante el proceso.

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

Interpretar las especificaciones técnicas de los productos comercializados.

Clasificar y codificar los productos quimicos aplicados en los procedimientos,
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 solucion adoptada.

Seleccionar las técnicas, procedimientos e instrumentos necesarios para
la preparacion.

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

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

Verificar las caracteristicas obtenidas de la preparacion en relacién con el
resultado perseguido.

En un caso practico de aplicacién de tratamiento quimico:

Definir los parametros que deben controlarse para lograr las
caracteristicas que se pretende conferir al producto.

Preparar los materiales, instrumentos y aparatos, disponiéndolos para
aplicar la técnica seleccionada.

Comprobar las caracteristicas de las disoluciones que se deben utilizar,
aplicando los procedimientos idéneos.

Verificar las caracteristicas obtenidas en la aplicacion en relacién 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 andlisis de las
aguas residuales originales en el proceso de ennoblecimiento.

Describir las caracteristicas que debe tener el agua a la entrada en los
tratamientos especificos, relacionandolas con el ennoblecimiento de las
materias textiles y con los curtidos de pieles.
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2.5. Realizar analisis cuantitati-
vos y cualitativos de las disolucio-
nes y dispersiones utilizados en
los tratamientos de materias texti-
les o pieles.

CONTENIDOS (Duracién 190 horas)

Técnicas de preparaciéon de
disoluciones, dispersiones y
pastas

Describir los distintos tipos de contaminantes (fisicos, quimicos y biolégicos)
mas frecuentes que se pueden encontrar en las aguas residuales.

Explicar los posibles tratamientos de agua, en funcién del uso al que seva a
destinar.

En casos practicos:

Evaluar las caracteristicas fisicoquimicas 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 calibracion
del instrumento requerido.

Realizar analisis instrumental, aplicando los procedimientos, instrucciones
y equipos adecuados.

Ejecutar analisis quimicos, aplicando los procedimientos, instrumentos y
equipos adecuados.

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

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

Elaborar un informe sobre el andlisis realizado, identificando y
estructurando el resultado obtenido.

Productos usados en el tratamiento quimico de materias textiles o de
las pieles.

Conferidores de color:

Colorantes y pigmentos.
Conferidores de propiedades:

Ignifuga, curtiente, polimeros, inarrugable, hidréfugo...
Productos auxiliares:

Humectantes, catalizadores, dispersantes, igualadores, ...
Otros productos:

Acidos, &lcalis, sales, oxidantes...

Preparacion de disoluciones, dispersiones y emulsiones.

Parametros que se deben controlar.
Equipos e instrumentos.

Procedimientos.
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Tratamientos quimicos usados
en el ennoblecimiento textil o
en los curtidos

Técnicas de ensayos y analisis
aplicados al ennoblecimiento
texti! o a los curtidos

Analisis y tratamientos de las
aguas del proceso

Control de calidad de los pro-
ductos en el tratamiento quimi-
co de las materias textiles o de
las pieles

Aplicacion de productos que provocan:
Reacciones de oxidacion/reduccion especificas.
Tratamiento de eliminacion de impurezas:
Descrudado, carbonizado ...
Reacciones y tratamientos de deposicion, absorcion y reaccion:
Tintura, suavizado, engrase, curtido, polimerizacion ...

Mecanismo de actuacion de los productos auxiliares: cataliza-
dores, igualadores, humectantes, tensoactivos.

Analisis cualitativo:
Técnicas de analisis.
Analisis cuantitativo:

Técnicas de analisis.

Contaminantes del agua.
Tratamientos del agua para alimentacion de caldera y proceso.
Tratamiento de las aguas de vertido.
Fundamentos. Técnicas.
Tipos de variables que influyen en el proceso de tratamiento.
Analisis del agua residual.
Normativa.
Técnicas de muestreo.

Técnicas analiticas aplicables al agua residual del proceso.

Toma de muestras de proceso o de productos.

Normativa especifica.
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Mddulo profesional 3:

Procesos de tratamientos de ennoblecimiento textil
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Supervisar y controlar los procesos de ennoblecimiento textil

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar los tratamientos de
ennoblecimiento textil en funcién
de las materias y productos texti-
les a ennoblecer.

3.2. Desarrollar la informacién
de proceso de ennoblecimiento
en funciéon de la materia textil,
propiedades que se deben confe-
rir y exigencias medioambienta-
les.

3.3. Analizar y realizar operacio-
nes para controlar el proceso de
ennoblecimiento de materiales
textiles.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los tipos de tratamientos que hay que realizar en funcién de las
caracteristicas y textura de la materia textil y aplicaciones del producto.

Describir los principales tipos de procesos industriales de ennoblecimiento de
materias y productos textiles, sus fases y secuencias de operaciones, sus
equipos, productos de entrada y salida, asi como su aplicabilidad segun el
tipo de producto y caracteristicas que se le deben conferir.

Analizar las caracteristicas, pardmetros y secuencia de tratamiento del
proceso de ennoblecimiento.

En un supuesto practico, debidamente caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones del material y tipos de
tratamientos.

Identificar los distintos tipos de tratamientos que hay que realizar segun
las caracteristicas y textura de la materia textil y los requerimientos
funcionales, técnicos, estéticos y econémicos del producto.

Identificar y determinar las maqguinas y equipos necesarios, para realizar
los tratamientos, en funcion de las caracteristicas exigidas al producto
resultante.

Establecer la secuencia de operaciones, los procedimientos y modos
operativos para la preparacion y puesta a punto de las materias y las
maguinas de tratamientos previos, tintura, estampacién, aprestos y
acabados.

Determinar los principales elementos del proceso que hay que controlar, a
fin de asegurar la calidad en las operaciones de ennoblecimiento de
materias textiles.

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

Determinar las caracteristicas y valores de los pardmetros del proceso de
los bafios o pastas de estampacion o productos auxiliares de cada
tratamiento y su secuencia en funcion del tipo de articulo que hay que
tratar, de las caracteristicas exigidas al producto resultante y de la
maquinaria con que se realizard el tratamiento.

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

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

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

Identificar y describir los elementos constituyentes y érganos de mando,
control y seguridad de las 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 identificar sus causas, a fin de
tomar las medidas oportunas y mejorar su calidad.
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3.4. Analizar y controlar el fun-
cionamiento de los equipos € ins-
talaciones de servicios auxiliares
de los procesos de ennobleci-
miento.

3.5. Analizar procedimientos de
control de rendimientos del pro-
ceso de ennoblecimiento de
materias y aplicarlos para optimi-
zar plazos y rentabilidad.

En supuesto practico de realizaciéon de tratamientos en el taller:

Verificar los parametros de los bafios, pastas de estampacion, bafos
residuales, el aspecto de la materia en cada operacion y su ajuste a
proceso.

Aplicar las técnicas de circulacién, fiujo y manipulacién de materiales y
productos quimicos durante el procesc de ennoblecimiento textil.

Analizar e interpretar las sefiales e informaciones de control emitidas por
los equipos.

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

Identificar y describir los equipos e instalaciones de servicios auxiliares (agua,
vapor, tratamientos de agua, ...) del proceso de ennoblecimiento asi como su
funcion, caracteristicas y condiciones de utilizacion y/o de suministro.

En un supuesto préactico de desarrollo de proceso de ennoblecimiento:

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 identificando sus causas a fin
de adoptar las medidas oportunas para su reparacion y/u optimizacion.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los
rendimientos y costes de produccion (seleccién de colorantes, consumos de
aguay energia, agrupacion de partidas para tratamientos comunes, 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 valoracién y calculo de rendimientos.

Describir los procedimientos dirigidos a la mejora de la productividad
siguientes:

Mejora de operarios.
Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la cualificacion)
Disminucién del absentismo.

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

A partir de un proceso simulado de ennoblecimiento de materias textiles
debidamente caracterizado:

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

Medir la cantidad de trabajo expresandolo en tiempo y 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 optimizacion, debidamente caracterizado:

Interpretar indices graficos, estadisticos..., de seguimiento de la
produccion.

identificar y evaluar desviaciones de la produccién respecto de las
previsiones.

Gestionar un “planning” diario de control de la produccion, a fin de evaluar
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 operacion de produccion convenidas, para
conseguir la mejora de la productividad (redistribucion de cargas,
adaptacion de maquinaria y Utiles, incremento de la formacién, cambio en
las tareas...).

211



Procesos de Ennoblecimiento Textil

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

3.7. Desarrollar y aplicar proce-
dimientos de control de calidad
sobre procesos de ennobleci-
miento textil, conjugando los
requerimientos de calidad con las
especificaciones de proceso.

CONTENIDOS (Duracién 320 horas)

Preparacion y blanqueo

Tintura

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 mantenimiento de
las maquinas y equipos de produccién de ennoblecimiento textil,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los graficos de
realizacion.

Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.

Aplicar un programa informatico de gestion y control de mantenimiento.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados en el
muestreo y control de la produccién de ennoblecimiento textil.

A partir de un supuesto proceso de control de calidad de un tratamiento de
ennoblecimiento textil:

Identificar 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.

Sistemas de preparacion de materias.
Adecuacion de materias al proceso.
Portamaterias.

Procesos de lavado y descrudado.

Relajacion de textiles (vaporado, gases licuados, ...)

Técnicas de blanqueo:

Quimicos:
Oxidacién
Reduccion.
Fisicos:
Blanqueadores épticos.

Influencia de la fibra y estructura textil en los procesos de preparacion
y blanqueo.

Proceso de tintura.

influencia de la fibra y estructura textil en la eleccion del proceso.
Parametros del proceso de tintura.

Sistemas de tintura:
A presién atmosferica
A alta presion.

Secuencias de proceso.

Sistemas de control de proceso y producto.

Correcciones de proceso.
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Estampacion

Aprestos y acabados

Definicién del
ennoblecimiento

proceso de

Proceso de estampacion.
Influencia de la fibra y estructura textil en la eleccion del proceso.
Parametros del proceso de estampacion.
Técnicas y sistemas de estampacion:
Directo (adicion de color o materia)
Por corrosién
Por reserva.
Sistemas de estampacion:
Planas
Rotativas
Transferencias.
Parametros de proceso.
Pastas.
Consolidacion de la estampacion.

Sincronizacién y ajustes de proceso.

Procesos de aprestos y acabados.

Influencia de la fibra y estructura textil en la eleccion del proceso.
Parametros de los procesos.

Sistemas de apresto:
Modificaciones de aspecto o tacto (suavizantes, endurecedores).

Conferidores de propiedades (ignifugos, inencogibles, impermea-
bles, antiestaticos, antibacterianos...).

Acabados:

Mecanicos

Quimicos

Térmicos

Combinaciéon de acabados.
Secuencias de procesos
Control de procesos y producto.

Correccion de proceso.

Tipos de articulos:
Articulos de pafieria
Tejidos de punto
Decoracion .....
Itinerarios de proceso en funcion de producto final.

Interrelacién e influencia entre los distintos tratamientos.

213



Procesos de Ennoblecimiento Textil

Maquinas y equipos de
ennoblecimiento

Instalaciones auxiliares de
proceso

Optimizacion del proceso

Control de calidad en proceso

Méquinas de preparaciéon de materias primas
Trenes de lavado.
Maquinas de tintura y aprestos:
A presién atmosférica
A alta presion.
Maquinas de estampacion.
Plana
Rotativa
Transferencia de acabados.
Maguinas de tratamientos.
Mecanicos.
Mecanico-térmicos.

Cocina de colorantes y de pastas de estampacion.

Maquinas e instalaciones de preparacion de disoluciones y dispersio-

nes

Trenes de secado.

Técnicas de automatizacién y programacion de procesos.
Programacion de maguinas.

Programacion centralizada de plantas de tintes y acabados.
Mantenimiento de las maquinas.

Condiciones de seguridad.

Instalacién de tratamiento de agua.
Calderas e instalaciones auxiliares.

Conduccién y distribuciéon de agua y vapor.

Implantacioén de proceso.

Técnicas de analisis y optimizacién de una implantacion
Optimizacién de consumos de agua y ahorro energetico.
Recuperacion de bafios de tintura y de pastas de estampacion.
Agrupacion de partidas para tratamientos comunes.
Almacenamiento y circulacién de articulos entre procesos.

Técnicas de optimizacion del empleo de los medios de produccion.

Parametros del proceso.

Interrelacién de los parametros del producto y proceso.

Deteccién de desviaciones.

Caracteristicas de calidad del! proceso de ennoblecimiento.

Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
Procedimientos de control de calidad en proceso.

Causas de la variabilidad.

Procedimientos de control de fabricacion por variables y atributos.

Estudio de capacidad.
Planes de muestreo.
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Modulo profesional 4:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Materias, productos y ensayos de calidad textil

CAPACIDADES PROFESIONALES

4.1. Caracterizar las materias y
productos textiles (fibras, hilos,
tejidos y telas no tejidas) de
acuerdo con criterios técnicos, de
calidad, estéticos y de uso.

4.2. Relacionar los distintos
tipos de productos textiles (fibras,
hilos, tejidos,...) utilizados como
materia prima con los procesos y
productos que se van a fabricar
(hilo o telas no tejidas, o tejidos o
articulos textiles).

4.3. Analizar muestras de mate-
rias y productos textiles, determi-
nando los procedimientos de
ensayo y control.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores y criterios que influyen en la definiciéon de un producto
textil: técnicos, econémicos, funcionales y estéticos.

Clasificar los distintos tipos de productos textiles, y describir las
caracteristicas que los definen y diferencian.

Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades y
medidas propias.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los productos textiles,
utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

En un supuesto en que se fijan determinadas caracteristicas formales y
funcionales que debe tener un producto textil:

Describir su grado de complejidad.
Proponer posibles materias primas y procesos de produccion.
Evaluar la posibilidad de su fabricacion.

Describir los procesos basicos de fabricacion de hilos, tejidos, telas no tejidas
y articulos textiles, indicando los productos de entrada y salida, y comparar
las caracteristicas de ambos.

Describir los distintos tipos de tratamientos de ennoblecimiento, indicando las
sustancias que se emplean en los mismos y las caracteristicas que confieren
a las materias textiles.

Identificar los criterios que orientan la seleccion de un tipo de materia prima
en los respectivos procesos de fabricacion y tratamiento de un producto.

Identificar y caracterizar los defectos mas frecuentes en hilos, tejidos y
tratamientos e indicar las limitaciones que suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de materiales textiles en los
procesos basicos de fabricacién y con el uso.

Identificar las condiciones de conservacién, almacenamiento, manipulacion y
acondicionamiento de materias textiles segin sus caracteristicas y
propiedades.

A partir de un caso préactico de medicion y ensayos de materias y productos
textiles:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, instrumentos y
Utiles de ensayo.

Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la
extraccion de muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las pruebas de ensayo fisicoguimico (resistencia, elasticidad,
solideces, abrasién, ...), aplicando la normativa y técnicas pertinentes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de laboratorio.
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4.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de
materias y productos textiles, a
fin de detectar su adecuacion o
grado de desviacion.

CONTENIDOS (Duracion 125 horas)

Fibras

Filamentos

Hilos

Tejidos

A partir de una serie de datos de medicion y ensayos de materias y productos
textiles:

Realizar el tratamiento de los resultados del ensayo y control.

Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en funcion de
criterios, valores y normativa fijados.

Identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los productos
textiles (intermedios y final), a fin de adoptar las medidas pertinentes.

Clasificacion, caracteristicas y propiedades fisicas y quimicas.

Esquema general de los procesos de obtencion de fibras artificiales y
sintéticas.

Identificacion y valoracion de fibras y sus propiedades.
Analisis cuantitativo de mezclas de fibras.

Tipos de filamentos por su seccién, longitud y grosor.
Filamentos huecos.

Filamentos lisos y texturados.

Estructura y clasificacién de los hilos.

Caracteristicas y propiedades.

Esqguema de los procesos de obtencion de hilos.

Identificacidn y valoracién de los hilos y sus pardmetros.
Aplicaciones.

Hilos de fantasia. Tipos.

Aplicaciones.

Telas elaboradas a partir de fibras y filamentos:

Tejidos de calada

Tejidos de punto

Telas no tejidas

Recubrimientos.
Estructuras y caracteristicas fundamentales.
Disefio de tejidos. Representacion.
Esquemas de los procesos de obtencion.
Propiedades fisicas, mecanicas y quimicas.
Aplicaciones de los tejidos a la fabricacion de articulos.
Analisis de telas y tejidos.

