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ANEXO VIl

Requisitos técnicos de las empresas reparadoras

Las personas o entidades que se propongan reparar o
modificar sondmetros, calibradores acusticos o dosime-
tros, a los que se refiere la presente orden ministerial, debe-
rén inscribirse como reparadores autorizados en el Registro
de Control Metroldgico, segun lo dispuesto en el Real
Decreto 889/2006, de 21 de julio, por el que se regula el con-
trol metrolégico del Estado sobre instrumentos de medida.

La inscripcidon en el Registro de Control Metroldgico
requerira, por parte del solicitante, el cumplimiento de los
requisitos administrativos y técnicos que se especifican a
continuacion.

1. Requisitos administrativos.

Las personas o entidades que soliciten su inscripcién
en el Registro de Control Metrolégico como reparadores
autorizados de sonémetros, calibradores sonoros y dosi-
metros deberan cumplir los requisitos administrativos
exigidos en el Real Decreto 889/2006, de 21 de julio.

2. Requisitos técnicos.

Ademas del cumplimiento de los citados requisitos
administrativos, serd también indispensable para la ins-
cripcion que el reparador disponga no solo de los recur-
sos técnicos y humanos necesarios para poder realizar su
trabajo, sino también de los medios técnicos que le per-
miten efectuar la comprobacién del instrumento una vez
reparado y garantizar la bondad de la reparacion. Para
ello debera disponer, como minimo, del siguiente equipa-
miento debidamente calibrado:

Un calibrador acustico, de clase 1, que posea un nivel
de presion acustica y una frecuencia conocidos y que
cumpla con los requisitos de la norma espanola UNE-EN
60942:2005.

Un sonometro, clase 1, que cumpla con los requisitos
de la UNE-EN 61672-1-2, sometido al control metrolégico
establecido en la presente orden, o una cadena de medicién
formada por: un micré6fono de media pulgada y un pream-
plificador de precisién, igual o superior, a la de aquel.

Un medidor de distorsién, con capacidad para medir
la distorsién armonica total, con una precision de 0,1 por
100 para el rango que especifica la norma técnica.

Un generador de senal sinusoidal capaz de generar
onda cuadrada y salvas de impulsos sinusoidales.

Un multimetro de precision de corriente alterna y
corriente continua de 4 1/2 digitos, con capacidad de
medida de hasta 200V, 1A, 100 MQ.

Una fuente de alimentacion de corriente continua,
cuyo rango va de 0 a 30V y de 0 a 2A.

Un osciloscopio de dos canales, capaz de medir hasta
10 MHz y una sensibilidad de 2mV/div.

Un frecuencimetro de resolucion 0,1 Hz, en el rango
de 0,1 kHz a 200 kHz y una sensibilidad entre T mV y 10 V.

17279 CORRECCION de errores de la Orden
ITC/2370/2007, de 26 de julio, por la que se
regula el servicio de gestion de la demanda de
interrumpibilidad para los consumidores que
adquieren su energia en el mercado de pro-

duccion.

Advertidos errores en el texto de la Orden ITC/2370/2007,
de 26 de julio, por la que se regula el servicio de gestién de la
demanda de interrumpibilidad para los consumidores que
adquieren su energia en el mercado de produccién, publi-
cada en el Boletin Oficial del Estado n.° 185, de 3 de agosto de
2007, se procede a efectuar las oportunas modificaciones.

En la pagina 33443, primera columna, parrafo octavo,
cuarta y quinta lineas, donde dice: «... este servicio que
seran gestionados por el Operador del Sistema,...», debe

decir: «... este servicio que sera gestionado por el Opera-
dor del Sistema,...».

En la pagina 33444, segunda columna, articulo 6,
Retribucion del servicio de interrumpibilidad, ultimo
parrafo, primera y segunda lineas, donde dice: «Ej es la
energia anual consumida en barras de central, expresada
en kWh, en cada periodo tarifario j...», debe decir: «Ej es
la energia trimestral consumida en barras de central,
expresada en MWh, en cada periodo tarifario j...».

En la pagina 33446, primera columna, articulo 9,
Requisitos que deben reunir los consumidores para la
contratacion del servicio, apartado 2.°, parrafo tercero,
donde dice: «(Ej /[ h =P ) =>5000 mW» debe decir:
«(Ej/h =P . )>5.000kW»"

En la pagina 33446, primera columna, articulo 9,
Requisitos que deben reunir los consumidores para la
contratacion del servicio, ultimo parrafo, cuarta linea,
donde dice: «se hace referencia en el articulo 11 o estar en
condiciones», debe decir: «se hace referencia en el
articulo 10 o estar en condiciones».

En la pagina 33448, primera columna, articulo 14,
Revocacion de la autorizacion administrativa para la pres-
tacion del servicio y resolucién del contrato, apartado 1,
parrafo c), punto 2.°, ultima linea, donde dice: «... en el
articulo 8.», debe decir: «... en el articulo 7.».

En la pagina 33448, segunda columna, donde dice:
«Articulo 16. Facturaciéon de los servicios.», debe decir:
«Articulo 16. Facturacion del servicio.».

En la pagina 33448, segunda columna, tercera linea
del apartado 1 del articulo 16, donde dice «Operador del
Sistema el dia 30 del mes m+2 al que», debe decir «Ope-
rador del Sistema antes del dia 15 del mes m+3 al quen».

En la pagina 33449, primera columna, donde dice:
«Articulo 18. Comprobacion e inspeccién de estos servi-
cios.», debe decir: «Articulo 18. Comprobacién e inspec-
cion de este servicio.».

En la pagina 33449, segunda columna, segundo
parrafo, ultima linea, donde dice: «articulo 7.», debe decir:
«articulo 8.».