Defectos.
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Ennoblecimiento de materias Tipos de tratamientos:
textiles Blanqueo
Tintura

Estampacion
Aprestos y acabados.
Colorimetria.
Coordenadas cromaticas
Diferencias de color
Metameria.
Colorantes y pigmentos.
Afinidades tintéreas.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos textiles.
Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

Identificacion de las caracteristicas conferidas.

Uso y conservacion de las Presentacion comercial.
materias textiles Normas de identificacion.
Simbologia y nomenclatura.
Caracteristicas de uso y conservacién de las materias textiles.
Comportamiento de los materiales a lo largo de su transformacion.

Grado de compatibilidad de los materiales textiles.

Anadlisis y control de materias Ensayos de identificacion de:
textiles .

Materias

Hilos

Tejidos crudos
Tejidos acabados
Ensayos de verificacion de propiedades:
Resistencia
Estabilidad dimensional
Elasticidad, ...
Ensayos de verificacion de parametros:
Titulo
Grosor
Longitud
Torsion
Color
Solideces
Tacto
Caida, ...
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Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.

Calibracién y mantenimiento.
Procedimiento de:

Extraccion de muestras

Elaboracion de probetas

Realizacion de ensayos.
Procedimientos de andlisis, evaluacion y tratamiento de resultados.
Normativas de ensayo:

Medicion de parametros

Control de calidad.

Criterios de calidad

Especificaciones y tolerancias.
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Médulo profesional 5:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacién en su
medio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

5.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion
y la consecucién de la participa-
cion de todos los miembros del
grupo en la deteccion del origen
del problema, evitando juicios de
valor y resolviendo el conflicto,
centrandose en aquellos aspec-
tos que se puedan modificar.

5.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decisién y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucidn posibles.

5.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

5.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la
colaboracién de los participantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje nitido, 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 comprensién de un
mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacién.

Identificar los tipos vy la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacién 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 relacién de fuerzas y
prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucién o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demds, aunque sean
contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan 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 intermedio en la
organizacion.

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

Describir la funcién y el método de la planificacion de reuniones, definiendo, a
través de casos simulados, los objetivos, documentacion, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

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 los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.
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5.6. Impulsar el proceso de
motivacidn en su entorno laboral,
facilitando la mejora en el
ambiente de trabajo y el compro-
miso de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

La comunicacion en la
empresa

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorias de la motivacion.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

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

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos obje-
tivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
“Feedback”
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.
El arco de distorsion.
Los filtros.
Las personas.
El codigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereotipos.
Efecto halo.
Proyeccién.
Expectativas.
Percepcion selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacion generadora de comportamientos.
Comunicaciéon como fuente de crecimiento.

El control de la informacion. La informacién como funcién de direc-
cion.
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Negociacion Concepto y elementos.
Estrategias de negociacion.
Estilos de influencia.

Solucion de problemas y toma Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacién
Diferencias
Cambios
Hipdtesis, posibles causas
Causa mas probable
Factores que influyen en una decision.
La dificultad del tema
Las actitudes de las personas que intervienen en la decisiéon
Meétodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccién tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad
Eleccién final

Estilos de mando Direccion y/o liderazgo

Definicion
Papel del mando

Estilos de direccion
“Laissez-faire”
Paternalista
Burocratico
Autocratico
Democratico

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del “gran hombre”
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

221



Procesos de Ennoblecimiento Textil

Conduccidn/direccion de Aplicacion de las técnicas de dinamizacién y direccion de grupos.

equipos de trabajo .
Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.

La motivacion en el entorno Definicion de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClelland

Teoria de la equidad

Etc.

Diagndstico de factores maotivacionales.
Motivo de logro

“Locus control”

222



Ensenanzas del Ciclo Formativo

Modulo Profesional 6:

Planes de seguridad en la industria de textil, confeccion y piel

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Analizar y evaluar planes
de seguridad e higiene de empre-
sas del sector textil, confeccion y
piel.

6.2. Analizar la normativa vigen-
te sobre seguridad e higiene rela-
tivas al sector textil, confeccion y
piel.

6.3. Describir y utilizar correcta-
mente medios y equipos de segu-
ridad empleados en el sector tex-
til, confeccién y piel.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector texiil,
confeccion y piel, emitiendo una opinion critica de cada uno de ellos.

A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene de diferente
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 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 especiales 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 aplicacién 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 numero 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 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 manipulacién 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, entre las
normas generales y su aplicacion o concrecion en el plan.

Describir las propiedades y usos de las ropas y 10s equipos mas comunes de
proteccion personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de incendios,
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos.

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

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos 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 seguridad y
proteccion.

Elaborar una documentacién técnica en la que aparezca la ubicacion 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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6.4. Ejecutar acciones de emer-
gencia y contra incendios de
acuerdo con un plan predefinido.

6.5. Analizar situaciones de
peligro y accidentes como conse-
cuencia de un incorrecto o incom-
pleto plan de seguridad.

6.6. Analizar y evaluar casos de
accidentes reales ocurridos en
las empresas del sector textil,
confeccion 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 empre-
sas del sector.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Planes y normas de seguridad e
higiene

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

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

Utilizar correctamente los equipos de proteccién personal.

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

A partir de un cierto ndmero de supuestos segln los cuales peligra la
seguridad de los trabajadores y de los medios e instalaciones, y en los que se
produzcan dafos:

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en peligro.
Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el percance.
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 respecto a la
normativa vigente o el incumplimiento de la misma.

Evaluar el coste de los dafos.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

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

Evaluar las responsabilidades del trabajados y de la empresa en las causas
del accidente.

Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos y méviles,
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 depuracién en la industria textil, confeccion y piel.

Explicar las técnicas con las que la industria textil, confeccion y piel depura
las sustancias peligrosas para el medio ambiente.

Descricir los niveles higiénicos para evitar contaminaciones personales o
hacia el producto que debe manipularse u obtenerse.

Relacionar la normativa medioambiental, referente a la industria textil,
confeccién y piel, con los procesos productivos concretos en que debe
aplicarse. .

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector textil, con-
feccion y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higie-
ne personal.

Documentacidon sobre los planes de seguridad e higiene.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con tareas especifi-
cas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.
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Factores y situaciones de
riesgo

Medios, equipos y técnicas de
seguridad

Situaciones de emergencia

Sistemas de prevencion y
proteccion del medio ambiente
en la industria textil,
confeccion y piel

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccion y piel.
Métodos de prevencion.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos.

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de maquinas y
mantenimiento.

Ropas y equipos de proteccion personal.
Sefiales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado
de accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

Técnicas de evacuacion.
Extincién de incendios.
Traslado de accidentados.

Valoracion de dafnos.

Factores del entorno de trabajo.
Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura).

Quimicos (vapores, humos, particulas en suspension, productos
quimicos...).

Bioldgicos (fibras, microbiologicos).
Factores sobre el medio ambiente.

Aguas residuales (industriales).

Vertidos (residuos solidos y liquidos).
Procedimientos de tratamiento y control de efluentes del proceso.
Normas de actuacién ante situaciones de riesgo ambiental.

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

® Elaborar o desarrollar la infor-
macion de proceso para los trata-
mientos de ennoblecimiento, con-
siguiendo la factibilidad de la
fabricacion, optimizando los
recursos y consiguiendo la cali-
dad y la seguridad establecidas.

® Realizar la preparacién de
disoluciones y productos auxilia-
res necesarios para los distintos
tratamientos de ennoblecimiento
textil, con autonomia y eficacia.

® Realizar la preparacion de
materiales, la programacion,
puesta a punto y mantenimiento
basico de las maquinas y equipos
que intervienen en el proceso de
ennoblecimiento de materias tex-
tiles, ajustandose a los niveles y
exigencias propias del centro de
trabajo.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacién de proceso debe incluir:

Secuencia de fases y determinacion de operaciones, optimizando el
tiempo de fabricacion.

Recetas de fabricacion.

Equipos, Utiles y herramientas necesarios, optimizando su utilizacion y
asignando la calidad.

Parametros de operacion con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiempos de
fabricacién correctamente asignados.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, procedimientos de
control, dispositivos e instrumentos de control, optimizando los costes de
calidad y asegurando la verificacion de la calidad.

Medidas de prevencidon que consigan la seguridad del proceso.

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

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

Realizar operaciones de recepcion, almacenamiento y conservacion de
productos quimicos.

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

A partir de la informacién de un plan de tratamiento de ennoblecimiento textil
determinado:

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

Realizar disoluciones y dispersiones siguiendo un método preestablecido
con orden, pulcritud y tiempo asignado, ajustando las variables en los
limites establecidos.

Verificar los pardmetros de una disolucidn con los instrumentos,
procedimientos y fiabilidad requerida.

Interpretar fichas técnicas, de produccion y manuales 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
(pretratamiento, tintura, estampacion y/o acabados), aplicando los
procedimientos de manipulacion y acondicionamiento pertinentes.

Identificar las caracteristicas particulares de las maquinas y equipos
industriales que intervienen en procesos de ennoblecimiento, aplicando los
procedimientos de preparacion, programacion y puesta a punto pertinentes.

A partir de la informacion de proceso y de un plan de tratamiento de
ennoblecimiento de un articulo textil determinado:

Realizar la preparacion de materiales.

Preparar, programar y poner a punto la maquina, ajustando las variables
en los limites especificados.
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® C[Ljecutar la produccion de
ennoblecimiento de materias tex-
tites, operando con maquinas y
equipos de pretratamiento, tintu-
ra, estampacion y acabados con
autonomia y eficacia.

® Realizar actividades destina-
das al control y mejora de la pro-
duccion, consiguiendo los objeti-
vos asignados.

® Realizar el control de calidad
de las fases del proceso de enno-
blecimiento textil (pretratamien-
tos, tintura, estampacion y/o aca-
bados), generando la informacién
0 actuaciones operativas.

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

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

Interpretar la informacion 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 recibidas.

Realizar tareas de ennoblecimiento de articulos cumpliendo las 6rdenes de
produccion, ajustandose a los niveles y exigencias particulares del centro de
trabajo.

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 informacion técnica relativa a resultados de trabajo,
productividad, consumos, incidencias, etc.

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

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

Elaborar, a partir de la documentacién existente, un programa-calendario del
mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actuacién 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 produccién (estado de locales, maquinas, instalaciones,
operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras oportunas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un proceso de
tratamiento de un producto:

Se evaluara:
El ahorro de tiempo conseguido.
El ahorro de inversién.

El mantenimiento, 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.

Identificar los analisis necesarios que deben realizarse en el proceso de
tratamientos de un producto (a partir de la informacion de proceso) para
verificar las caracteristicas de calidad establecidas.

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

Realizar ensayos para la determinacién 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 conclusiones
oportunas.

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

Elaborar un informe donde quede recogida su participacion y los resultados
obtenidos en la evaluacion y control de calidad establecido en la empresa.
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® Comportarse, en todo momen-
to, de forma responsable en la
empresa.

® Actuar con seguridad y precau-
cion, cumpliendo las normas
establecidas.

CONTENIDOS (Duracién 440 horas)

Informacion de la empresa

Organizacion de la produccion
en industrias de
ennoblecimiento textil

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

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

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y 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 previsto.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
maguinas e instalaciones, asi como la informacion y sefiales de precaucion
que existen en fa empresa.

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

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de proteccion
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencion de accidentes.

Ubicacién en el sector. Organizacion de la empresa, organigramas,
departamentos.

Informacién técnica del producto: tipo y parametros que definen el
producto, especificaciones técnicas y caracteristicas del producto.

Informacién técnica del proceso: sistema de fabricacién, tipo de proce-
s0, medios de produccion, planes y programas de fabricacion, diagra-
ma del proceso, relaciones funcionales externas e internas, estudios
de viabilidad.

Plan de calidad. Homologacion de productos. Ensayos internos y
externos.

Estudio de las caracteristicas de las materias primas, productos qui-
micos y auxiliares gque intervienen en el proceso.

Elaboracion o representacion del flujo de materiales y productos para
la realizacion de un determinado tratamiento. Realizacién de diagra-
mas de proceso.

Valoracion de las posibilidades de tratamiento de un producto o de
realizacion de alguna fase del mismo.

Realizacion de un programa de produccion para el tratamiento de un
producto.

Elaboracion de la informacion técnica de proceso necesaria.

Preparacion y distribucion del trabajo. Determinacion de los recursos y
medios necesarios para la realizacion de tratamiento de un determina-
do producto o parte del mismo.

Estudio y célculo de tiempos. Concrecién de los procedimientos que
se deben aplicar, teniendo en cuenta los tiempos establecidos en el
manual de procedimiento.
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Preparacion y puesta a punto
de las maquinas y equipos que
se deben utilizar

Control de los procesos de
produccion

Control de la calidad en la
fabricacion

Relaciones en el entorno de
trabajo

Aplicacidon de las normas de
seguridad establecidas

Adaptacion de los equipos a procesos predefinidos en funcién de las
caracteristicas técnicas de nuevos materiales o productos, siguiendo
procedimientos establecidos.

Modificaciones o validaciones de los parametros a partir de las prue-
bas de lanzamiento.

Procesado y distribucidn de la documentacion necesaria para el con-
trol.

Coordinacion entre las fases productivas internas y externas.

Comprobacion de la recepcidn, almacenamiento y conservacion de
productos quimicos.

Comprobacién de que las disoluciones y pastas cumplen las condicio-
nes para incorporarse al proceso.

Coordinacién entre las fases productivas, evitando desviaciones de la
produccién respecto de las previsiones.

Elaboracién de programas de mantenimiento de maquinas y equipos.

Supervision y control del lanzamiento y avance de la produccion de
tratamiento de un determinado producto o la realizacién de alguna
fase del mismo.

Gestion de la documentacion especifica de control en el proceso de
tratamiento de un determinado producto o una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso del tratamiento
del producto.
Deteccion de desviaciones en la calidad.

Aportacion de correcciones/mejoras al proceso y al producto.

Informacion de los resultados de control de calidad.

Estudio de la repercusién en el entorno de trabajo de la actividad per-
sonal.

Direccion, coordinacion y animacién de acciones con los miembros de
suU equipo.

Comunicacion de las instrucciones.

l[dentificacion de riesgos en procesos.
Control de los medios de proteccién y comportamiento preventivo.
Valoracion de las situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.

Comprobacion de que se cumplen las normas de seguridad y conser-
vacion medioambiental.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccion minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

@ Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercién en [a reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

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

® |Interpretar los datos de la
estructura socioeconémica espa-
fiola, identificando las diferentes
variables implicadas y las conse-
cuencias de sus posibles varia-
ciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

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

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

Identificar 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, inmovilizacién, traslado...),
aplicando los protocolos establecidos.

identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

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

Definir los intereses individuaies 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 bdsicas de informacion del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Unidn Europea, Convenio
Colectivo...), distinguiendo los derechos vy las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones economicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macroeconémicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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@ Analizar la organizacién y la
situacion econdémica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros economicos que
la determinan.

CONTENIDOS (Duracién 65 horas)

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion
sociolaboral

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria economica de una empresa:

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

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, biolégicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccion.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacién en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: Normas fundamentales.

Lg relacion laboral. Modalidades de contratacion. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacién:
Mecanismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de
empresa. Tramites de constitucion de pequefias empresas.

Recursos de auto-orientacion. Analisis y evaluacion del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracion de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.
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Principios de economia Variables macroeconomicas. Indicadores socieconémicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.

Relaciones socieconémicas internacionales: UE.

Economia y organizacion de la Actividad econdmica de la empresa: criterios de clasificacion.
empresa

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.
Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa.
Obtencidn de recursos: financiacion propia, financiacion ajena.
Interpretacion de estados de cuentas anuales.

Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Materias de modalidad

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucién
docente en los mddulos
profesionales del ciclo
formativo de “Procesos de
ennoblecimiento textil”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE
HAN DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL
CICLO FORMATIVO CORRESPONDIENTE A

ESTE TiTULO:

Tecnologia Industrial 1l
Dibujo Técnico

Quimica

3.2. PROFESORADO

. ESPECIALIDAD
LO PROFESIONA CUERP
MODULO PROFESIONAL DEL PROFESORADO 0
Organizacién de ia produccién Procesos y Profesor
en la industria textil Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Quimica de los tratamientos Procesos y Profesor
Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Procesos de tratamientos Produccion Textil y | Profesor
de ennoblecimiento textil Tratamientos Técnico de
Fisicoquimicos F.P.
Materias, productos y ensayos Procesos y Profesor
de calidad textil Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Relaciones en el entorno de Formacion y Profesor
trabajo Orientacion Laboral | de
Ensefanza
Secundaria
Planes de seguridad en la Procesos y Profesor
industria textil, confeccion y piel | Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefianza
Piel Secundaria
Formacién y Orientacion Formacion y Profesor
Laboral Orientacién Laboral | de
Ensefianza
Secundaria
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Procesos de Ennoblecimiento Textil

3.2.2. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

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

Procesos y productos de Textil, Confeccion y Piel

se establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos de:
Ingeniero Tecnico 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.