En la pagina 33449, segunda columna, apartado 5, sép-
tima linea, donde dice: «... resultado de los contratos de
gestion de la demanda», debe decir: «... resultado de los
contratos de gestiéon de la demanda de interrumpibilidad».

En la pagina 33449, segunda columna, apartado 6,
octavo parrafo, primera linea, donde dice: «Prevision de
potencia media demandad por periodo», debe decir: «Pre-
visidon de potencia media demandada por periodo».

En la pagina 33450, primera columna, donde dice:
«Disposicion adicional segunda. Modelos de contratosy
procedimientos.», debe decir: «Disposicion adicional
segunda. Modelo de contrato y procedimiento.».

En la pagina 33450, primera columna, Disposicion adi-
cional segunda, primer parrafo, tercera linea, donde dice:
«... que se regulan en los articulos anteriores,...», debe
decir: «... que se regula en los articulos anteriores,...».

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA

17280 REAL DECRETO 1199/2007 de 14 de septiem-

bre, por el que se complementa el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales,
mediante el establecimiento de diez cualifica-
ciones profesionales correspondientes a la
Familia Profesional Textil, Confeccion y Piel.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualifi-
caciones y de la Formacion Profesional, tiene por objeto
la ordenacidon de un sistema integral de formacién profe-
sional, cualificaciones y acreditacion, que responda con
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eficacia y transparencia a las demandas sociales y econ6-
micas a través de las diversas modalidades formativas.
Para ello, crea el Sistema Nacional de Cualificaciones y
Formacién Profesional, definiéndolo en el articulo 2.1
como el conjunto de instrumentos y acciones necesarios
para promover y desarrollar la integracion de las ofertas
de la formacion profesional, a través del Catalogo Nacio-
nal de Cualificaciones Profesionales, asi como la evalua-
cién y acreditacion de las correspondientes competencias
profesionales, de forma que se favorezca el desarrollo
profesional y social de las personas y se cubran las nece-
sidades del sistema productivo.

El Catadlogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
tal como indica el articulo 7.1, se crea con la finalidad de
facilitar el caracter integrado y la adecuacion entre la for-
macioén profesional y el mercado laboral, asi como la for-
macién a lo largo de la vida, la movilidad de los trabajado-
res y la unidad del mercado laboral. Dicho catalogo esta
constituido por las cualificaciones identificadas en el sistema
productivo y por la formacién asociada a las mismas, que
se organiza en modulos formativos, articulados en un
Catalogo Modular de Formacién Profesional.

En desarrollo del articulo 7, se establecieron la estruc-
tura y el contenido del Catalogo Nacional de Cualificacio-
nes Profesionales, mediante el Real Decreto 1128/2003, de 5
de septiembre, modificado por el Real Decreto 1416/2005,
de 25 de noviembre. Con arreglo al articulo 3.2, segun la
redaccion dada por este ultimo real decreto, el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales permitira iden-
tificar, definir y ordenar las cualificaciones profesionales y
establecer las especificaciones de la formacién asociada a
cada unidad de competencia; asi como establecer el refe-
rente para evaluar y acreditar las competencias profesio-
nales adquiridas a través de la experiencia laboral o de
vias no formales de formacion.

Por el presente real decreto se establecen diez nuevas
cualificaciones profesionales, correspondientes a la Fami-
lia Profesional Textil, Confeccion y Piel, que se definen en
los Anexos 278 a 287, asi como sus correspondientes
modulos formativos que estan incorporados al Catalogo
Modular de Formacion Profesional. avanzando asi en la
construccion del Catadlogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales. Estas cualificaciones podran ser acredita-
das de acuerdo al desarrollo normativo de lo dispuesto en
el articulo 8.1 de la Ley Orgéanica 5/2002, de 19 de junio, de
las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, asi
como a lo establecido en la Ley Organica 2/2006, de 3 de
mayo, de Educacion, y en la Ley 56/2003, de 16 de diciem-
bre, de Empleo, desarrollada por el Real Decreto 395/2007,
de 23 de marzo, por el que se regula el subsistema de
formacion profesional para el empleo.

Segun establece el articulo 5.1 de la Ley Organica 5/2002,
de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién
Profesional, corresponde a la Administracion General del
Estado, en el ambito de la competencia exclusiva atri-
buida al Estado por el articulo 149.1.1.7 y 30.% de la Consti-
tucion Espanola, la regulacion y la coordinacion del Sis-
tema Nacional de Cualificaciones y Formacién Profesional,
sin perjuicio de las competencias que corresponden a las
Comunidades Autonomas y de la participacion de los
agentes sociales.

Conforme al articulo 7.2 de la misma ley organica, se
encomienda al Gobierno, previa consulta al Consejo Gene-
ral de la Formacion Profesional, determinar la estructura y
el contenido del Catdlogo Nacional de Cualificaciones Pro-
fesionales y aprobar las cualificaciones que proceda incluir
en el mismo, asi como garantizar su actualizacién perma-
nente. El presente real decreto ha sido informado por el
Consejo General de Formacion Profesional y por el Consejo
Escolar del Estado, de acuerdo a lo dispuesto en el articulo
9.1 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre.

En su virtud, a propuesta de los Ministros de Educa-
cion y Ciencia y de Trabajo y Asuntos Sociales, y previa

deliberacién del Consejo de Ministros en su reunion del
dia 14 de septiembre de 2007,

DISPONGO:
Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer determi-
nadas cualificaciones profesionales que se incluyen en el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y sus
correspondientes mddulos formativos, que se incorporan
al Catalogo Modular de Formacién Profesional, regulado
por el Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, modi-
ficado por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre.
Dichas cualificaciones y su formacion asociada corres-
pondiente tienen validez y son de aplicacién en todo el
territorio nacional y no constituyen una regulacion del
ejercicio profesional.

Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las cualificaciones profesionales que se establecen
corresponden a la Familia Profesional Textil, Confeccion y
Piel y son las que a continuacidn se relacionan, ordenadas
por niveles de cualificacidon, cuyas especificaciones se
describen en los anexos que se indican:

Acabado de pieles. Nivel 2 ....... Anexo CCLXXVIII

Aprestos y acabados de mate-

rias y articulos textiles. Nivel 2 . Anexo CCLXXIX

Estampado de materias textiles.
Nivel 2 ...,

Tejeduria de punto por trama o
recogida. Nivel 2 .........ccccuune

Anexo CCLXXX

Anexo CCLXXXI
Tejeduria de punto por urdim-

bre. Nivel 2 ....cooeevveiiiiiiinns Anexo CCLXXXII
Diseno técnico de estampacion
textil. Nivel 3 ..o, Anexo CCLXXXIII

Gestién de la produccion y cali-

dad en tenerias. Nivel 3 ......... Anexo CCLXXXIV

Mantenimiento de bienes cultu-

rales en textil y piel. Nivel 3 ..  Anexo CCLXXXV

Patronaje de articulos de con-

feccion en textil y piel. Nivel 3 . Anexo CCLXXXVI

Patronaje de calzado y marro-
quineria. Nivel 3 ......ccccceennen. Anexo CCLXXXVII
Disposicién adicional unica. Actualizacion.

Atendiendo a la evolucion de las necesidades del sistema
productivo y a las posibles demandas sociales, en lo que
respecta a las cualificaciones establecidas en el presente real
decreto, se procedera a una actualizacion del contenido de
los anexos cuando sea necesario, siendo en todo caso antes
de transcurrido el plazo de cinco anos desde su publicacion.

Disposicién final primera. Actualizacion de las cualifica-
ciones establecidas en el Real Decreto 295/2004, de 20
de febrero, por el que se establecen determinadas cuali-
ficaciones profesionales que se incluyen en el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, asi como sus
correspondientes mddulos formativos que se incorpo-
ran al Catalogo Modular de Formacion Profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicion adicional
Unica del Real Decreto 1228/2006, de 27 de octubre, se
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procede a la actualizacién de las cualificaciones profesio-
nales cuyas especificaciones estan contenidas en los
anexos LXX y LXXI:

Uno. Se modifica la cualificacién profesional esta-
blecida como «Anexo LXX: Ensamblaje de materiales»,
sustituyendo la denominacion de la unidad de competen-
cia «UC195_2. Reconocer materias primas y productos de
confeccion» por la denominacion de «UC195_2. Recono-
cer materias primas y productos de confeccion, calzado y
marroquinerian.

Dos. Se modifica la cualificacién profesional estable-
cida como «Anexo LXXI: Corte de materiales», sustitu-
yendo la denominacion de la unidad de competencia
«UC195_2. Reconocer materias primas y productos de
confeccion» por la denominacién de «UC195_2. Recono-
cer materias primas y productos de confeccion, calzado y
marroquineria».

Disposicién final segunda. Titulo competencial.

Este real decreto se dicta en virtud de las competen-
cias que atribuye al Estado el articulo 149.1.1.2 y 30.? de la

Constituciéon Espanola y al amparo del apartado 2 de la
disposicion final primera de la Ley Orgénica 5/2002, de 19
de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profe-
sional, y de la habilitacion que confieren al Gobierno el
articulo 7.2 y la disposicion final tercera de la citada ley
organica, asi como el articulo 9.1 del Real Decreto 1128/2003,
de 5 de septiembre.

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estado».

Dado en Madrid, el 14 de septiembre de 2007
JUAN CARLOS R.

La Vicepresidenta Primera del Gobierno
y Ministra de la Presidencia,

MARIATERESA FERNANDEZ DE LA VEGA SANZ
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ANEXO CCLXXVIil

CUALIFICACION PROFESIONAL: ACABADO DE PIELES
Familia profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 2

Codigo: TCP278_2

Competencia general:

Realizar las operaciones de los acabados de las pieles, con
autonomia y responsabilidad, aplicando las técnicas y proce-
dimientos necesarios para conseguir la produccion con la
calidad requerida en los plazos previstos, con sostenibilidad
ambiental, y en las condiciones de seguridad establecidas en
el plan de prevencién de riesgos laborales.

Unidades de competencia:

UC0191_2: Preparar productos para los tratamientos de las
pieles.

UC0887_2: Preparar pieles para su acabado.

UC0888_2: Realizar el acabado de las pieles.

UC0889_2: Clasificar las pieles acabadas.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en pequenas, medianas o
grandes empresa del sector de curtidos de pieles de vacuno,
ovino con y sin lana, caprino y otros tipos.

Sectores productivos:

En el subsector de curtidos fundamentalmente en empresas
cuyas actividades bésicas son el acabado de la piel, en el
area de fabricacién, concretamente en los procesos de trans-
formacion de las pieles de animal en piel y cuero.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador-preparador de mezclas y de pesar en laboratorio
de tenerias.

Operador de maquinas pigmentadoras de pieles.

Operador de maquinas de abrillantar, charolar, pulir pieles.
Operador de maquinas de rebajar en seco y esmerilar pie-
les.

Operador de maquinas automaticas y manual de clavar pie-
les.

Operador de maquinas de plancha y prensa en continuo de
pieles.

Clasificador de pieles.

Operador de maquinas de medir pieles.

Operador de adocenar, empaquetar, embalar y rectractilar
pieles.

Formacidn asociada: (450 horas)

Modulos Formativos

MFO0191_2: Quimica aplicada al proceso de curtidos. (120
horas)

MF0887_2: Procesos previos al acabado de las pieles. (120
horas)

MF0888_2: Procesos de acabado de las pieles. (150 horas)
MF0889_2: Clasificacion de pieles acabadas. (60 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: PREPARAR PRODUCTOS
PARA LOS TRATAMIENTOS DE LAS PIELES

Nivel: 2

Cédigo: UC0191_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y de produccién para or-
ganizar el trabajo de preparacion de productos para los
tratamientos de pieles.