Para la imparticién de los médulos profesionales correspondientes a
la especialidad de:

Formacién y Orientacidn Laboral
se establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos:
Diplomado en Ciencias Empresariales
Diptomado en Relaciones Laborales
Diplomado en Trabajo Social
Diplomado en Educacion Social
con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacién Profesional de Grado Superior: PROCE-
SOS DE ENNOBLECIMIENTO TEXTIL, requiere, para la imparticion
de las ensefianzas definidas en el presente R.D., los siguientes espa-
cios minimos que incluyen los establecidos en el citado R.D.
1004/1991 de 14 de junio.

_ _ - Grado de
Espacio Formativo Superficie Utilizacion
Taller de ennoblecimiento textil 180 m2 25%
Laboratorio de materiales 60 m2 15%
Laboratorio de quimica 90 m2 15%
Aula Polivalente 60 m2 45%

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticién de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensefanzas 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 for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacién)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras activida-
des formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.4.1. Médulo profesional que
puede ser objeto de
convalidacion con la formacion
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Procesos de tratamientos de ennoblecimiento textil

Procesos de tratamientos de ennoblecimiento textil
Formacion en centros de trabajo

Formacion y orientacion laboral

Ingenieria Técnica Textil
Ingenieria Técnica en Tejidos de punto
Ingenieria Técnica en Quimica Industrial

Ingenieria Técnica en Industria Papelera
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1.1.
1.1.1.
1.1.2.

1.1.3.

1.2.

1.2.1.

122,

1.2.3.

Procesos Textiles de
Hilatura y Tejeduria de
Calada

Denominacion: PROCESQOS TEXTILES DE HILATURA

Y TEJEDURIA DE CALADA

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: Titulo: 733/1994 (B.O.E. 17/06/1994)
Curriculo: 756/1994 (B.O.E. 29/06/1994)
Erratas: Pendientes de B.O.E.

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL

Competencia general

Capacidades profesionales

Unidades de competencia

Organizar la produccion de hilatura, telas no tejidas y

tejeduria de calada

Supervisar y controlar los procesos de produccion de

hilatura y telas no tejidas

Supervisar y controlar los procesos de produccion de

tejeduria de calada
EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnologicos,organizativos y
economicos

Cambios en las actividades profesionales

Cambios en la formacién




Procesos Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada

1.3.
1.3.1.

1.3.2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

POSICION EN.EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnoldgico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria textil
Procesos de hilatura y telas no tejidas
Procesos de tejeduria de calada

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Materias, productos y ensayos de calidad textil
Relaciones en el entorno de trabajo

Planes de Seguridad en la industria textil,
confeccion y piel

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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Procesos Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HAN DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TITULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los modulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Médulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

Médulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar, programar y supervisar la ejecucion de los procesos pro-
ductivos de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada, a fin de
garantizar el cumplimiento de los planes y condiciones de produccion
establecidos.

Organizar los trabajos de produccién de hilatura, telas no tejidas y
tejeduria de calada a fin de realizarlos en los plazos fijados y con el
maximo aprovechamiento de los recursos humanos y materiales.

Participar en la determinacion de los procedimientos de produccion y
control y, de los recursos necesarios, a fin de realizar la puesta en
marcha de la fabricacion.

Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion de hilatura y
telas no tejidas, a fin de obtener la produccién en las condiciones de
calidad y productividad establecidas.

Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion de tejeduria de
calada, a fin de obtener la produccién en las condiciones de calidad y
productividad establecida.

Supervisar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo, a fin
de asegurar las condiciones de funcionamiento de los medios de pro-
duccion.

Gestionar la informacion del proceso de fabricacion, a fin de garanti-
zar y facilitar el desarrollo y control de los procesos de produccion.

Poseer una vision global e integrada de los procesos de produccion
textiles, valorando adecuadamente la funcion de los elementos técni-
cos, organizativos, econémicos y humanos que intervienen en ellos.

Adaptarse a los cambios tecnol6gicos, organizativos, economicos y
laborales que inciden en su actividad profesional y en el sistema de
produccion de la empresa.

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

Comunicarse y actuar de manera coordinada con todas aquellas sec-
ciones o departamentos que incidan en el proceso {calidad, manteni-
miento, fases externas de produccion, ...), a fin de lograr los objetivos
de la produccidn de manera conjuntada y sincronizada.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacién y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los comparieros y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de produccion a fin de contri-
buir a la consecucion de los objetivos de produccion establecidos.
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Requerimientos de autonomia Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervisién general de téc-
en las situaciones de trabajo nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Elaborar la informacion de proceso de la linea de producto de su
competencia.

Programar la produccion de los productos.
Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion.

Verificar la puesta a punto de las maquinas de los procesos de
fabricacion.

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

El andlisis de ciertos parametros del producto.

La resoluciéon de contingencias en relacion a la cantidad, calidad y
plazos que se pueden producir durante el proceso de fabricacion.

1.1.3. Unidades de 1. Organizar la produccién de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de
competencia calada.

2. Supervisar y controlar los procesos de produccion de hilatura y
telas no tejidas.

3. Supervisar y controlar los procesos de produccién de tejeduria de
calada.
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Unidad de Competencia 1:

Organizar la produccion de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada

REALIZACIONES

1.1. Interpretar las especifica-
ciones de producto a fin de orga-
nizar y programar la produccion
de hilatura, telas no tejidas o teje-
duria de calada.

1.2. Desarrollar los procesos de
fabricacion de hilatura, telas no
tejidas y tejeduria de calada, ase-
gurando la factibilidad de la fabri-
cacion, optimizando los recursos
y consiguiendo la calidad y segu-
ridad establecidas.

1.3. Programar la produccion a
fin de realizarla en el plazo fijado
y el maximo aprovechamiento de
los recursos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion permite identificar las especificaciones del hilo, tela no tejida
o tejido de calada que hay que fabricar.

El analisis de las especificaciones del producto permite identificar:
Los materiales necesarios para su fabricacion.
lLos procedimientos generales.

Los recursos humanos.

La seleccién de las maquinas se realiza segun:
El tipo y los parametros que definen el producto.

La 6ptima relacion entre facilidad de preparacion y volumen de
produccioén.

La identificacion de la totalidad de operaciones y su secuenciacion se realiza
segun los procedimientos generales establecidos teniendo en cuenta:

La especificacion del producto que se va a fabricar.

La tecnologia de la maquina seleccionada: mecanica, electrdnica e
informatica.

La fiabilidad, seguridad y rapidez.

Los criterios para reducir esfuerzos y costes en mano de obra 'y
materiales.

Evitar accidentes laborales.

La cantidad y calidad de materias primas, productos auxiliares, dtiles y
herramientas necesarias para cada operacion se determinan segun:

La especificacién del producto.
Las maquinas y procedimientos seleccionados.
Los tiempos de cada operacion y del total del proceso se asignan segun:

Los tiempos establecidos en el manual de procedimiento:tiempos de
magquina, de proceso, de espera, interferencias, ...

El tipo y tecnologia de maquina: mecanica, eléctrica, electronica.

La concrecioén udltima de los procedimientos se realiza de acuerdo con la
primera realizacién del proceso.

Las fases y dispositivos de control distribuyen y caracterizan los
autocontroles y controles, asegurando el nivel de calidad y optimizando los
costes de calidad.

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

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

La situacién operativa de materiales, recursos humanos y medios de
produccion.

La situacion de carga existente en cada momento.

Las instrucciones de empresa.
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1.4. Gestionar la informacion
del proceso, a fin de organizar,
conducir y controlar los trabajos a
Su cargo y contribuir a los planes
de produccion y gestion de cali-
dad de la empresa.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion

Resultados del trabajo

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

Los tiempos de maquina y proceso.

La optimizacion tiempos de espera.

Los tiempos de suplemento por contingencias.

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad y seguridad
los recursos humanos y materiales para cada operacion.

La programacion tiene en cuenta la coordinacién con otras secciones {control
de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento ...), y permite el equilibrio con
las necesidades de produccion.

La programacion tiene en cuenta el absentismo, y el nivel de rendimientos
medios de los equipos de trabajo.

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccion:
Cumplir las previsiones de la programacion.
Comprobar que todo esta a punto para ejecutar la fabricacion.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

El tipo de informacién generada y utilizada es la necesaria y suficiente 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 répida, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de la informacion mantiene al dia el historial de maquinas
e instalaciones, fichas técnicas y de produccién, hojas de rendimiento,
procedimientos y tiempos de fabricacién,etc.

Los canales de informacion permiten conocer y dar a conocer de manera
constante la evolucion de la produccion y sus incidencias (cantidades, plazos,
consumos, costes, etc.).

Equipos informaticos (programas aplicados de organizacién de la pro-
ducciodn).

Hilatura: Equipos e instalaciones de almacenaje. Separadores de par-
ticulas pesadas y metalicas. Abridoras. Equipos e instalaciones de
ensimaje. Maquinas automaticas de mezcla. Equipos de alimentacion.
Cardas. Craqueadoras/desgarradoras. Cizallas/"converter”.
Peinadoras, manuares y “gills”. Mecheras de friccion y de torsién.
Magquinas de hilar (Aro-cursor, rotor,...). Enconadoras/bobinadoras.
Purgadores. Descargadores automaticos. Reunidores. Retorcedoras.

Telas no tejidas: Batanes. Teleras. Aspersores. Punzonadores.
Tuneles de polimerizado. Tuneles de secado. Filetas. Cosedoras.
Cortadores.

Tejeduria de calada: Urdidores seccionales y directos. Maquinas de
encolar. anudadora. Maquina de pasar lizos. Maquinas de tejer de
lizos o “jacquard” por diversos tipos de insercion de trama.

Equipos con sistemas de mando, programacién y control mecanicos,
neumaticos, electromecanicos, electronicos e informaticos. Equipo de
ajuste, montaje y mantenimiento operativo de maquina.

Procedimientos especificos y tiempos. Programa de trabajo. Generar
informacion.
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Parametros que hay que
controlar

Informacion

Procedimientos y tiempos de realizacion. Disponibilidad de los recur-
sos materiales (materias primas, medios, etc.). Cumplimiento de los
planes de produccion (cantidad, calidad, plazos, posibles desviacio-
nes,...). Costes de produccion. Coordinacion entre diferentes seccio-
nes.

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacion. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y calidad. Tiempos de realizacion. Relacién
del personal, cualificacion y disponibilidad.

Relacion de maquinas (cuantitativa y cualitativa), disponibilidad y
manuales de instrucciones. Relacion de utiles y disponibilidad.
Situacion de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad
de materias primas. Plazos de entrega de productos semielaborados y
finales. Costos industriales del producto. Movimiento de stocks.
Programa de mantenimiento preventivo.

Generada: Programa de trabajo. Ordenes de trabajo. Hojas de pro-
duccion. Hojas de ruta.

Seguimiento de la produccién. Situacion del proceso, medios e insta-
laciones.
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Unidad de Competencia 2:

Supervisar y controlar los procesos de produccidn de hilatura y telas no tejidas

REALIZACIONES

2.1. Realizar y verificar la pre-
paracién y puesta a punto de las
maquinas de hilatura y telas no
tejidas en caso de incorporacién
de nuevos materiales o tecnologias,
o de modificacion de parametros
de producto, a fin de determinar
las especificaciones técnicas del
proceso.

2.2. Supervisar los procesos de
produccién de hilatura y tefas no
tejidas, obteniendo la produccion
en las condiciones de calidad vy
productividad establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La primera preparacion y puesta a punto de la maquina se realiza segun:
Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.
Las prestaciones técnicas de nuevas maquinas.
Las especificaciones técnicas del producto que se pretende obtener.
Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos del proceso se obtiene de
acuerdo con el analisis y evaluacién de la interrelacién entre:

Los sucesivos productos obtenidos y
Los ajustes, reajustes, regulaciones..., realizados.

La determinacion de los procedimientos de fabricacion define y ultima la
definicion o consigue:

Concretar todas las operaciones de la preparacion y puesta a punto y su
secuenciacion.

Fijar los valores de regulacion y ajuste de parametros.

Establecer los utiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios en cada
operacion.

Los resultados de las pruebas de lanzamiento contribuyen a validar o
modificar los parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

Se evalla, en todo momento, la evolucién global de la produccién, en los
aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccion en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los parametros de las fibras, napas, mechas e hilos,
facilitados por laboratorio u obtenidos en linea de produccidn: regularidad,
resistencia, cohesidn, orientacidén, homogeneidad, grosor, torsion,
resistencia, coeficiente de friccion.

Nivel de calidad de los parametros de las telas no tejidas facilitados por
laboratoric u obtenidos en linea de produccion: regularidad, cohesidn,
resistencia, grueso y gramaje.

Situacién operativa y rendimiento de los medios de produccion y de los
operarios.

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

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccion con la calidad requerida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacién, correccién e informacion
en el momento oportuno:

De coordinacion:
Se evitan disfunciones con almacén.
Se realiza el control de calidad.
Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas y externas.
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2.3. Supervisar el mantenimien-
to de las maquinas y equipos
para garantizar la aplicacién del
plan de manera coordinada y la
calidad de los trabajos efectua-
dos.

2.4. Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccion se realice con efica-
cia y de acuerdo con la calidad
establecida.

2.5. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
$08 humanos.

De correccién:

Se restablecen las condiciones dptimas de produccién: productividad,
calidad y seguridad.

Se reasignan las tareas y cargas de maquina.
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De informacion:

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

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectlan 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 supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

La definicion de los trabajos de mantenimiento de primer nivel asegura las
condiciones de funcionamiento y se adapta al nivel de los operarios o
preparadores.

La instruccion prepara al operario en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion.
Mejorar los modos de trabajo.
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.
La motivacion de los operarios.

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

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

La coordinacion de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccién encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, 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.

La direccion consigue detectar y encauzar las actitudes negativas mediante
una adecuada comunicacion, motivacion y coherente actuacion.
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2.6. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccion de manera conjunta y
sincronizada.

2.7. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en préactica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

2.8. Participar en la mejora del
proceso de produccion, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

2.9. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas, y contro-
lando y utilizando los medios de
sequridad asignados a su equipo.

La coordinacién se realiza comunicando a tiempo y por los cauces
establecidos todas las incidencias que afecten a las previsiones y trabajos de
otras secciones.

Las contingencias habidas en otras secciones y que afecten al proceso de
produccion se tienen en cuenta para reajustar las previsiones y trabajos
propios.

La participacién en reuniones de coordinacion permite realizar aportaciones
gue eviten incidencias habituales, mejoren los trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman {as medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, consultando, si fuera
preciso, al inmediato superior.

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

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

Se propicia la participacién de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o 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 entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se aporta la
informacion 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 coordinacion de propuestas de mejoras
consiguen una mayor identificacion, corresponsabilidad y participacion de los
trabajadores.

La coordinacion realizada informa a los trabajadores de la politica de
innovacion y mejora de la empresa, y posibilita la recepcion 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 mas adecuados para cada
actuacion y su uso.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 condiciones de
limpieza y orden, toméandose 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 procedimientos
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

Medios de produccion

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Maquinas y equipos de preparacion de materias: de limpieza, de aper-
tura, de mezcla, de ensimado,... Maguinas y equipos de preparacién
de hilatura: de alimentacion, cardas, craqueadoras cizallas, manua-
res, mecheras,... Maquinas y equipos de hilatura: de alimentacién,
arocursor, rotor, aire, friccion, huso hueco,... Maquinas y equipos de
acabado: enconadores, bobinadoras, purgadoras,... de reunir, doblar,
retorcer, ... Trenes de via seca: punzonado. Trenes de via hUmeda:
tdnel de polimerizado, tunel de secado, ... Equipos con sistemas de
control y programacién: mecanicos, electromecanicos, neumaticos,
electronicos e informaticos. Equipos informaticos.

Conseguir la produccion de hilo y telas no tejidas en la cantidad, cali-
dad y plazos fijados. Aplicacion de las normas y procedimientos de
relaciones laborales. Creacidon de relaciones de trabajo efectivas:
motivacion y satisfacciéon del personal asignado, Medios de produc-
cion en condiciones idéneas para la produccion.

Plazos, productividad, consumos de materias primas, cumplimientos
de las normas de seguridad, métodos y tiempos de realizacion de:

Hilatura: Materias primas: Adecuacion de las fibras al proceso. Medios
de produccion: estado operativo, disponibilidad, mantenimiento, sin-
cronismo de las maquinas, velocidades de entrada y salida, cantidad
de materia, condiciones ambientales, programas y ajustes de maqui-
nas, estirajes, ecartamientos, rendimientos de maquina, productos
auxiliares,... Producto: regularidad, resistencia, torsién, humedad,
nivel de calidad.,...

Consolidacion de napas: Materias primas: adecuacion de materia al
proceso. Medios de produccion: estado operativo, disponibilidad,
mantenimiento, sincronismo del tren, velocidades de entrada y salida,
cantidad de materia y productos auxiliares, grado de humedad, pre-
sion, temperatura, preparacion y regulacion de maquinas, ... Producto:
regularidad, grosor, peso, cohesion del velo, resistencia, humedad,
anchura del tejido, nivel de calidad, ..

Utilizada: Orden de fabricacion. Fichas técnicas. Fichas de seguimien-
to y control. Manual de procedimiento y calidad. Programa de mante-
nimiento preventivo. Manual de instrucciones de maquina. Normas de
seguridad e higiene. Resultados de analisis de laboratorio. Directrices
de la empresa. Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacion de
personal, cualificacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de materiales. Partes de trabajo: tiempos, pro-
duccién, incidencias,... Estado de instalaciones y maquinas. Situacion
de la calidad del producto y proceso. Instrucciones de correccidn y
ajuste de proceso. Necesidades formativas. Ordenes. Informes del
personal (promocidn, permisos, sanciones,...). Propuestas de mejora.
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Unidad de Competencia 3:

Supervisar y controlar los procesos de produccion de tejeduria de calada

REALIZACIONES

3.1. Realizar y verificar la pre-
paracion y puesta a punto de las
maquinas de tejeduria de calada
en caso de incorporacién de nue-
vos materiales o tecnologias, o
de modificacidn de parametros de
producto, a fin de determinar las
especificaciones tecnicas del pro-
Ceso.

3.2. Supervisar los procesos de
produccién de tejidos de calada,
obteniendo la produccidn en las
condiciones de calidad y producti-
vidad establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La primera preparacion y puesta a punto de la maquina/proceso se realiza
segln:
Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.
Las prestaciones técnicas de nuevas maquinas.
Las especificaciones técnicas del producto que se pretende obtener.
Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos del proceso se obtiene de
acuerdo con el andlisis y evaluacion de la interrelacion entre:

Los sucesivos productos obtenidos y
Los ajustes, reajustes, regulaciones ..., realizados.

La determinacion de los procedimientos de fabricacion define, ultima la
definicion o consigue:

Concretar todas las operaciones de la preparacion y puesta a punto y su
secuenciacion.

Fijar los valores de regulacién y ajuste de parametros.

Seleccionar los utiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios en
cada operacion.

Los resultados de las pruebas de lanzamiento contribuyen a validar o
modificar los parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

Se evalla, en todo momento, la evolucién global de la produccién, en los
aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamiento, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccion en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los parametros del tejido, facilitados por el laboratorio
obtenidos en linea de produccién, densidad, peso, dibujo, grueso,
defectos, resistencia a la traccién, deslizamiento de los hilos, estabilidad
dimensional,...

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccion y de los
operarios.

Control de la obtenciéon de muestras: momento, fase y forma.

Condiciones de funcionamiento de las maquinas de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccidn con la calidad requerida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccién e informacion
en el momento oportuno:

De coordinacion:
Se evitan disfunciones con almacén.
Se realiza el control de calidad.
Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.
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3.3. Supervisar la aplicacion del
plan de mantenimiento de los
urdidores y maquinas de tejer
para garantizar la calidad de los
trabajos efectuados.

3.4. Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccion se realice con eficacia
y de acuerdo con la calidad esta-
blecida.

3.5. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
$0s humanos.

3.6. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos, a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccién de manera conjunta vy
sincronizada.

De correccién:

Se restablecen las condiciones éptimas de produccion: productividad,
calidad y seguridad.

Se reasignan tareas y cargas de maquina.
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De informacion:

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

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectlian 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.

L.a supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo ias normas de seguridad personal y de instalaciones.

La definicién de los trabajos de mantenimiento de primer nivel asegura las
condiciones de funcionamiento y se adapta al nivel de los operarios o
preparadores.

La instruccion prepara al operario en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucién.
Mejorar los modos de trabajo.
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.
La motivacién de los operarios.

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

La instruccion se efectla 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, coordinacion y control de tareas y
responsabilidades se realizan con criterios de eficiencia.

La coordinacién de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccion encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, con la
calidad fijada y en condiciones de seguridad.

Las érdenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas y
respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La coordinacién se realiza comunicando a tiempo y por los cauces
establecidos todas las incidencias que afecten a las previsiones y trabajos de
otras secciones.

Las contingencias habidas en otras secciones y que afecten al proceso de
produccion 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 trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.
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3.7. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en practica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

3.8. Participar en la mejora del
proceso de produccion, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

3.9. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas y contro-
lando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equi-

po.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, 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 sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa.

Se propicia la participacion de los trabajadores en la resolucion de los
problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al trabajo y/o 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 entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, 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 coordinacion de propuestas de mejoras
consigue una mayor identificacion, corresponsabilidad y participacion de los
trabajadores.

La coordinacion realizada informa a los trabajadores de la politica de
innovacion y mejora de la empresa, y posibilita la recepcion 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 mas adecuados para cada
actuacion.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 condiciones de
limpieza y orden, toméndose 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 evacuacién de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos.

Se identifica a tas 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

Medios de produccién

Principales resultados del
trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacion

Maquinas de preparacion de hilo: urdidores, encoladores. Maquinas
de tejer de lizos y “jacquard”: lanza, pinza, proyectil, neumaticas, ...
Equipos con sistemas de control y programacion: mecanicos, electro-
mecanicos, neumaticos, electrénicos e informaticos. Equipo informati-
co.

Conseguir la produccién de tejido de calada en la cantidad, calidad y
plazos previstos. Aplicacion de las normas y procedimientos de rela-
ciones laborates. Creacidn de relaciones de trabajo efectivas: motiva-
cion y satisfaccion del personal asignado, medios de produccion en
condiciones idoneas para la produccion.

Materia prima: adecuacion del hilo al proceso. Medios de produccion:
estado operativo, disponibilidad, mantenimiento, montaje y ajuste de
magquina, condiciones ambientales,... Producto: densidad, ligamento,
tension, dibujo,... del tejido. Plazos, productividad, consumo de mate-
rias primas, cumplimiento de normas de seguridad e higiene, métodos
y tiempos de realizacion.

Utilizada: Orden de fabricacién. Fichas técnicas. Manual de procedi-
miento y calidad. Programa de mantenimiento preventivo. Manual de
instrucciones de maquina. Normas de seguridad e higiene.
Resultados de andlisis de laboratorio. Directrices de la empresa.
Convenio del sector. Ordenanza laboral. Relacion de personal, cualifi-
cacién y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de materiales. Partes de trabajo: tiempos, pro-
duccién, incidencias,... Estado de instalaciones y maquinas. Situacion
de la calidad del producto y proceso. Instrucciones de correccion y
ajuste de proceso. Necesidades formativas. Ordenes. Informes del
personal (promocién, permisos, sanciones,...). Propuesta de mejora.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
econdémicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacién

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Se mencionan a continuacion una serie de cambios previsibles en el
sector, que, en mayor o menor medida, pueden influir en la competen-
cia de esta figura:

Se estd iniciando un proceso de dispersion de la fabricacién textil
hacia paises en vias de desarrollo, asi como un incremento notable
de la concentracion empresarial para hacer frente a importantes inver-
siones y a la competencia internacional.

Se esta produciendo una tendencia a polarizar las empresas de teje-
duria en dos grupos. Empresas que fabrican grandes series de teji-
dos de estructuras simples, con la exigencia de bajos costes de pro-
duccién, y empresas, generalmente pequenas, basadas en economia
de gamas: series cortas de tejidos de gran complejidad tecnoldgica y
estética del producto.

Aparecen nuevas aplicaciones industriales de materias textiles que
obligan a modificar los sistemas productivos y los métodos de trabajo.

Se tiende a la progresiva automatizacion de las operaciones de hilatu-
ra, requiriendo menor mano de obra directa para el control del proce-
80 y exigiendo una mayor programacion y fiabilidad del proceso.

Se aprecia la introduccién progresiva de los sistemas informaticos
para la programacion de los telares, asi como de nuevos procedimien-
tos de insercidn de trama.

La produccion de series cortas de producto obliga a realizar prepara-
ciones de maquinas o procesos con mucha frecuencia, requiriendo
para ello un gran rigor en su organizacion y montaje.

Aparecen nuevos sistemas y equipos de control de calidad en linea,
adecuados a los procesos automatizados de fabricacion de hilo y teji-
dos de calada.

Aumentaran las actividades de verificacion y control de parametros de
proceso y producto.

Las actividades de programacién de maquinas por procedimientos
mecanicos tenderan a desaparecer y aumentaran las de programa-
cién por procedimientos electrénicos e informaticos.

Las actividades de direccion y coordinacidon de los recursos humanos
cobraran cada vez mayor importancia.

Se requerird un importante conocimiento de las propiedades de las
materias y productos textiles y su interrelacién con el proceso produc-
tivo.

Sera necesario el conocimiento de nuevos sistemas y técnicas de pro-
gramacion informatica del proceso y de control de calidad de parame-
tros de proceso y producto.

La tendencia al aumento de la productividad y a la reduccion de cos-
tos de produccion requerira de la figura unos conocimientos importan-
tes sobre técnicas de optimizacién de procesos y regulacion de flujos
de materias y productos

Cobraran mayor importancia los conocimientos de técnicas de motiva-
cion, negociacion, persuasion e instruccion para lograr la adaptacion
de los trabajadores a su cargo a los nuevos cambios, asi como, los
conocimientos relacionados con la comunicacién v gestion de la infor-
macion.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnoldgico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

La figura profesional se ubica en los subsectores de hilatura, telas no
tejidas y tejeduria de calada y, fundamentalmente en empresas cuyas
actividades son:

Hilatura: algodoneras o de fibra corta, laneras o de fibra larga y de
recuperacion.

Produccion de telas no tejidas por via seca y hiumeda.
Produccion de tejidos de calada.

Disefio y programacion de muestras de tejidos de calada.
Comercializacion de productos textiles.

Laboratorio de control de calidad textil.

La estructura empresarial de los subsectores de hilatura y telas no
tejidas se configura principalmente en medianas y grandes empresas.
El subsector de la tejeduria de calada se configura en pequefias y
medianas empresas, principalmente.

La actividad de la figura profesional se ubica en las areas de
organizacion de la produccién y de fabricacion, y en los procesos de
obtencién y transformacion de fibras de origen natural y quimico para
obtener hilo, telas no tejidas y produccion tejidos de calada.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa, éste técnico
puede asumir un mayor o menor numero de funciones que pueden ir
desde la organizacién y supervision de todo un proceso productivo
(hilatura, telas no tejidas o tejeduria de calada) en empresas
pequefas, hasta la organizacion y supervision de partes de un
proceso (prehilatura, hilatura, telas no tejidas por via seca o humeda,
urdido o tejeduria de calada) asi como la puesta a punto final de las
maquinas en empresas medianas o grandes.

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

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que intervienen en su
trabajo abarcan el campo de las materias textiles. Se encuentran
ligados directamente a:

Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y equipos de
produccién 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.
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Ocupaciones y puestos de A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacion

trabajo tipo mas relevantes profesional, se enumeran a continuaciéon un conjunto de ocupaciones
o puestos de trabajo que podrian ser desempefiados adquiriendo la
competencia profesional definida en el perfil del titulo.

Encargado de seccion en preparacion de hilatura
Encargado de seccion en hilatura

Encargado de seccidn en acabados de hilados
Encargado de seccion en preparacién de hilo para tisaje
Encargado de seccion en fabricacion de telas no tejidas
Encargado de seccion tisaje de telares de calada
Planificacion y lanzamiento de productos textiles

Programacion y supervision del ajuste, en maquinas de tejer
(contramaestre)

Control de calidad textil
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Recopilar y sistematizar informacion técnica relacionada con la profe-
sion, analizando su contenido y valorando las fuentes de informacion
como soporte que le permita el desarrollo de su capacidad de autoa-
prendizaje y posibilite la evolucion y adaptacion de sus capacidades
profesionales a los cambios tecnologicos y organizativos del sector.

Organizar los trabajos de fabricacion de hilos, tejidos de calada y telas
no tejidas, elaborando el programa de produccion y control y gestio-
nando la informacién necesaria, a fin de alcanzar los objetivos de pro-
duccion con eficacia y rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, analizando y eva-
luando los requerimientos de los distintos puestos de trabajo, las
necesidades y el rendimiento del personal, a fin de conseguir el opti-
mo rendimiento de los recursos humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de obtencién de hilos, fabri-
cacion de tejidos de calada y telas no tejidas con autonomia y respon-
sabilidad, estableciendo las caracteristicas y parametros de los proce-
sos y controlando la operatividad de las maquinas, los procedimientos
de produccion y el rendimiento de los procesos a fin de conseguir la
produccién en optimas condiciones de calidad, seguridad y productivi-
dad.

Evaluar materias primas y productos textiles identificando los parame-
tros y caracteristicas fundamentales seleccionando los procedimien-
tos de ensayo y valorando los resultados, a fin de determinar la viabili-
dad de su fabricacion y/o el grado de adecuacion a las
especificaciones prefijadas.

Resolver los problemas técnicos, organizativos y laborales que surjan
en los procesos de produccion de hilos, tejidos de calada y consolida-
cion de telas no tejidas, diagnosticando sus causas a fin de adoptar
las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las obli-
gaciones que se derivan de las relaciones en el entorno de trabajo, asi
como los mecanismos de insercion laboral.
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Maédulo Profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria textil
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar la produccion de hilatura, telas no tejidas

y tejeduria de calada

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar la estructura y los
factores fundamentales de la
organizacion empresarial en el
sector textil.

1.2. Tipificar y describir los pro-
cesos productivos basicos de tex-
til (desde la definicion del produc-
to hasta la fabricacion), indicando
las fases y los requerimientos de
produccién mas caracteristicos
de cada uno de ellos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los distintos tipos de objetivos (generales de empresa; por niveles
0 secciones; a corto, medio y largo plazo,...), de politicas y de estilos en una
organizacion empresarial del sector textil.

Describir las principales funciones, tareas y actividades de una organizacion
empresarial, del sector textil, teniendo en cuenta los factores que influyen en
su adecuada distribucion de forma individual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan la organizacién de una actividad
productiva: tiempo, horario, plazos; distribucion 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; estrés; fatiga,...

Describir los principios que rigen una organizacién empresarial y su
jerarquizacion; rentabilidad, productividad, eficacidad, competitividad, calidad,
seguridad, viabilidad,...

Distinguir las diferentes industrias textiles, segin el tipo de proceso, de
producto y de magnitud, relacionandolos con los factores econémicos, de
productividad, costes y competitividad.

Explicar, mediante diagramas, las relaciones funcionales externas e internas
del area de produccién.

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

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

En una situacion simulada para organizar una produccién debidamente
caracterizada:

Identificar las principales fases y factores que se deben considerar en la
organizacién del proceso productivo y describir los diferentes sistemas de
planificacién y programacion del trabajo.

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

Identificar los diferentes sistemas de analisis y mejora de métodos y tiempos
de trabajo.
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1.3. Analizar un proceso de pro-
duccién y control textil aplicado a
un equipo de trabajo 0 seccién,
en funcion de las instrucciones,
objetivos y producto que se va a
elaborar.

1.4. Organizar y procesar la
informacion y documentacion de
control de un equipo de produc-
cion.

A partir de un proceso de fabricacién tipo, debidamente caracterizado para
una produccion de hilatura, tejeduria de calada o punto o ennoblecimiento:

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 relacién 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 precisién los
momentos de su inicio y finalizacion.

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimiento de las
maquinas y equipos de produccion, segun los manuales de maquinas.