CR1.1 Los productos y concentraciones a utilizar se
reconocen mediante la correcta interpretacion de la fi-
cha técnica. CR1.2 Las maquinas, productos y pieles
se identifican con la correcta interpretacion de la ficha
técnica.

CR1.3 La seleccién de procedimientos determina el
orden de preparacion de las disoluciones.

RP2: Realizar las disoluciones en las condiciones preesta-
blecidas, previa medicion de las cantidades calculadas
de cada producto.

CR2.1 Los aparatos e instrumentos se seleccionan
para medir los productos.

CR2.2 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun 6rdenes de
produccion.

CR2.3 La manipulaciéon de los productos se realiza
cumpliendo criterios de caducidad, normas de seguri-
dad y proteccion medioambiental.

CR2.4 La medicion y disolucién de productos se reali-
za con equipos de distintos grados de automatizacion.
CR2.5 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun 6rdenes de
produccion.

RP3: Verificar que las caracteristicas de las disoluciones se
ajustan a las especificaciones fijadas.
CR8.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.
CR3.2 Las disoluciones preparadas para su incorpora-
cion al proceso productivo se comprueba que cumplen
los criterios establecidos de homogeneidad, pH, densi-
dad, viscosidad y temperatura.
CR3.3 La toma de muestras para verificacion se reali-
za en el tiempo y forma indicados en la orden de fabri-
cacion.
CR83.4 Las desviaciones con el nivel de no conformi-
dad, se comunican al personal que corresponda.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los instru-
mentos y equipos, a fin de obtener resultados éptimos
y predecibles.

CR4.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza se-
gun documentacion técnica, instrucciones de la em-
presa y normas de seguridad.

CR4.2 Los sensores de las maquinas se comprueban
con equipos externos calibrados (pH-metros, termo-
metros, medidores de volumen y de caudal...).

CR4.3 Los fallos de los elementos productivos de las
maquinas se detectan correctamente, sustituyendo los
elementos averiados o desgastados y reestableciendo
las condiciones normales de funcionamiento de forma
segura y eficaz.

CR4.4 La documentacién generada en el manteni-
miento es exacta y completa.

40047
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CR4.5 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan la responsabilidad asignada, se transmiten con
prontitud al personal responsable.

RP5: Comprobar la conservacion de los productos quimicos
y aceptarlos para su posterior incorporacion al proce-
SO.

CR5.1 Los productos quimicos utilizados se identifican
debidamente, permitiendo su aceptacion o rechazo
para su incorporacion al proceso de produccion.
CR5.2 La correcta conservacion del producto y del
embalaje indica el buen estado de los colorantes, pro-
ductos quimicos y auxiliares.

CR5.3 Los productos se manipulan con criterios de
seguridad, caducidad, orden de consumo y proteccién
medioambiental.

CR5.4 Los equipos de proteccion individual se utilizan
y se mantienen en condiciones operativas.

RP6: Aportar la informacion técnica respecto al trabajo reali-
zado, contribuyendo a la gestién de stock, a los planes
de produccion y gestion de la calidad.

CR6.1 Los productos y disoluciones preparadas se
etiquetan para permitir su identificacion, a fin de inte-
grarse en el proceso.

CR6.2 La produccién realizada y sus incidencias que-
dan registradas con precision.

CR®6.3 La informacién se registra para permitir la ges-
tion de stocks, de acuerdo con los procedimientos de la
empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Laboratorio, almacén de productos y pasarela de bombos.
Basculas, batidoras, mezcladores, instrumentos y aparatos
de ensayos fisicoquimicos, instrumental de toma de mues-
tras, material general de laboratorio de ensayos. Equipo infor-
matico.

Productos y resultados:

Preparaciones de mezclas de productos para el tintado y
engrasado de las pieles. Muestras de tratamientos especifi-
cos de las materias primas. Registro de datos. Colorantes,
productos quimicos y auxiliares. Agua de proceso. Disolucio-
nes, dispersiones y emulsiones, aptas para su uso.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Fichas técnicas o recetas. Orden de produccion.
Fichas de seguimiento y control. Manual de procedimiento y
calidad. Normas de seguridad. Manual de mantenimiento de
equipos e instrumentos. Generada: Consumo de materiales y
nivel de existencias. Trabajos realizados. Situacién de la cali-
dad de los tratamientos de ennoblecimiento.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR PIELES PARA
SU ACABADO

Nivel: 2

Codigo: UC0887_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y de produccién para or-
ganizar el trabajo de preparacion de productos para los
tratamientos de pieles.

RP2:

RP3:

RP4:

CR1.1 El proceso de transformacion del producto se
identifica mediante la interpretacion de la ficha técnica.
CR1.2 Los procedimientos a seguir y los productos
quimicos a utilizar se determinan a partir de la identifi-
cacion de las caracteristicas de la piel y especificacio-
nes del producto acabado.

CR1.3 Los equipos, maquinas y herramientas que in-
tervienen en los procesos mecanicos y quimicos pre-
vios al acabado se corresponden exactamente con los
previstos en la ficha técnica.

Realizar procesos mecanicos previos al acabado de
las pieles siguiendo las 6rdenes de produccion, en fun-
cion de la calidad establecida, y de acuerdo con las
normas de seguridad y proteccion medioambiental im-
plantadas.

CR2.1 Los tratamientos se realizan en las maquinas y
conforme a los horarios programados segun la inter-
pretacion de las fichas técnicas.

CR2.2 Los parametros de las maquinas (presion, velo-
cidad, aspiracién de polvo y particulas, entre otros) se
programan y ajustan segun procedimiento de trabajo.
CR2.3 Las operaciones de ablandado, esmerilado, re-
bajado en seco, molado, desempolvado y recortado se
realizan comprobando el tacto, lijado, espesor, ausen-
cia de particulas superficiales, saneado, entre otras, a
fin de conseguir las especificaciones del producto final.
CR2.4 La manipulacién de las pieles se realiza cum-
pliendo las normas de seguridad y proteccién ambien-
tal.

CR2.5 Las modificaciones de la programacion, previa-
mente aprobadas, se comunican segun procedimien-
tos establecidos por la empresa.

Realizar las operaciones de humectado y batanado de
las pieles previas al acabado, a fin de conseguir la ca-
lidad prevista, en las condiciones de seguridad y pro-
teccién ambiental establecidas.

CR3.1 Los tratamientos de humectado y batanado se
realizan en las pigmentadoras u otras maquinas ade-
cuadas al tratamiento, conforme a los horarios progra-
mados segun la correcta interpretacion de la ficha téc-
nica.

CR3.2 La limpieza de maquinas e instalaciones pro-
ductivas se realiza controlando el consumo de agua y
vertidos, segun los procedimientos de la empresa.
CR83.3 Los parametros de las maquinas y pistolas (pre-
sion del aire, abertura de las boquillas, velocidad) se
programan y ajustan segun procedimiento de trabajo
establecidos.

CR83.4 Las pieles seleccionadas sin imperfecciones se
incorporan a las maquinas correspondientes, segun la
programacion establecida.

CR83.5 Las alteraciones de la programacion se comuni-
can segun procedimientos establecidos por la empresa.

Realizar el mantenimiento de primer nivel, a fin de evi-
tar paros o reestablecer la produccién.

CR4.1 El mantenimiento de equipos e instrumentacion,
se realiza teniendo en cuenta la documentacion técni-
cay los procedimientos establecidos por la empresa.
CR4.2 El mantenimiento de primer nivel se realiza sin
perjudicar a piezas, sensores y otros elementos, no
implicados en dicho mantenimiento.

CR4.3 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccion.
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CR4.4 Las incidencias se resuelven con el minimo da-
fo de las pieles, reestableciendo las condiciones nor-
males de funcionamiento.

CR4.5 La limpieza de maquinas y de instalaciones
productivas se realiza y se supervisa segun los proce-
dimientos de la empresa y controlando el consumo de
agua y su vertido.

CR4.6 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal responsable.

RP5: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR5.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta y
se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR5.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR5.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR5.4 El entrenamiento periddico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con actua-
ciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

RP6: Aportar la informacion técnica referente del trabajo rea-
lizado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de produccion y gestion de la cali-
dad.

CR6.1 La documentacion se cumplimenta correcta-
mente contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacion de produc-
cion.

CR6.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacién, y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR®6.3 La informacion se recoge y se archiva a fin de
aportar criterios para la mejora continua de la calidad
del proceso y del producto.

Contexto profesional:

Medios de produccidn:

Pistolas manuales. Maquinas de ablandar, esmerilar, rebajar
en seco, desempolvar, recortar, pigmentadoras, batanes,
entre otras. Equipo de aire comprimido. Equipo informatico.

Productos y resultados:
Pieles tratadas en procesos intermedios de acabados. Pieles
rechazadas por falta de calidad.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Programas de fabricacién. Hojas de produccion.
Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de dispo-
nibilidad de materias primas. Plazos de entrega y productos
semielaborados y finales. Costos industriales del producto.
Movimiento de “stock’ Programa de mantenimiento preventi-
VO.

Generada: Informes de proceso y produccion. Gestion de la
informacion de movimiento de pieles. Registro de incidencias.
Ordenes de trabajo. Hojas de produccion. Hojas de ruta. Si-
tuacion del proceso, medios e instalaciones.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR EL ACABADO
DE LAS PIELES

Nivel: 2

Cédigo: UC0888_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas de produccién para orga-
nizar el proceso del acabado segun técnicas, produc-
tos, efecto final a conseguir y poder cubriente de las
pieles.

CR1.1 Las pieles que se van a tratar se reconocen e
identifican segun lo indicado en la ficha técnica.

CR1.2 Las operaciones de acabado que se indican en
las fichas técnicas se identifican y relacionan con el
efecto final que se ha de conseguir, y con el tipo de
piel.

CR1.3 Las méaquinas de aplicacion de acabados y auxi-
liares, accesorios que intervienen y parametros que
hay que controlar, se identifican con la correcta inter-
pretacion de las fichas técnicas.

CR1.4 La determinaciéon del procedimiento de trabajo,
y su organizacion se identifica con la correcta interpre-
tacion de las fichas técnicas y los procedimientos de la
empresa.

RP2: Programar equipos y maquinas para aplicar en superfi-
cie la preparacion de acabado, ajustando parametros,
y disponiendo materiales, mezclas y productos.

CR2.1 La correcta interpretacion de las fichas técnicas
se realiza para asegurar que los tratamientos se ejecu-
tan en las maquinas, horarios programados y condicio-
nes adecuadas.

CR2.2 Las méaquinas donde se van a realizar las ope-
raciones de acabado (sistemas de felpas, pigmentado-
ras, de pintar, de rodillos, de imprimir o grabar, de cor-
tina) se verifican, comprobando que estén limpias y en
condiciones de ser utilizadas.

CR2.3 Los parametros de las maquinas se programan
y ajustan con exactitud y seguridad, segun instruccio-
nes y procedimiento de trabajo.

CR2.4 La preparacion de la mezcla para el acabado se
realiza ahadiendo los colorantes y productos quimicos
de la formulacién, en el orden y en las condiciones que
se indican en la ficha técnica y siguiendo los procedi-
mientos de la empresa, con seguridad y respetando las
condiciones ambientales.