Coordinar el conjunto de elementos de una programacion en funcién de
determinados criterios: econémicos, de rapidez, eficacia, calidad,
viabilidad, flexibilidad, produccién y mantenimiento.

Elaborar una “hoja de instrucciones” correspondiente a una fase u
operacion del proceso determinando:

Tareas y movimiento (si procede).
Utiles y herramientas.

Tiempos de produccién.

Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la
organizacion 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 situacién simulada y debidamente caracterizada:

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

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

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente
fundamentados en datos objetivos, cuidando su presentacion, estilo y
contenido.

Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas, en los
procesos de comprension y emision de informacioén 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 organizacion o programacion de la produccion.
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1.5. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo y relacio-
nando sus diversas subfunciones
y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

1.6. Elaborar procesos de con-
trol de calidad, aplicables a las
industrias del sector.

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

CONTENIDOS (Duracion 130 horas)

Estructura organizativa y
funcional de las empresas del
sector textil

Describir la funcion de gestion de la calidad, identificando sus elementos y la
relacidén con los objetivos de la empresa y fa productividad.

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

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

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

Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacion de
calidad, describiendo la interrelacion 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 fabricacion, definido por los materiales, su
transformacion: fases, operaciones, equipos y producto:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

ldentificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad
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 (inspeccidn 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 determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso.

Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los suministros
para la aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del’punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector textil:
Hilatura y telas no tejidas
Tejeduria de calada
Tejeduria de punto
Ennoblecimiento textil.
Funciones de la empresa.
Funcién de mando.
Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.
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Procesos de fabricacion en la
industria textil

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacion y programacion

de fa produccion

Costes industriales de
produccion

Mantenimiento de los medios
de produccion

Procesos de fabricacion. Tipos.
Estructura de productos.
Caracteristicas técnicas y estructurales.
Fases de los procesos.
Tipos y secuencia de operaciones.
Requerimientos de los procesos.
Implantacién y manutencién del proceso.
Implantacion y localizacién de los controles.
Productividad.

Diagramas de procesos.

Introduccion al estudio de métodos y tiempos.
Etapas del proceso de mejora de métodos.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

Conceptos de planificacion y programacion.
Programacion por pedido y por “stock”.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y “stocks”.

Sistemas informaticos de programacion.

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real.
Desviaciones.

Analisis técnico.

Analisis econdmico.

Tipos de mantenimiento.
Organizacion del mantenimiento.
Aspectos econémicos del mantenimiento.

Programas y planes de mantenimiento.
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Gestidn de la calidad Calidad y productividad: conceptos fundamentales.
Sistema de calidad.
La gestion integral de la calidad.
Planificacién-programacion de la calidad.
Proceso de control de calidad:
Calidad de proveedores. Recepcion.
Calidad del proceso.
Calidad del producto.
Calidad en servicio.
Caracteristicas de la calidad. Evaluacion de factores.
Factores que identifican la calidad.
Técnicas de identificacion y clasificacion.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Técnicas estadisticas y gréaficas.
Circulos de calidad. Programas.
Coste de la calidad.
Fiabilidad.

Informacion y documentacion Informacion de proceso.
Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion.
Redaccioén de informes.

Sistemas de tratamiento y archivo de informacién.
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Modulo profesional 2:

Procesos de hilatura y telas no tejidas
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Supervisar y controlar los procesos de produccion de hilatura y

telas no tejidas

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar los diferentes tipos
de procesos industriales de fabri-
cacion de hilos, y relacionarlos
con los tipos de hilos que hay que
producir.

2.2. Analizar los distintos siste-
mas, equipos y caracteristicas de
los procesos de fabricacion de
telas no tejidas.

2.3. Analizar y realizar operacio-
nes para controlar los procesos
productivos de hilatura.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los distintos tipos de procesos industriales de fabricacion de hilos,
sus fases y secuencia de operaciones, sus equipos, productos de entrada y
salida, y su aplicabilidad segun el producto que se va a fabricar.

Enumerar los procesos de acabados que reciben los hilos y relacionarlos con
sus aplicaciones.

Describir los distintos procesos de consolidacion de napas y sus aplicaciones,
asi como sus fases, equipos y productos de entrada y salida caracteristicos.

Describir los elementos constituyentes y 6rganos de mando y control de las
maquinas de preparacion, consolidacion y acabados de napas y equipos auxi-
liares, indicando aquelios que precisan un mantenimiento preventivo.

Identificar y explicar cémo influyen los factores ambientales en el comporta-
miento de las materias primas y en el funcionamiento de las maquinas.

A partir de un planteamiento de produccidn (real o simulado) de telas no teji-
das:

Interpretar y analizar la informacién técnica de proceso.

Programar las condiciones de cada fase del proceso de fabricacion de
telas no tejidas, determinando los valores de los parametros mas relevan-
tes del proceso, en funcion de la materia prima, de los productos auxiliares
y de la tela que hay que obtener.

Determinar los principales elementos que se deben controlar a fin de ase-
gurar la calidad en el proceso de obtencion de telas no tejidas.

Valorar los distintos elementos del proceso de fabricacion definido, segun
criterios de calidad y rentabilidad.

Indicar las anomalias de funcionamiento que puede darse en las maqui-
nasy en el proceso e indicar las desviaciones que se ocasionarian en el
producto.

Obtener las telas no tejidas con la calidad requerida.

Identificar y describir los elementos constituyentes y érganos de mando y con-
trol de las maquinas y equipos de preparacion, hilatura y acabados de los
hilos y equipos auxiliares, asi como su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar los factores ambientales que influyen en el funcionamiento de las
maquinas y equipos del proceso de hilatura.

Explicar las incidencias mas comunes que pueden darse en el proceso
(defectos en productos en curso y finales, desequilibrios en los flujos de pro-
ducto de las maquinas, desajuste de la regularidad del proceso)..., e indicar
las técnicas de analisis y control que deberian aplicarse para identificar sus
causas y tomar las medidas oportunas de correccién.
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2.4.Poner a punto y operar con
suficiente habilidad y destreza las
maquinas, equipos, herramientas
y utiles de pre-hilatura, hilatura y
acabado de hilo del taller.

2.5. Analizar y aplicar procedi-
mientos de control de los rendi-
mientos y mejoras de la producti-
vidad en los procesos de
produccion de hilatura y telas no
tejidas, para optimizar plazos y
productividad.

En un caso préactico de produccién de hilatura en el taller, convenientemente
caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones de la materia prima e hilo que
hay que producir y la informacién técnica de proceso.

Verificar las caracteristicas de las materias primas y su ajuste al
procesos/producto.

Aplicar las tecnicas de circulacion, flujo y manipulacion de materiales
durante el proceso de hilatura.

Seleccionar equipos, Utiles y herramientas adecuados.

Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada fase,
determinando los valores de los parametros de las maquinas.

Determinar los principales elementos del proceso que deben ser
controlados.

Analizar e interpretar las sefales e informaciones de control emitidas por
los equipos.

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

Obtener la hilatura con el nivel de calidad previsto.

interpretar instrucciones sobre la preparacién, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de prehilatura e hitatura.

En un caso practico de produccion de pre-hilatura, hilatura y acabado de hilo,
a partir de las especificaciones técnicas correspondientes:

Preparar y poner a punto las instalaciones, ajustando las variables
mediante aparatos de medida y sistemas de control, para conseguir el
producto solicitado.

Realizar operaciones de ensayo de produccion mediante el empleo de las
maquinas y equipos del talier.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes con destreza.
Aplicar normas especificas de seguridad.

Comprobar la operatividad de las maquinas, equipos y utillajes,
verificando su mantenimiento.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de adoptar las
medidas oportunas para su reparacion y/o utilizacion.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los
rendimientos y costes de produccion (calidad de la materia prima, fiabilidad
de ajuste de maquina, equilibrio de produccion de las fases, ...) y explicar los
efectos de sus variaciones y las relaciones gue existen entre ellos.

Explicar los principales métodos de valoracion y calculo de rendimientos.

Describir los procedimientos dirigidos a la mejora de la productividad
siguientes:

Mejoras de operarios.
Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la cualificacion).
Disminucion del absentismo.

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

A partir de un supuesto de proceso de produccion de hilatura y/o telas no
tejidas:
Medir o deducir la velocidad de produccién y el rendimiento de las
distintas maquinas de los procesos de hilatura y telas no tejidas.

Medir la cantidad de trabajo, expresandolo en tiempo y 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 para reducirlo.
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2.6. Analizar el proceso de
mantenimiento de los medios e
instalaciones de produccion.

2.7. Desarrollar y aplicar proce-
dimientos de control de calidad
sobre procesos de fabricacién de
hilatura y telas no tejidas, conju-
gando los requerimientos de cali-
dad con las especificaciones de
proceso.

CONTENIDOS (Duracion 285 horas)

Operaciones de hilatura

A partir de un supuesto de optimizacién, debidamente caracterizado y
concretado en una visita 0 estancia en un centro de produccion:

Interpretar los indices graficos, estadisticos, ... de seguimiento de la
produccion de hilatura y telas no tejidas.

identificar y evaluar desviaciones de la produccion respecto de las
previsiones.

Gestionar “planning” diario de control de la produccion, a fin de evaluar 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 operacion de produccion convenidas, para
conseguir la mejora de la productividad (redistribucion de cargas,
adaptacion de magquinaria y Gtiles, incremento de la formacion, cambio en
las tareas,...).

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 mantenimiento de
las maguinas y equipos de produccién de hilatura y telas no tejidas,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los gréaficos de
realizacién.

Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.
Aplicar un programa informatico de gestion y control de mantenimiento.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados en el
muestreo y control de la produccion de hilos y telas no tejidas.

A partir de un supuesto proceso de control de calidad de la produccién de un
hilo:

ldentificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
Aplicar un plan de inspeccién 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.

Apertura o batido y transporte neumatico.

Mezcla. Cargadoras, dosificadores, silos de mezcla.
“Ensimado”.

Cardado. Cardas, guarniciones y ajustes.

Peinado. Preparacién peinadoras rectilineas y circulares. Ciclos del
peinado.

Estiraje o laminado de las cintas.
Tren de estiraje, manuares, “gills” y mecheras.
Doblado de cintas.
Torsion.
Intermitente, continua de anillos, continua de rotor y a friccion.

Otros procedimientos (neumaticos, falsa torsién, huso hueco, etc.).
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Procesos de hilatura Algodon: cardado, peinado y de recuperacion.

Lana: estambre o peinado, simil peinado y lana de carda.
Pelos: mohair, alpaca, angora, etc.

Fibras quimicas.
Sistemas de extrusién: estado acuoso, estado seco y fusién.
Fibra corta y fibra larga.

Fibras vegetales largas y duras.

Otros procesos: seda (“grega’ y “chape”).

Secuencias de los procesos de hilatura.

Procesos de acabado de hilo Bobinado y trascanado, aspeado, ovillado, etc.
Anudado, empalmado y purgado.
Parafinado y lubricado.
Reunido, doblado y retorcido.
Vaporizado, humectado.

Efectos especiales de fantasia.

Parametros del proceso de Estirajes, “ecartamientos”, doblados.
hilatura Presiones y tensiones.
Velocidades de giro y de desarrollo.
Producciones.
Torsiones.
Grado de fijacion.
Dureza de plegado.
Angulo de cruzamiento.
Regularidad de:
Masa
Vellosidad
Contenido de defectos.
Presidon y temperatura de vaporado.
Nivel de lubricado.
Rendimientos, mermas y desperdicios.

Procedimientos de medicidn, ajuste y valoracion de parametros de
proceso.

Maquinas y equipos de hilatura Magquina de abertura.
Instalaciones de mezcla y dosificacién.
Instalaciones de “ensimaje” y lubrificacion.
Instalaciones de transporte y almacenaje.
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Maquinas de:
Alimentacion
Cardar
Peinar
Estirar.
Maguinas de:
Hilar
Posthilatura.
Procedimientos de montaje y ajuste de los elementos de maquina.
Mantenimiento de maquinas.

Condiciones de seguridad.

Control de calidad en procesos Control de numeracion de:
de hilatura Cintas

Mechas

Hilos.

Control de limpieza de cintas y mechas.

Regularimetria de masa.

Control de defectos de apariencia.

Otros controles.

Procedimientos de ajuste y optimizacién de proceso.

Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
Procedimientos de control de calidad en proceso.
Causas de la variabilidad.
Control de fabricacion por variables y atributos.
Estudio de capacidad.

Planes de muestreo.

Procesos de consolidacion de Sistemas de consolidacion:
fibras, napas (telas no tejidas) Via seca
Via humeda.

Procedimientos de consolidacion:
Batanado
Retraccion
Encolado
Punzonado.

Maquinas e instalaciones:
Trenes de via seca

Trenes de via humeda.
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Seguimiento de la produccion
de hilatura y telas no tejidas

Instalaciones industriales de
hilatura y telas no tejidas

Parametros de proceso y producto:
Composicidn de fibras.
Peso por unidad de superficie y regularidad
Espesor
Compacidad
Contenido de productos auxiliares
Humedad
Temperatura
Presion
Velocidad
Dosificacion
Deteccion de desviaciones.

Procedimientos de ajuste y optimizacion del proceso.

Capacidades de produccion de maquinas.
Rendimiento e indice de productividad.

Calculo de tiempos de produccién.

Técnicas de calculo de consumo de las maquinas.

Flujos de produccion. Optimizacion.

Técnicas de seguimiento de la produccion.

Métodos especificos de trabajo.

Tiempos de preparacion de maquinas.

Distribucién en planta de las maquinas.
Recorrido del producto.

Acondicionamiento del local.
Temperatura
Humedad.

Instalaciones auxiliares.

Mantenimiento de primer nivel de las instalaciones.
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Modulo Profesional 3:

Procesos de tejeduria de calada
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Supervisar y controlar los procesos de produccion

de tejeduria de calada

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar los diferentes tipos
de procesos industriales de fabyi-
cacion de tejidos de calada, vy
relacionarlos con los articulos
que producen.

3.2. Analizar y realizar operacio-
nes para controlar los procesos
productivos de tejeduria de cala-
da.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los tipos de procesos industriales de tejeduria de calada, sus fases
y secuencias de operaciones, asi como su aplicabilidad segun el articulo que
se va a producir.

Identificar las estructuras y caracteristicas fundamentales de los tejidos de
calada.

Enumerar los acabados que reciben los tejidos para lograr el articulo previsto.

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de mando y
control de las maquinas y equipos de preparacion, tisaje y auxiliares, asi
como su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar los factores ambientales que influyen en el funcionamiento de las
magquinas y equipos del proceso de tisaje.

Explicar las incidencias mas comunes que pueden darse en el proceso
(defectos en productos en curso y finales, desequilibrios en los flujos de
producto de las maquinas, desajuste de la regularidad del proceso)... e
indicar las técnicas de analisis y control que deberian aplicarse para
identificar sus causas y tomar las medidas oportunas de correccion.

En un caso practico en el taller de produccion de tejido de calada,
convenientemente caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones de materias primas y tejido que
hay que producir y la informacion técnica de proceso.

Verificar las caracteristicas de las materias primas y su ajuste al
proceso/producto.

Aplicar las técnicas de circulacion, flujo y manipulacién de materiales
durante el proceso de produccion de tejidos de calada.

Seleccionar equipos, utiles y herramientas adecuados.

Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada fase,
determinando los valores de los parametros de las maquinas.

Determinar los principales elementos del proceso que deben ser
controlados.

Analizar e interpretar las sefales e informaciones de control emitidas por
los equipos.

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

Obtener el tejido con el nivel de calidad previsto.
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3.3. Poner a punto y operar con
suficiente habilidad y destreza las
maquinas de preparacion y los
telares del talier en funcion de la
materia prima y tejido que se va a
obtener, aplicando los procedi-
mientos y técnicas pertinentes.

3.4. Analizar y aplicar procedi-
mientos de control del rendimien-
to y mejoras de la productividad
en el proceso de produccion de
tejidos de calada para optimizar
plazos y productividad.

Interpretar instrucciones sobre la preparacion, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de tejeduria de calada.

En un caso practico de produccion de tejidos de calada y a partir de las
especificaciones técnicas correspondientes:

Preparar y poner a punto las instalaciones, ajustando las variables,
mediante aparatos de medida y sistemas de control para conseguir el
producto solicitado.

Realizar operaciones de ensayo de produccion mediante el empleo de las
magquinas y equipos del taller.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes con destreza.
Aplicar normas especificas de seguridad.

Controlar la operatividad de maquinas y equipos de produccion,
verificando su mantenimiento.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de adoptar las
medidas oportunas para su reparacion y/o utilizacién.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los
rendimientos y costes de produccion (calidad del hilo, fiabilidad del montaje
de maquina, estructura del tejido, ...) 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 siguientes procedimientos dirigidos a la mejora de la
productividad:

Mejoras de operarios.
Incentivos al incremento de la competencia (progreso en la cualificacion).
Disminucién del absentismo.

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

A partir de un proceso de fabricacién de un articulo, debidamente
caracterizado:

Determinar la velocidad éptima de produccion y el rendimiento de las
distintas maquinas de proceso de tejeduria de calada.

Medir la cantidad de trabajo, expresandolo en tiempo y 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 para reducirlo.

A partir de un supuesto de optimizacién debidamente caracterizado y
concretado en una visita o estancia en un centro de produccion:

Interpretar los indices graficos, estadisticos, ... de seguimiento de la
produccién.

Calcular el “tiempo tipo” de ejecucion de cada operacion (montaje,
desmontaje, enhebrado, evacuacién de producto, ...) aplicando los
procedimientos y técnicas apropiadas.

Identificar y evaluar desviaciones de la produccién respecto a las
previsiones.

Gestionar “planning” diario de control de la produccion a fin de evaluar ios
niveles de productividad y plazos de produccidn.

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones que habria
que realizar en la fase u operacion de produccion convenidas, para
conseguir la mejora de la productividad (redistribucién de cargas,
adaptacion de maquinaria y Utiles, incremento de la formacion, cambio de
las tareas,...).
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3.5. Analizar el proceso de Explicar el proceso de mantenimiento caracterizando sus tipos, fases y
mantenimiento de los medios e operaciones en funcion del fin perseguido y del tipo de maquina y equipos.

instalaciones de produccion. Identificar las frecuencias y tipos de las intervenciones de mantenimiento de
las maquinas y equipos de produccion de tejeduria de calada, interpretando

los manuales de maquinas e instalaciones.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los graficos de
realizacion.

Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.

Aplicar un programa informatico de gestion y control de mantenimiento.

3.6. Desarrollar y aplicar proce- Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados en el
dimientos de control de calidad muestreo y control de la produccién de tejidos de calada.
sobre procesos de fabricacién de

" . A partir de un supuesto proceso de control de calidad de la produccion de un
tejidos de calada, conjugando los tejido de calada:

requerimientos de calidad con las

especificaciones de proceso. Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.

Aplicar un plan de inspeccién que incluya:

Pauta de inspeccién 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 (Duracién 225 horas)

Preparacion del hilo para ia Adecuacién de parametros:
tejeduria Aumento de resistencia a la friccion.
Supresidn de desfibrados.
Regularizado del hilo.
Operaciones de bobinado y urdido.
Operaciones de encolado.
Preparacién de colas.

Maquinas y equipos de preparacion del hilo.

Tecnologias de tejeduria de Sistemas de obtencion de estructuras.
calada Sistemas de obtencién de efectos de color.
Sistemas de obtencién de fileteados.

Sistemas de obtencién de “jacquard”.

Equipos y maquinas de tisaje Mecanismos de insercion de trama.
Mecanismos de formacion de la calada.
Mecanismos de reguiacion y control.
Procedimientos de ajustes y regulaciones.

Posibilidades de obtencién del producto.

Maquinas de calada con lizos.
Maguinas “Jacquard”.
Mantenimiento preventivo.

Condiciones de seguridad.
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Programacion del telar

Control de calidad en proceso

Seguimiento de la produccion
de tejeduria de calada

Instalaciones industriales de
tejeduria de calada

Técnicas de programacion.
Mecanicas.
Electronicas.
Informaticas.
Remetido o anudado y picado.
Aplicacion de las técnicas a cada tipo de maquina.

Equipo de programacion.

Parametros de proceso.
Interrelacién de parametros de proceso y producto.
Deteccion de desviaciones de los parametros.
Procedimientos de ajuste y optimizacion de proceso.
Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
Procedimientos de control de calidad en proceso.
Causas de la variabilidad.
Control de fabricacion por variables y atributos.
Estudio de capacidad.

Planes de muestreo.

Capacidades de produccion de las maquinas.
Rendimiento e indice de productividad.
Calculo de tiempos de produccién.

Técnicas de calculo de consumo de las maquinas.

Flujos de produccion. Optimizacion.

Técnicas de seguimiento de producto.

Métodos de trabajo, tiempos de programacion de maquinas.

Distribucién en planta de maquinas.
Recorrido del producto.

Acondicionamiento del local.
Temperatura
Humedad.

Instalaciones auxiliares.

Mantenimiento de primer nivel de las instalaciones.
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Médulo profesional 4:

2.3. MODULOS PROFESIONALES
TRANSVERSALES

Materias, productos y ensayos de calidad textil

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Caracterizar las materias y
productos textiles (fibras, hilos,
tejidos y telas no tejidas) de
acuerdo con criterios técnicos, de
calidad, estéticos y de uso.

4.2. Relacionar los distintos
tipos de productos textiles (fibras,
hilos, tejidos,...) utilizados como
materia prima en los procesos y
productos que se van a fabricar
(hilo o telas no tejidas, o tejidos o
articulos textiles).

4.3. Analizar muestras de mate-
rias y productos textiles, determi-
nando los procedimientos de
ensayo y control.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los factores y criterios que influyen en la definicién de un producto
textil: técnicos, econémicos, funcionales y estéticos.

Clasificar los distintos tipos de productos textiles, y describir las
caracteristicas que los definen y diferencian.

Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades y
medidas propias.

Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los productos textiles,
utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

En un supuesto en que se fijan determinadas caracteristicas formales y
funcionales que debe tener un producto textil:

Describir su grado de complejidad.
Proponer posibles materias primas y procesos de produccion.
Evaluar la posibilidad de su fabricacion.

Describir los procesos basicos de fabricacion de hilos, tejidos, telas no tejidas
y articulos textiles, indicando los productos de entrada y salida, y comparar
las caracteristicas de ambos.

Describir los distintos tipos de tratamientos de ennoblecimiento, indicando las
sustancias que se emplean en los mismos y las caracteristicas que confieren
a las materias textiles.

Identificar los criterios que orientan la seleccién de un tipo de materia prima
en los respectivos procesos de fabricacion y tratamiento de un producto.

Identificar y caracterizar los defectos mas frecuentes en hilos, tejidos y
tratamientos e indicar las limitaciones que suponen para su uso.

Describir el comportamiento de los distintos tipos de materiales textiles en los
procesos basicos de fabricacién y con el uso.

Identificar las condiciones de conservacién, almacenamiento, manipulacion y
acondicionamiento de materias textiles segun sus caracteristicas y
propiedades.

A partir de un caso practico de medicidn y ensayos de materias y productos
textiles:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, instrumentos y
utiles de ensayo.

Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la
extraccion de  muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las pruebas de ensayo fisicoquimico (resistencia, elasticidad,
solideces, abrasion, ...}, aplicando la normativa y técnicas pertinentes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de laboratorio.
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4.4. Evaluar los resultados de
las mediciones y ensayos de
materias y productos textiles, a
fin de detectar su adecuacioén o
grado de desviacion.

CONTENIDOS (Duracion 125 horas)

Fibras

Filamentos

Hilos

Tejidos

A partir de una serie de datos de medicién y ensayos de materias y productos
textiles:

Realizar el tratamiento de los resultados delf ensayo y control.

Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en funcién de
criterios, valores y normativa fijados.

Identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los productos
textiles (intermedios y final), a fin de adoptar las medidas pertinentes.

Clasificacion, caracteristicas y propiedades fisicas y quimicas.

Esquema general de los procesos de obtencidn de fibras artificiales y
sintéticas.

ldentificacion y valoracion de fibras y sus propiedades.

Analisis cuantitativo de mezclas de fibras.

Tipos de filamentos por su seccién, longitud y grosor.
Filamentos huecos.

Filamentos lisos y texturados.

Estructura y clasificacion de los hilos.
Caracteristicas y propiedades.
Esquema de los procesos de obtencion de hilos.
Identificacién y valoracion de los hilos y sus parametros.
Aplicaciones.
Hilos de fantasia. Tipos.
Aplicaciones.

Telas elaboradas a partir de fibras y filamentos:

Tejidos de calada

Tejidos de punto

Telas no tejidas

Recubrimientos.
Estructuras y caracteristicas fundamentales.
Disefio de tejidos. Representacion.
Esquemas de los procesos de obtencion.
Propiedades fisicas, mecanicas y quimicas.
Aplicaciones de los tejidos a la fabricacion de articulos.
Analisis de telas y tejidos.

Defectos.
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Ennoblecimiento de materias Tipos de tratamientos:
textiles

Blanqueo

Tintura

Estampacion
Aprestos y acabados.
Colorimetria.
Coordenadas cromaticas
Diferencias de color
Metameria.
Colorantes y pigmentos.
Afinidades tintdreas.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos textiles.
Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

Identificacion de las caracteristicas conferidas.

Uso y conservacion de las Presentaciéon comercial.
materias textiles Normas de identificacion.
Simbologia y nomenclatura.
Caracteristicas de uso y conservacion de las materias textiles.
Comportamiento de los materiales a lo largo de su transformacion.

Grado de compatibilidad de los materiales textiles.

Anadlisis y control de materias Ensayos de identificacion de:
textiles Materias
Hilos

Tejidos crudos
Tejidos acabados.
Ensayos de verificacion de propiedades:
Resistencia
Estabilidad dimensional
Elasticidad, ...
Ensayos de verificacion de parametros:
Titulo
Grosor
Longitud
Torsion
Color
Solideces
Tacto
Caida, ...
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Equipos e instrumentos de medicion y ensayo.

Calibracién y mantenimiento.
Procedimiento de:

Extraccion de muestras.

Elaboracion de probetas.

Realizacion de ensayos.
Procedimientos de analisis, evaluacion y tratamiento de resultados.
Normativas de ensayo:

Medicion de parametros.

Control de calidad.

Criterios de calidad.

Especificaciones y tolerancias.
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Modulo profesional 5:

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Utilizar eficazmente las téc-
nicas de comunicacion en su
medio laboral para recibir y emitir
instrucciones e informacion, inter-
cambiar ideas u opiniones, asig-
nar tareas y coordinar proyectos.

5.2. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de su
trabajo, mediante la negociacion
y la consecucién de la participa-
cion de todos los miembros del
grupo en la deteccion del origen
del problema, evitando juicios de
valor y resolviendo el conflicto,
centrandose en aquellos aspec-
tos que se puedan modificar.

5.3. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucion posibles.

5.4. Ejercer el liderazgo de una
manera efectiva en el marco de
sus competencias profesionales
adoptando el estilo mas apropia-
do en cada situacion.

5.5. Conducir, moderar y/o par-
ticipar en reuniones, colaborando
activamente o consiguiendo la
colaboracion de los participantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

ldentificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje nitido, 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 comprensién de un
mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos vy la eficacia de los comportamientos posibles en una
situacion de negociacion.

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

Identificar el método para preparar una negociacion, teniendo en cuenta las
fases de recogida de informacion, evaluacion de la relacion de fuerzas y
previsién de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decisiéon y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el méetodo de busgueda 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 caracterizan 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 intermedio en la
organizacion.

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

Describir la funcién y el método de la planificacién de reuniones, definiendo, a
través de casos simulados, los objetivos, documentacion, orden del dia,
asistentes y convocatoria de una reunion.

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 desarrolio de una reunién.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.
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5.6. Impulsar el proceso de
motivacion en su entorno laboral,
facilitando la mejora en el
ambiente de trabajo y el compro-
miso de las personas con los
objetivos de la empresa.

CONTENIDOS (Duracién 65 horas)

La comunicacion en la empresa

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.
Explicar las grandes teorias de la motivacion.
Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno laboral.

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

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos obje-
tivos.

Tipos de comunicacion:
Oral/escrita.
Formal/informal.
Ascendente/descendente/horizontal.
Etapas de un proceso de comunicacion:
Emisores, transmisores
Canales, mensajes
Receptores, decodificadores
“Feedback”.
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion.
El arco de distorsidn.
Los filtros.
Las personas.
El cddigo de racionalidad.
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
Estereotipos.
Efecto halo.
Proyeccién.
Expectativas.
Percepcion selectiva.
Defensa perceptiva.
La comunicacion generadora de comportamientos.
Comunicacién como fuente de crecimiento.

El control de la informacidén. La informacién como funcién de direc-
cion.
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Negociacion Concepto y elementos.
Estrategias de negociacion.

Estilos de influencia.

Solucion de problemas y toma Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de decisiones de las relaciones en el entorno de trabajo.

Proceso para la resolucion de problemas.
Enunciado
Especificacion
Diferencias
Cambios
Hipotesis, posibles causas
Causa mas probable.
Factores que influyen en una decision.
La dificultad del tema.
Las actitudes de las personas que intervienen en la decision.
Métodos mas usuales para la toma de decisiones en grupo.
Consenso
Mayoria.
Fases en la toma de decisiones.
Enunciado
Objetivos, clasificacion
Busqueda de alternativas, evaluacion
Eleccion tentativa
Consecuencias adversas, riesgos
Probabilidad, gravedad

Eleccion final.

Estilos de mando Direccion y/o liderazgo.

Definicion
Papel del mando.

Estilos de direccion.
“Laissez-faire”
Paternalista
Burocratico
Autocratico

Democratico.

279



Procesos Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada

Teorias, enfoques del liderazgo
Teoria del “gran hombre”
Teoria de los rasgos
Enfoque situacional
Enfoque funcional
Enfoque empirico
Etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

Con_duccién/direc_:cién de Aplicacién de las técnicas de dinamizacion y direccion de grupos.
equipos de trabajo Etapas de una reunion.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccion de grupos.
Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunion.

Desarrollo de la reunion.

Los problemas de las reuniones.

La motivacion en el entorno Definicion de la motivacion.
laboral Principales teorias de motivacion.

McGregor

Maslow

Stogdell

Herzberg

McClelland

Teoria de la equidad

Etc.

Diagndstico de factores motivacionaies.
Motivo de logro

“Locus control”.
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Modulo Profesional 6:

Planes de seguridad en la industria de textil, confeccion y piel

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Analizar y evaluar planes
de seguridad e higiene de empre-
sas del sector textil, confeccion y
piel.

6.2. Analizar la normativa vigen-
te sobre seguridad e higiene rela-
tivas al sector textil, confeccién y
piel.

6.3. Definir y utilizar correcta-
mente medios y equipos de segu-
ridad empleados en el sector tex-
til, confeccion y piel.

CRITERIOS DE EVALUACION

Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector textil,
confeccion y piel, emitiendo una opinién critica de cada uno de ellos.

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

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos
en la documentacién que o 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 especiales 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 las normas sobre simbologia y situacién fisica de
sefnales y alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas y
primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la
legislacion vigente, describiendo el desajuste, entre las normas generales
y su aplicacién o concrecion en el plan.

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

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de incendios,
describiendo las propiedades y empleos de cada uno de elios.

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos 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 seguridad y
proteccién.

Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca la ubicacion 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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6.4. Ejecutar acciones de emer-
gencia y contra incendios de
acuerde con un plan predefinido.

6.5. Analizar situaciones de
peligro y accidentes como conse-
cuencia de un incorrecto o incom-
pleto plan de seguridad.

6.6. Analizar y evaluar casos de
accidentes reales ocurridos en
las empresas del sector textil,
confeccion y piel.

6.7. Analizar las medidas de
proteccidn en el ambiente de su
entorno de trabajo y las del medio
ambiente, aplicables a las empre-
sas del sector.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Planes y normas de seguridad
e higiene

A partir de un cierto numero de casos simulados de emergencia en fos que se
contemplan incendios de distinta naturaleza:

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

Utilizar correctamente los equipos de proteccidon personal.

Realizar la evacuacion 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 los 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 percance.
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 respecto a la
normativa vigente o el incumplimiento de la misma.

Evaluar el coste de los dafos.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

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

Evaluar las responsabilidades del trabajados y de la empresa en las causas
de! accidente.

Identificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos y méviles,
con las medidas de prevencion y proteccion que hay que utilizar.

Describir los medios de vigilancia més usuales de afluentes y efluentes en los
procesos de produccion y depuracion en la industria textil, confeccion y piel.

Explicar las técnicas con las que la industria textil, confeccion y piel depura
las sustancias peligrosas para el medio ambiente.