CR2.5 Las pieles que se van a tratar se preparan de
forma adecuada, segun el tipo de maquina que se va a
utilizar, lo indicado en la ficha técnica y/o en los proce-
dimientos de la empresa.

CR2.6 Las alteraciones de la programacion se comuni-
can segun procedimientos establecidos por la empre-
sa.

CR2.7 La correcta programacion se realiza para ase-
gurar el orden de la adicion de los productos quimicos
y auxiliares en las cantidades establecidas.

RP3: Operar con las maquinas y controlar los procesos y las
pieles, a fin de realizar los tratamientos de acabados
con la calidad y las especificaciones previstas, en con-
diciones de seguridad y sostenibilidad ambiental.
CR3.1 La correcta interpretacion de las fichas técnicas,
se realiza para asegurar que se procesan las pieles
previstas con los productos, sistemas de maquinaria y
condiciones de proceso predeterminados.
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RP4:

RP5:

CR3.2 Las operaciones de acabados de las pieles se
realizan en las maquinas previstas (sistemas de felpas,
pigmentadoras, de pintar, de rodillos, de imprimir o
grabar, de cortina), en condiciones de seguridad, vigi-
lando las presiones de las prensas, su temperatura y el
tiempo de retencion.

CR3.3 Las condiciones y los parametros del acabado
de las pieles, como igualacion del color, cantidad de
carga aplicada, cobertura de los defectos, brillo obteni-
do y el tacto superficial del acabado, entre otros, se
regulan o se consiguen correctamente dentro de los
limites de responsabilidad asignados.

CR3.4 Las muestras de pieles y de las mezclas de
productos, en distintos momentos del proceso, se ob-
tienen en los tiempos prefijados y en condiciones de
seguridad.

CR3.5 Las parametros de control de las presiones de
pulverizacion, cantidad de carga de productos por uni-
dad de superficie y abertura del abanico de pulveriza-
do, se ajustan con arreglo a los resultados de las
muestras obtenidas.

CR3.6 Los criterios de sostenibilidad industrial se apli-
can, minimizando residuos, consumos de agua en la
limpieza de las cintas transportadoras, de las cubetas
de las cabinas de pintado y de los cilindros de las ma-
quinas de rodillos, asi como los consumos de energia
y productos quimicos.

CR3.7 Las alteraciones de la programacion, previa-
mente aprobadas, se comunican segun procedimien-
tos de la empresa.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las ma-
quinas de acabado, a fin de evitar paros o reestablecer
la produccién.

CR4.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza se-
gun documentacion técnica, instrucciones de la em-
presa y normas de seguridad.

CR4.2 Los sensores de las maquinas se comprueban
con equipos externos calibrados (pH-metros, termo-
metros, medidores de volumen y de caudal, entre
otros).

CR4.3 Las incidencias se reparan con el minimo dano
de las pieles, reestableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR4.4 Los fallos de las maquinas de produccion se
detectan correctamente, sustituyendo los elementos
averiados o desgastados y reestableciendo las condi-
ciones normales de funcionamiento de forma segura 'y
eficaz.

CR4.5 La limpieza de maquinas y de instalaciones
productivas se realiza y se supervisa segun los proce-
dimientos de la empresa, controlando el consumo de
agua, productos quimicos y su vertido.

CR4.6 La documentacion generada en el manteni-
miento de primer nivel se cumplimenta verificando que
sea exacta y completa.

CRA4.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal responsable.

Aportar la informacion técnica referente al trabajo reali-
zado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de produccion y gestién de la calidad.
CR5.1 La documentacion se cumplimenta correctamen-
te contribuyendo a la mejora del flujo de informacion y
mantenimiento de la programacién de produccion.

CR5.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacion y clasificacién, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR5.3 La informacion se examina y registra aportando
criterios de mejora continua de la calidad del proceso y
del producto.

RP6: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR6.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta y
se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR6.2 Los equipos y medios de prevencioén se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR6.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR6.4 El entrenamiento periédico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con actua-
ciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumental de laboratorio para disoluciones y valoraciones.
Almacén de productos. Maquinas: pigmentadoras, prensas,
rollers, de pintar, de imprimir o estampar, de grabar, de abri-
llantar, de lanchar, entre otras. Instrumental de toma de
muestra, colorimetros. Equipo informatico.

Productos y resultados:

Produccion de pieles acabadas en la cantidad, calidad y pla-
zos fijados. Muestras de tratamientos especificos de las ma-
terias primas. Colorantes, pigmentos, productos quimicos y
auxiliares. Agua de proceso. Disoluciones, dispersiones y
emulsiones aptas para su uso.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Férmulas de fabricacion. Orden de fabricacién. Car-
gas de trabajo. Relacion de maquinas (cuantitativa y cualita-
tiva), disponibilidad y manuales de instrucciones. Relacion de
utiles y disponibilidad. Programa de mantenimiento preventi-
vo. Fichas técnicas.

Generada: Informacién de proceso. Consumo de productos
quimicos y auxiliares. Partes de trabajo: produccién, tiempos,
incidencias. Estado de instalaciones y maquinas.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: CLASIFICAR LAS PIELES
ACABADAS

Nivel: 2

Cddigo: UC0889_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidon:

RP1: Interpretar la informacion sobre la piel terminada, a fin de
contribuir a la ejecucion del clasificado de las pieles.
CR1.1 El proceso de clasificacion de los productos ter-
minados se identifica mediante la interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.2 El tipo de acabado realizado para obtener la cali-
dad del producto final, se determina mediante el analisis
de las caracteristicas de la piel.
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RP2:

RP3:

RP4:

CR1.3 La expedicion de las pieles se determina a partir
de las caracteristicas técnicas, econdmicas y funciona-
les del transporte que se va a realizar.