Descricir los niveles higiénicos para evitar contaminaciones personales o
hacia el producto que debe manipularse u obtenerse.

Relacionar la normativa medioambiental, referente a la industria textil,
confeccidn y piel, con los procesos productivos concretos en que debe
aplicarse.

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el sector textil, con-
feccion y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higie-
ne personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higiene.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con tareas especifi-
cas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.
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Factores y situaciones de
riesgo

Medios, equipos y técnicas de
seguridad

Situaciones de emergencia

Sistemas de prevencidon y
proteccién del medio ambiente
en la industria textil,
confeccion y piel

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccion y piel.
Métodos de prevencién.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos.

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de maguinas y
mantenimiento.

Ropas y equipos de proteccion personal.
Sefales y alarmas.
Equipos contra incendios.

Medios asistenciales para abordar curas, primeros auxilios y traslado
de accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

Técnicas de evacuacion.
Extincién de incendios.
Traslado de accidentados.

Valoracion de danos.

Factores del entorno de trabajo.
Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura).

Quimicos (vapores, humos, particulas en suspensién, productos
quimicos...).

Bioldgicos (fibras, microbioldgicos).
Factores sobre el medio ambiente.

Aguas residuales (industriales).

Vertidos (residuos sélidos y liquidos).
Procedimientos de tratamiento y control de efluentes del proceso.
Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.

Normativa vigente sobre seguridad medioambiental en el sector textil,
confeccidn y piel.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Elaborar o desarrollar la infor-
macion del proceso para la pro-
duccion de un hilo, telas no teji-
das o tejeduria de calada,
convenientemente elegido, consi-
guiendo la factibilidad de ta fabri-
cacion, optimizando los recursos
y consiguiendo la calidad y la
seguridad establecidos.

® Realizar la preparacion y pues-
ta a punto de las maquinas de
hilatura, tejeduria de calada o
telas no tejidas, cumpliendo los
tiempos y consiguiendo la calidad
establecida.

® Ejecutar la produccion de hilos
0 tejidos de calada, consiguiendo
la calidad establecida.

® Realizar actividades destina-
das al control y mejora de la pro-
duccion, consiguiendo los objeti-
vOs asignados.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacion de proceso debe incluir:

Secuencia de fases y determinacion de operaciones, optimizando el
tiempo de fabricacion.

Equilibrado de ia linea.

Equipos, Utiles y herramientas necesarios, optimizando su utilizacion y
asignando la calidad.

Parametros de operacion con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiempos de
fabricacion correctamente asignados.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, procedimientos de
control, dispositivos e instrumentos de control, optimizando los costes de
calidad y asegurando la verificacion de la calidad.

Medidas de prevencién que consigan la seguridad del proceso.

Realizar la evaluacion técnica de los medios de fabricacion, valorando el nivel
tecnolégico, versatilidad, coste, idoneidad, para la fabricacion y calidad
prevista.

Realizar la preparacion de los equipos e instalaciones de fabricacion,
realizando una primera muestra y consiguiendo la calidad establecida.

Identificar las operaciones de control necesarias sobre las maquinas, equipos
e instalaciones.

Realizar 1a evaluacién de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacidn, aplicando las medidas preventivas previstas.

Interpretar y expresar informacion técnica de proceso y producto
(procedimientos operativos, especificaciones de producto, consumo,
resultados del trabajo, incidencias,...) con ia simbologia, terminologia y
medios propios del centro de trabajo.

Operar los equipos de produccién con seguridad e instrucciones recibidas.

Realizar tareas de produccion de hilo o tejido de calada, cumpliendo las
ordenes de produccién y ajustandose a los niveles y exigencias particulares
del centro de trabajo.

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 trabajo,
productividad, consumos, incidencias, etc.

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

Elaborar, a partir de la documentacién existente, un programa-calendario del
mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actuacién y elementos que se
deben mantener.

Realizar el control del progreso de los procesos y operaciones de fabricacion.

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en las que se
desarrolia la produccion (estado de locales, maquinas, instalaciones,
operaciones), proponiendo, en su caso, las mejoras oportunas.
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® Realizar el control de calidad
de la produccion de hilatura, teje-
durfa de calada o telas no tejidas,
generando la informacion o
actuaciones operativas.

® Comportarse, en todo momen-
to, de forma responsable en la
empresa.

@ Actuar con seguridad y precau-
cioén, cumpliendo las normas
establecidas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un proceso de
fabricacion de un producto:

Se evaluara:
El ahorro de tiempo conseguido.
E! ahorro de inversion.

El mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de trabajo v,
en su caso, la mejora de las mismas.

El grado de viabilidad de la propuesta.

Identificar los analisis necesarios que deben realizarse en el proceso de
fabricacion de un producto (a partir de la informacién de proceso), para
verificar las caracteristicas de calidad establecidas.

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

Realizar ensayos para la determinacion de las caracteristicas de calidad:
Preparando y acondicionando muestras.
Manejando con destreza y cuidado {os equipos e instrumentos de ensayo.

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

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen una mejora
en el aspecto econdmico en la calidad y en la seguridad.

Elaborar un informe donde guede recogida su participacion y los resultados
obtenidos en la evaluacion y control de calidad establecido en la empresa.

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

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

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y 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 previsto.

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de los procesos, materiales,
méaquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de precaucion
que existen en la empresa.

Conocer y difundir los medios de proteccién y el comportamiento que se debe
adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como el
comportamiento en caso de emergencia.

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de (os medios de proteccién
disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento preventivo preciso
para los distintos trabajos.

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medidas
adecuadas para la prevencioén de accidentes.
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CONTENIDOS (Duracién 440 horas)

Informacion de la empresa

Organizacion de la produccion
en industrias de hilatura, telas
no tejidas o tejeduria de calada

Preparacion y puesta a punto
de las maquinas y equipos que
se deben utilizar.

Control de los procesos de
produccion

Control de la calidad en la
fabricacion

Ubicacion en el sector. Organizacion de la empresa, organigramas,
departamentos.

Informacidén técnica del producto: tipo y parametros que definen el
producto, especificaciones técnicas y caracteristicas del producto.

Informacion técnica del proceso: sistema de fabricacién, tipo de proce-
so, medios de produccion, planes y programas de fabricacion, diagra-
ma del proceso, relaciones funcionales externas € internas, estudios
de viabilidad.

Plan de calidad. Homologacién de productos. Ensayos internos y
externos.

Estudio de las caracteristicas de las materias primas y productos auxi-
liares que intervienen en el proceso.

Elaboracion o representacién del flujo de materiales y productos para
la fabricacién de un determinado producto. Realizacion de diagramas
de proceso.

Valoracion de las posibilidades de fabricacion de un producto o de
realizacion de alguna fase de su proceso de elaboracion.

Realizacion de un programa de produccidn para la fabricacion de un
producto.

Elaboracién de la informacion técnica de proceso necesaria.

Preparacion y distribucién del trabajo. Determinacion de los recursos y
medios necesarios para la ejecucion de un producto o una fase del
mismo.

Estudio y célculo de tiempos. Concrecién de los procedimientos que
se van a aplicar, teniendo en cuenta los tiempos establecidos en el
manual de procedimiento.

Adaptacién de los equipos a procesos predefinidos en funcién de las
caracteristicas técnicas de nuevos materiales o productos, siguiendo
procedimientos establecidos.

Modificaciones o validaciones de los parametros a partir de las prue-
bas de lanzamiento.

Procesado y distribucion de la documentacion necesaria para el con-
trol.

Coordinacion entre las fases productivas internas y externas.
Elaboracion de programas de mantenimiento de maquinas.

Supervisién y control del lanzamiento y avance de la produccién de un
determinado producto o una fase del mismo.

Gestidn de la documentacién especifica de control en el proceso de
fabricacién de un determinado producto o una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de fabricacion de
un producto. Deteccion de desviaciones en la calidad.

Aportacién de correcciones/mejoras al proceso y al producto.
Informacion de los resultados de control de calidad.
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Relaciones en el entorno de Estudio de la repercusion en el entorno de trabajo de la actividad per-
trabajo sonal.
Direccién, coordinacion y animacién de acciones con los miembros de
suU equipo.

Comunicacion de las instrucciones.

Aplicaciéon de las normas de Identificacién de riesgos en procesos.

seguridad establecidas Control de los medios de proteccion y comportamiento preventivo.

Valoraciéon de las situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

® Determinar actuaciones pre-
ventivas y/o de proteccion minimi-
zando los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

® Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

® Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

® Orientarse en el mercado de
trabajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario 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 socioeconémica espa-
Aola, identificando las diferentes
variables implicadas y las conse-
cuencias de sus posibles varia-
ciones.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su @mbito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcién de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes 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.

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

Realizar la ejecucién de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, traslado...),
aplicando los protocolos establecidos.

|dentificar las distintas modalidades de contratacidn laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacién dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador 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 ofra 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 la Unién Europea, Convenio
Colectivo...), distinguiendo los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacion.

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

Identificar as prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econémicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.
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® Analizar la organizacién y la
situacion economica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros econdémicos que
la determinan.

CONTENIDOS (Duracion 65 horas)

Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacion e insercion
sociolaboral

Principios de economia

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdmica de una empresa:

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

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacién del inmovilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida.

Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccién.

Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacién en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos

Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: Normas fundamentales.

Lg relacion laboral. Modalidades de contrataciéon. Suspension y extin-
cion.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de busqueda de empleo. Fuentes de informacion.
Mecanismos de oferta-demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empresa. Tipos de
empresa. Tramites de constitucion de pequefas empresas.

Recursos de auto-orientacion. Analisis y evaluacién del propio poten-
cial profesional y de los intereses personales. Elaboracién de itinera-
rios formativos profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroecondémicas. Indicadores sociecondomicos. Sus inte-
rrelaciones.

Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.

Relaciones sociecondémicas internacionales: UE.
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Economia y organizacion de la
empresa

Actividad econémica de la empresa: criterios de clasificacion.

La empresa: tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.

Funcionamiento econoémico de la empresa:
Patrimonio de la empresa.
Obtencion de recursos: financiacion propia, financiacion ajena.
Interpretacion de estados de cuentas anuales.
Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Materias de modalidad

3.2.1. Especialidades del
profesorado con atribucion
docente en los médulos
profesionales en ciclo
formativo de “Procesos textiles
de hilatura y tejeduria de
calada”.

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE
HAN DEBIDO CURSAR PARA ACCEDER AL
CICLO FORMATIVO CORRESPONDIENTE A

ESTE TITULO:

Tecnologia Industria |
Tecnologia Industrial [l

Dibujo Técnico

3.2. PROFESORADO

. ESPECIALIDAD
MODULO PROFESI CUERPO
ODULO PROFESIONAL DEL PROFESORADO
Organizacion de la produccion Procesos y Profesor
en la industria textil Productos de de
Textil, Confeccién y | Ensefianza
Piel Secundaria
Procesos de hilatura y telas no Produccién Textil y | Profesor
tejidas Tratamientos Técnico de
Fisicoquimicos F.P.
Procesos de tejeduria de calada | Produccién Textil y | Profesor
Tratamientos Técnico de
Fisicoquimicos F.P.
Materias, productos y ensayos Procesos y Profesor
de calidad textil Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensefanza
Piel Secundaria
Relaciones en el entorno de Formacion y Profesor
trabajo Orientacion Laboral | de
Ensefianza
Secundaria
Planes de seguridad en la Procesos y Profesor
industria textil, confeccion y piel | Productos de de
Textil, Confeccion y | Ensenanza
Piel Secundaria
Formacion y Orientacion Formacion y Profesor
Laboral Orientacion Laboral | de
Ensefianza
Secundaria

291




Procesos Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada

3.2.2. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

Para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a
la especialidad:

Procesos y productos de Textil, Confeccion y Piel,

se establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos de:
Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Textil
Ingeniero Tecnico Industrial. Especialidad Tejidos de Punto
Ingeniero Técnico Textil
Ingeniero Técnico en Tejidos de Punto

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

Para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a
la especialidad:

Formacion y Orientacion 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 Educacion Social

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
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3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior: PROCE-
SOS TEXTILES DE HILATURA Y TEJEDURIA DE CALADA, requiere,
para la imparticién de las ensefianzas definidas en el presente R.D.,
los siguientes espacios minimos que incluyen los establecidos en el
articulo 32.1.a del citado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

. . - Grado de
Espacio Formativo Superficie Utilizacion
Taller de hilatura y tejeduria de 360 m2 40%
calada
Laboratorio de materiales 60 m? 20%
Aula Polivalente 60 m2 40%

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticién de las ensefianzas mini-
mas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de estas
ensenanzas 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 for-
mativos establecidos pueden ser ocupados por otros grupos de alum-
nos que cursen el mismo u otros ciclos formativos, u otras etapas edu-
cativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas a los espacios
formativos (con la ocupacion expresada por el grado de utilizacién)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras activida-
des formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identifica-
dos deban diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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3.4.1. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Procesos de hilatura y telas no tejidas
Procesos de tejeduria de calada

Procesos de hilatura y telas no tejidas
Procesos de tejeduria de calada
Formacion en centro de trabajo

Formacion y orientacién laboral

Ingenieria Técnica Textil
Ingenieria Técnica en Tejidos de punto

Ingenieria Técnica Industrial
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Procesos Textiles de
Tejeduria de Punto

Denominacion: PROCESOS TEXTILES DE TEJEDURIA
DE PUNTO

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 1.400 HORAS

REALES DECRETQOS: Titulo: 734/1994 (B.O.E. 17/06/1994)
Curriculo: 757/1994 (B.O.E. 29/06/1994)
Erratas: Pendientes de B.O.E.

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
1.1. PERFIL PROFESIONAL

1.1.1. Competencia general
1.1.2. Capacidades profesionales
1.1.3. Unidades de competencia

Organizar la produccion de tejidos de punto

Supervisar y controlar los procesos de produccidn
de tejeduria de punto por urdimbre

Supervisar y controlar los procesos de produccion
de tejeduria de punto por recogida

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

1.2.1. Cambios en los factores tecnologicos,organizativos y
economicos
1.2.2. Cambios en las actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacién

295



Procesos Textiles de Tejeduria de Punto

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
1.3.1. Entorno profesional y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional y tecnoldgico

2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion de la produccion en la industria textil
Procesos de tejeduria de punto por urdimbre
Procesos de tejeduria de punto por recogida

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES
Materias, productos y ensayos de calidad textil
Relaciones en el entorno de trabajo

Planes de seguridad en la industria textil,
confeccion y piel

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN
CENTRO DE TRABAJO

25.  MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
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3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION
MATERIAS DEL BACHILLERATO QUE SE HA DEBIDO
CURSAR PARA ACCEDER AL CICLO FORMATIVO
CORRESPONDIENTE A ESTE TIiTULO
PROFESORADO

Especialidades del profesorado con atribucion docente en
los modulos profesionales del ciclo formativo

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS UNIVERSITARIOS

Maodulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar, programar y supervisar la ejecucion de los procesos pro-
ductivos de tejeduria de punto, a fin de garantizar el cumplimiento de
los planes y condiciones de produccion establecidos.

Organizar los trabajos de produccién de tejeduria de punto a fin de
realizarlos en los plazos fijados y con el maximo aprovechamiento de
los recursos humanos y materiales.

Participar en la determinacion de los procedimientos de produccién y
control y, de los recursos necesarios, a fin de realizar la puesta en
marcha de la fabricacion.

Supervisar técnicamente los procesos de fabricacidn de tejeduria de
punto, a fin de obtener la produccion en las condiciones de calidad y
productividad establecida.

Supervisar l0s trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo, a fin
de asegurar las condiciones de funcionamiento de los medios de pro-
duccion.

Gestionar la informacion del proceso de fabricacion, a fin de garanti-
zar y facilitar el desarrolio y control de los procesos de produccién.

Poseer una vision global e integrada de los procesos de produccién
textiles, valorando la funcién y misién de los aspectos técnicos, orga-
nizativos, econdmicos y humanos.

Adaptarse a los cambios tecnologicos, organizativos, econémicos y
laborales que inciden en su actividad profesional y en el sistema de
produccién de la empresa.

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

Comunicarse y actuar de manera coordinada con todas aquellas sec-
ciones o departamentos que incidan en el proceso {(calidad, manteni-
miento, fases externas de produccion, ...), a fin de lograr los objetivos
de la produccion de manera conjuntada y sincronizada.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado, colaborando en la consecucion de los objetivos
asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas, participando
activamente en la organizacion y desarrollo de tareas colectivas y
cooperando en la supervision de las dificultades que se presenten,
con una actitud tolerante hacia las ideas de los companeros y subordi-
nados.