Comprobar la calidad del acabado conforme a los crite-
rios de referencia establecidos, verificando las pieles.
CR2.1 Las pieles acabadas se observan, de forma in-
dividual, para verificar sus caracteristicas, comparan-
dolas con muestras de referencias en funcion de sus
aplicaciones.

CR2.2 Los tipos de pieles acabadas se agrupan en lo-
tes por su naturaleza, propiedades, caracteristicas y
sus aplicaciones en la confeccion de articulos de ves-
tir, calzado y marroquineria y usos industriales, segun
el tamafo, grosor y calidad.

CR2.3 La medicién de los parametros de las pieles se
realiza con los instrumentos y procedimientos adecua-
dos, en las condiciones ambientales que correspon-
dan, expresando los resultados en las unidades, sim-
bologia y terminologia correspondientes.

CR2.4 Los defectos mas comunes en pieles y cueros
debidos a fallos en sus procesos de fabricacion o trata-
miento, se identifican segun criterios de calidad esta-
blecidos por la empresa.

Realizar la clasificacion de pieles acabadas para pre-
parar lotes por articulos.

CR83.1 La visualizacion de la forma individual de las
pieles se realiza para su clasificacién, considerando su
estado de uniformidad, regularidad y disefio.

CR83.2 Los defectos y anomalias mas frecuentes de las
pieles se detectan de forma rigurosa por su incidencia
en la calidad, valor anadido y caracteristicas finales del
producto.

CR83.3 Las caracteristicas de la piel y especificaciones
del producto final se verifican mediante el andlisis de los
niveles de clasificacion realizados, para proceder a su
medicion y embalaje.

CR83.4 Las caracteristicas de la piel y especificaciones
del producto final se verifican segun calidades y aplica-
ciones, considerando las normas técnicas de la empre-
sa, para proceder a su medicién y embalaje.

CR3.5 La clasificacion de las pieles se realiza por cali-
dades, gruesos y tamarios, para componer lotes de
expedicion.

CR3.6 Las pieles se apilan adecuadamente conside-
rando las condiciones ambientales (temperatura vy
grado de humedad) y cumpliendo los criterios basicos
de almacenamiento y seguridad.

Aportar la informacion técnica referente al trabajo reali-
zado de clasificacién de pieles, resultados y calidad del
producto, a fin de contribuir a los planes de produccién
y gestion de la calidad.

CR4.1 La documentacion se cumplimenta correcta-
mente contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacion de produc-
cion.

CR4.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacion y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR4.3 La informacion se examina y registra para apor-
tar criterios de mejora continua de la calidad del proce-
so y del producto.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Laboratorio. Mesas de clasificacion con pantalla. Maquinas
de medicion de areas y grosores. Equipo informatico.

Productos y resultados:

Lotes de pieles acabadas y clasificadas segun sus caracte-
risticas y defectos. Registro de datos. Gestién de la informa-
cion de produccion.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Fichas técnicas. Situacién de pedidos. Lotes, carac-
teristicas y plazo de disponibilidad de las pieles acabadas.
Plazos de entrega y productos semielaborados y finales. Mo-
vimiento de “stock’

Generada: Partes de trabajo. Programa y érdenes de trabajo.
Hojas de produccién. Hojas de ruta. Situacion del proceso,
medios e instalaciones. Instrucciones de correccion y ajuste
de proceso.

MODULO FORMATIVO 1: QUIMICA APLICADA AL PRO-
CESO DE CURTIDOS

Nivel: 2

Codigo: MF0191_2

Asociado a la UC: Preparar productos para los tratamien-
tos de las pieles

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn:

C1: Reconocer los productos quimicos, grasas y colorantes
utilizados en los tratamientos de ennoblecimiento de las
pieles, y sus normas generales de seguridad.

CET1.1 Interpretar los simbolos que sobre conservacion y
manipulacion se utilizan en las etiquetas de los produc-
tos quimicos.

CE1.2 Reconocer el nombre de los productos quimicos
mas utilizados en la industria del curtido y relacionarlos
con su férmula.

CE1.3 Clasificar los productos quimicos a partir del
nombre y de la formula (dcidos, bases, oxidantes...).
CE1.4 Reconocer las caracteristicas organolépticas,
fisicas y quimicas de los productos quimicos, grasas
y colorantes utilizados en los tratamientos de las pie-
les.

CE15 Aplicar los criterios generales de seguridad y
proteccion medioambiental a la manipulacion y almace-
namiento de los productos quimicos utilizados en los
tratamientos de las pieles.

C2: Preparar disoluciones con la técnica y equipos apropia-
dos, aplicando los criterios generales de seguridad.
CE2.1 Reconocer, describir y utilizar los distintos siste-
mas de expresion de la concentracion.

CE2.2 Realizar los cdlculos necesarios para preparar
disoluciones.

CE2.3 Seleccionar el equipo adecuado y describir la
forma de realizar pesadas y medir volumenes.

CE2.4 Seleccionar el equipo adecuado y realizar la pre-
paracion de disoluciones, dispersiones y emulsiones
con pulcritud, y aplicando los criterios generales de se-
guridad y medioambientales.
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CE2.5 A partir de su esquema, describir las partes y el
funcionamiento de una instalacion automaética de diso-
luciones.

C3: Verificar las disoluciones preparadas, aplicando los crite-
rios generales de seguridad.
CES3.1 Seleccionar las caracteristicas generales de uni-
formidad y estabilidad que deben tener las disolucio-
nes, dispersiones y emulsiones preparadas.
CE3.2 Seleccionar el equipo y la forma de medir las
caracteristicas de las disoluciones (temperatura, pH,
densidad y concentracion).
CEB.3 Comprobar las disoluciones preparadas en fun-
cion de los cdlculos realizados y los procedimientos
aplicados, siguiendo las normas generales de seguri-
dad.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.2 y CE2.3;
C3 respecto a CE3.1y CE3.2.