Responder a las contingencias técnicas, organizativas y laborales que
puedan presentarse durante el proceso de produccién, a fin de contri-
buir a la consecucidn de los objetivos de produccidn establecidos.
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Requerimientos de autonomia Este técnico esta llamado a actuar bajo la supervision general de téc-
en las situaciones de trabajo nicos y/o profesionales de nivel superior al suyo, siéndole requeridas
las capacidades de autonomia en:

Elaborar la informacion de proceso de la linea de producto de su
competencia.

Verificar la puesta a punto de las maquinas de los procesos de
fabricacion.

Programar la produccion de los productos.
Supervisar técnicamente los procesos de fabricacion.

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

El analisis de ciertos pardmetros del producto.

La resolucion de contingencias en relacion a la cantidad, calidad y
plazos que se pueden producir durante el proceso de fabricacién.

1.1.3. Unidades de 1. Organizar la produccion de tejidos de punto.

competencia 2. Supervisar y controlar los procesos de produccién de tejeduria de

punto por urdimbre.

3. Supervisar y controlar los procesos de produccion de tejeduria de
punto por recogida.
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Referencia del Sistema Productivo

Unidad de Competencia 1:

Organizar la produccioén de tejidos de punto

REALIZACIONES

1.1. Interpretar las especifica-
ciones de producto a fin de orga-
nizar y programar la produccion
de tejeduria de punto.

1.2. Desarrollar los procesos de
fabricacion de tejidos de punto
por recogida y por urdimbre, ase-
gurando la factibilidad de la fabri-
cacion, optimizando los recursos
y consiguiendo la calidad y segu-
ridad establecidas.

1.3. Programar la produccion a
fin de realizarla en el plazo fijado
y con el maximo aprovechamien-
to de los recursos.

CRITERIOS DE REALIZACION

La interpretacion permite identificar las especificaciones del tejido de punto
que se va a fabricar.

El analisis de las especificaciones del producto permite identificar:
Los procedimientos generales
Los recursos humanos

Los materiales necesarios para su fabricacion.

La seleccion de las maquinas se realiza segun:
El tipo y los parametros que definen el producto
Los criterios de rentabilidad.

La identificacion de la totalidad de operaciones y su secuenciacion se realiza
segun los procedimientos generales establecidos, teniendo en cuenta:

Las especificaciones del producto que se va a fabricar.

La tecnologia de la maguina seleccionada: mecanica o electrénica.
La fiabilidad, seguridad y rapidez de realizacion.

La optimizacion de costes en mano de obra y materiales.

La cantidad y calidad de materias primas, los materiales, productos
auxiliares, utiles y herramientas necesarias para cada operacion se
determinan segun:

Las especificaciones del producto.
Las maquinas y procedimientos seleccionados.
La informacion técnica del producto definida por otros departamentos.

Los tiempos de cada operacion y del total del proceso se asignan segun los
tiempos establecidos: tiempos de maquina, de proceso, de espera,
interferencias...

La concrecion ultima de los procedimientos se realiza de acuerdo con la
primera realizacion del proceso.

Las fases y dispositivos de control distribuyen y caracterizan los
autocontroles y controles, asegurando el nivel de calidad y optimiznado los
costes de calidad.

La programacion establece las necesidades de materias primas, productos
auxiliares, utiles, herramientas y mano de obra para la fabricacion en cada
momento.

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

La situacién operativa de materiales, recursos humanos y medios de
produccion

La situacion de carga existente en cada momento
Las instrucciones de empresa.

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

Los tiempos de maquina y proceso
La optimizacion tiempos de espera
Los tiempos de suplemento por contingencias.
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1.4. Gestionar la informacion
del proceso de fabricacién a fin
de organizar, conducir y controlar
los trabajos a su cargo y contri-
buir a los planes de produccion y
gestion de calidad de la empresa.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidén

Resultados del trabajo

Parametros que hay que
controlar

Informacioén

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad y seguridad
los recursos humanos y materiales para cada operacion.

La programacion tiene en cuenta la coordinacién con otras secciones (control
de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento ...}, y permite el equilibrio con
las necesidades de produccion.

La programacion tiene en cuenta el absentismos y el nivel de rendimientos
medios de los equipos de trabajo.

El lanzamiento consigue los siguientes objetivos de la produccion:
Cumplir las previsiones de la programacion.
Comprobar que todo esta a punto para ejecutar la fabricacién.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

El tipo de informacién generada y utilizada es la necesaria y suficiente para el
inicio, desarrollo y control de la produccién.

La gestion garantiza la transmision vertical y horizontal (control de calidad,
mantenimiento, etc) de la informacién de manera rapida, eficaz e interactiva.

La correcta gestion de la informacion mantiene al dia el historial de maquinas
e instalaciones, fichas técnicas y de produccién, hojas de rendimiento,
procedimientos y tiempos de fabricacion,etc.

Los canales de informacion permiten conocer y dar a conocer de manera
constante la evolucion de la produccién y sus incidencias (cantidades, plazos,
consumos, costes, etc.).

Equipos informaticos (programas aplicados a la organizacion de la
produccion). Coneras. Bobinadoras. Urdidores directos. Maquinas de
tejer: tricotosas, circulares de pequefio diametro, circulares de gran
diametro. “Cotton”. “Kette”, “Raschel”, “Crochet”, Circulares de urdim-
bre. Equipos con sistemas de mando, programacion y control mecani-
cos, neumadticos, electromecanicos, electronicos e informaticos.
Equipo de ajuste, montaje y mantenimiento operativo de maquina.
Equipos informaticos.

Procedimientos especificos y tiempos. Programa de trabajo. Generar
informacion.

Disponibilidad de los recursos materiales (materias primas, medios,
etc.). Cumplimiento de los planes de produccion (cantidad, calidad,
plazos, posibles desviaciones,...). Costes de produccion.
Coordinacion entre diferentes secciones.

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacién. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y calidad. Tiempos de realizacion. Relacién
del personal, cualificacion y disponibilidad.

Relacién de maquinas (cuantitativa y cualitativa), disponibilidad vy
manuales de instrucciones. Relacion de utiles y disponibilidad.
Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad
de materias primas. Plazos de entrega de productos semielaborados y
finales. Costos industriales del producto. Movimiento de “stocks”.
Programa de mantenimiento preventivo.

Generada: Informacion de proceso. Programa de trabajo. Ordenes de
trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. (Seguimiento de la pro-
duccion). Situacion del proceso, medios e instalaciones.
Procedimientos y tiempos de realizacién.
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Unidad de Competencia 2:

Supervisar y controlar los procesos de produccion de tejeduria de punto por

urdimbre

REALIZACIONES

2.1. Realizar y verificar la pre-
paracion y puesta a punto de las
maquinas de urdido y urdimbre
en caso de incorporacion de nue-
vos materiales o tecnologias, o
de modificacidén de pardametros de
producto, a fin de determinar las
especificaciones técnicas del pro-
ceso.

2.2. Supervisar los procesos de
obtencion de tejidos de punto por
urdimbre, obteniendo la produc-
cion en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La primera preparacion y puesta a punto de la maquina/proceso se realiza
segun:

Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.
Las prestaciones técnicas de nuevas maquinas.

Las especificaciones tecnicas del producto.

Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos de las maguinas se obtiene de
acuerdo con el analisis y evaluacion de la interrelacion entre:

Los sucesivos productos obtenidos.

Los ajustes, reajustes, regulaciones ..., realizados hasta conseguir las
especificaciones técnicas del producto.

La determinacion de los procedimientos de fabricacion define y ultima la
definicién o consigue:

Concretar todas las operaciones y su secuenciacion de la preparacion y
puesta a punto

Fijar los valores de regulacion y ajuste de parametros

Seleccionar los ttiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios en
cada operacion.

Las especificaciones técnicas de proceso permiten obtener el producto con la
calidad fijada y con rentabilidad.

Los resultados de las pruebas contribuyen a validar o modificar los
parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

Se evalla, en todo momento, la evolucion global del proceso de fabricacion,
en los aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccion en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los parametros del tejido facilitados por el laboratorio u
obtenidos en linea de produccién:

Elasticidad, densidad, estabilidad dimensional, resistencia, dibujo,
estructura del tejido, defectos, ...

Situacién operativa y rendimiento de los medios de produccion y de los
operarios.

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

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervisién permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccidn con la calidad requerida.
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2.3. Supervisar el mantenimien-
to de las maquinas y equipos
para garantizar la aplicacion del
plan de manera coordinada y la
calidad de los trabajos efectua-
dos.

2.4. |Instruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccién se realice con efica-
cia, de acuerdo con la calidad
establecida.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccién e informacion
en el momento oportuno:

De coordinacion:

Se evitan disfunciones con almacén.

Se realiza el control de calidad.

Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.
De correccién:

Se restablecen las condiciones 6ptimas de produccion: productividad,
calidad y seguridad.

Se reasignan tareas y cargas de maquina.
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De informacion:

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

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

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

La supervision de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad de las
respuestas necesarias.

La supervision controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

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

La instruccidon prepara al equipo en la realizacién de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion
Mejorar los modos de trabajo
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales
Un adecuado aprovechamiento de matetriales y tiempos
La calidad prevista
La motivacion del equipo.

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

La instruccién se efectlia de forma continuada y siempre que se inicien
nuevas tareas, se implanten nuevos métodos, se den cambios de puesto de
trabajo © nuevos ingresos.

La deteccién de las necesidades formativas permite conocer quién debe ser
formado, en qué trabajos y en qué plazos.
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2.5. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
s0s humanos.

2.6. Coordinarse con los dife-
rentes departamentos a fin de
conseguir los objetivos de la pro-
duccion de manera rentable, efi-
caz y conjuntada.

2.7. Crear, mantener e intensifi-
car relaciones de trabajo en el
entorno de produccion, resolvien-
do los conflictos interpersonales
que se presenten y participando
en la puesta en practica de pro-
cedimientos de reclamaciones y
disciplinarios.

2.8. Participar en la mejora del
proceso de produccion, propo-
niendo y coordinando las actua-
ciones.

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

La coordinacion de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan de
produccioén encomendado, al menor costo, en los plazos previstos, 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.

La coordinacion 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 proceso de
produccion son tenidas en cuenta para reajustar las previsiones y trabajos
propios.

La participacion en reuniones de coordinacion permiten realizar aportaciones
que eviten incidencias habituales, mejoren los trabajos de produccion, de
control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo y se
toman las medidas para resolverlos con prontitud.

Se recaba informacion adecuadamente, antes de tomar una decision, para
resolver problemas técnicos o de relaciones personales, 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 sobre las actividades, progresos y
resultados en el momento oportuno, 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/o 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 entorno laboral.

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja, se aporta la
informacion 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 coordinacion de propuestas de mejoras
consigue una mayor identificacion, corresponsabilidad y participacion de los
trabajadores.

La coordinacion realiza informa a los trabajadores de la politica de innovacion
y mejora de la empresa, y posibilita la recepcion fluida de las propuestas de
los mismos.
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2.9. Actuar segun el plan de
seguridad e higiene, participando
con los responsables de la
empresa en su desarrollo, instru-
yendo a sus colaboradores,
supervisando y aplicando las
medidas establecidas, controlan-
do y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidn

Principales resultados del
trabajo

Parametros que se deben
controlar

Informacion

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 mas adecuados para cada
actuacion.

Se supervisan el mantenimiento y cuidado 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 condiciones 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 procedimientos
establecidos.

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

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

Urdidor. Maguinas de tejer: “kette”, “raschel”, “crochet”, circulares de
urdimbre, telas no tejidas por cosido tricotado. Equipos con sistemas
de control y programacion: mecanicos, electromecanicos, neumaticos,
electronicos e informaticos. Equipos informaticos.

Conseguir la produccion de tejido de punto por urdimbre en la canti-
dad, calidad y plazos fijados. Aplicacion de las normas y procedimien-
tos de relaciones laborales. Creacién de relaciones de trabajo efecti-
vas: motivacion y satisfaccion del personal asignado, medios de
produccion en condiciones idéneas para la produccion.

Materia prima: adecuacion del hilo al proceso. Medios de produccién:
Estado operativo, disponibilidad, mantenimiento, montaje y ajuste de
maquina, condiciones ambientales,... Tejido:densidad, ligamento, ten-
sién, dibujo. Plazos, productividad, consumo de materias primas, cum-
plimiento de normas de seguridad, métodos y tiempos de realizacién.

Utilizada: Orden de fabricacion. Fichas técnicas. Fichas de seguimien-
to y control. Manual de procedimiento y calidad. Programa de mante-
nimiento preventivo. Manual de instrucciones de maquina. Normas de
seguridad e higiene. Resultados de andlisis de laboratorio. Directrices
de la empresa. Convenio de! sector. Ordenanza laboral. Relacién de
personal, cualificacion y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: Consumo de materiales. Partes de trabajo: tiempos, pro-
duccidn, incidencias,... Estado de instalaciones y maquinas. Situacién
de la calidad del producto y proceso. Instrucciones de correccién y
ajuste de proceso. Necesidades formativas. Ordenes. Informes del
personal (promocion, permisos, sanciones,...). Propuestas de mejora.
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Unidad de Competencia 3:

Supervisar y controlar los procesos de produccion de tejeduria de punto por

recogida

REALIZACIONES

3.1. Realizar y verificar la pre-
paracion y puesta a punto de las
maquinas de tejeduria de punto
por recogida en caso de incorpo-
racion de nuevos materiales o
tecnologias, o de modificacion de
parametros de producto, a fin de
determinar las especificaciones
técnicas del proceso.

3.2. Supervisar los procesos de
obtencion de tejidos de punto por
recogida, obteniendo la produc-
cion en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidas.

CRITERIOS DE REALIZACION

La primera preparacién y puesta a punto de la maquina/proceso se realiza
segun:

Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.

Las prestaciones técnicas de nuevas maquinas.

Las especificaciones técnicas del producto que se pretende obtener.
Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos de las maquinas se obtiene de
acuerdo con el andlisis y evaluacion de la interrelacion entre:

Los sucesivos productos obtenidos.

Los ajustes, reajustes, regulaciones ..., realizados hasta conseguir las
especificaciones técnicas dei producto.

La determinacion de los procedimienos de fabricacion define y ultima la
definicién o consigue:

Concretar todas las operaciones y su secuenciacion de la preparacién y
puesta a punto

Fijar los valores de regulacion y ajuste de parametros

Seleccionar los utiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios en
cada operacion.

Las especificaciones técnicas de proceso permiten obtener el producto con la
calidad fijada y con rentabilidad.

Los resultados de las pruebas contribuyen a validar o modificar los
parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

Se evalda, en todo momento, la evolucion global del proceso de fabricacion,
en los aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros) en
tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccién en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los parametros de! tejido o componente de prenda
facilitados por el laboratorio u obtenidos en linea de produccién:

Elasticidad, densidad, estabilidad dimensional, resistencia, dibujo,
estructura del tejido, defectos, medidas de componentes de prenda,
dimensiones, barrado, ...

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccién y de los
operarios.

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

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad personal y
de instalaciones.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actuaciones;
garantizar que se aplican las instrucciones establecidas y obtener la
produccion con la calidad requerida. '
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3.3. Supervisar la aplicacién del
plan de mantenimiento de las
maguinas y equipos para garanti-
zar la calidad de los trabajos
efectuados.

3.4. |nstruir técnicamente al
grupo de trabajo a fin de que la
produccion se realice con eficacia
y de acuerdo con la calidad esta-
blecida.

3.5. Asignar y distribuir la carga
de trabajo, optimizando los recur-
s$0s humanos.

Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correccion e informacion
en el momento oportuno:

De coordinacién:

Se evitan disfunciones con almacén.

Se realizar el control de calidad.

Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.
De correccion:

Se restablecen las condiciones 6ptimas de produccion: productividad,
calidad y seguridad.

Se reasignan las tareas y cargas de maquina.
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de maquinas.
De informacion:

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

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

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

La correcta supervision asegura el cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo establecido.

Las acciones de mantenimiento se efectlian 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 supervisién controla que los trabajos de mantenimiento se realicen
cumpliendo las normas de seguridad personal y de instalaciones.

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 instruccién prepara al equipo en la realizacion de la tarea y consigue:
La correcta ejecucion