Contenidos:

1. Naturaleza de los compuestos quimicos

Elementos quimicos, configuracion electronica y tabla perio-
dica.

Enlaces quimicos y moléculas.

Nomenclatura y formulacion de los compuestos quimicos.

2. Reacciones quimicas

Estequiometria de las reacciones quimicas.
Energia de las reacciones quimicas.
Equilibrio quimico.

3. Quimica del agua
Naturaleza y caracteristicas.
Dureza del agua.
Tratamientos.

4. Productos quimicos

Reacciones acido-base. Disociacion de acidos y bases.
Concepto de pH. Medida de pH.

Principales productos acidos y basicos utilizados en la indus-
tria del curtido y sus propiedades.

Disoluciones amortiguadoras de pH.

Principales sales utilizadas en la industria del curtido.
Hidrdlisis. Efecto del ion comun.

Quimica del carbono.

Principales grupos funcionales.

Nomenclatura y formulacion de los compuestos organicos.
Tipos y propiedades de los productos tensoactivos.

Tipos y propiedades de los colorantes.

Etiquetado de los productos quimicos.

Criterios de conservacion y almacenamiento de productos
quimicos.

5. Disoluciones, dispersiones y emulsiones

Formas de expresar la concentracion de las disoluciones.
Métodos y equipos para medir pesos y volumenes.

Métodos y equipos para preparar disoluciones, dispersiones
y emulsiones.

Propiedades de las disoluciones y su medida (estabilidad,
pH, concentracion, temperatura, conductividad).

Equipos automaticos para preparar disoluciones.

6. Criterios de seguridad y medioambientales en la pre-
paracion, manipulacién, conservaciéon y eliminacién de
disoluciones.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m?2 por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 m2,

— Laboratorio de analisis de 60 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con la preparacién de productos y disoluciones para los trata-

mientos de las pieles, que se acreditara mediante una de las

formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este médu-
lo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: PROCESOS PREVIOS AL ACA-
BADO DE LAS PIELES

Nivel: 2

Codigo: MF0887_2

Asociado a la UC: Preparar pieles para su acabado
Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer las principales operaciones de preparacion
para el acabado de pieles.
CE1.1 Relacionar las operaciones de preparacion con su
finalidad y las caracteristicas de las pieles (esmeriladas,
planchadas, rasadas, entre otras) sobre las que se realizan.
CE1.2 Reconocer el fundamento fisico o quimico en que
se basan las operaciones de preparacion de las pieles.
CE1.3 Identificar y describir las maquinas de uso mds
comun en los procesos previos al acabado, asi como
Sus prestaciones.
CE1.4 Describir la secuencia de operaciones necesa-
rias para la preparacion de las pieles para su posterior
acabado, segun la informacion recibida, medios y mate-
riales que hay que utilizar.
CE1.5 Identificar los pardmetros que se deben controlar
durante el proceso de preparacion, en funcion de las
operaciones que se van a seguir y conseguir las carac-
teristicas buscadas.

C2: Analizar fichas técnicas empleadas en las operaciones
de preparacion de pieles.
CE2.1 Enumerar y describir los diferentes apartados
que contiene la ficha técnica de produccion.
CE2.2 Reconocer los productos quimicos utilizados y su
accion en las recetas de los tratamientos de preparacion.
CE2.3 A patrtir de la ficha técnica correspondiente, des-
cribir las acciones que habria que llevar a cabo para
realizar dicho tratamiento previo.
CE2.4 Comparar fichas técnicas de operaciones pre-
vias al acabado, valorando las condiciones de cada una
y la conveniencia de su aplicacion.
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C83: Realizar las operaciones de preparacion de pieles para
su posterior tratamiento y procesado.

CE3.1 Explicar los procedimientos para realizar los

tratamientos previos al acabado, en relacion con los

medios y materiales, sus funciones y enumerar los pa-
rdametros que deben controlarse en las operaciones.

CE3.2 A partir de su esquema, enumerar y describir las

diferentes partes de las maquinas y su funcionamiento.

CE3.3 Identificar los tipos de riesgos laborales y las me-

didas de preservacion del ambiente que se deben tener

en cuenta en los distintos procesos o tratamientos.

CE3.4 A partir de un supuesto prdctico, debidamente

caracterizado, de preparacion de pieles:

— Identificar los parametros que se deben controlar en
las pieles, en relacidon con los medios y materiales
que hay que utilizar.

— Identificar los pardmetros de las operaciones de
tratamiento previas al acabado, segun las especifi-
caciones del producto final.

— Programar y ajustar los parametros de las maquinas
pigmentadoras, rodillos, planchas u otras, segun pro-
cedimiento de trabajo.

— Respetar las normas ambientales y de riesgos labo-
rales.

— Incorporar las pieles y disoluciones a las pistolas
cuando corresponda, segun la programacion esta-
blecida.

— Realizar con habilidad y destreza las operaciones
de lijado, planchado y/o rasado de forma ordenada,
con sentido estético, segun disefio y en el tiempo
previsto.

— Identificar los problemas relativos a la calidad y a
sus causas, de forma correcta y dentro de los limites
de responsabilidad asignados.

— Obtener muestras de pieles en curso de proceso y
de los finales de preparacion, en los tiempos prefija-
dos, en condiciones de seguridad.

— Reconocer las senales y las normas de seguridad
de las maquinas en las que se realizan los tratamien-
tos de preparacion.

CE3.5 A partir de un supuesto prdctico, debidamente

caracterizado, de preparacion de madquinas e insta-

laciones para las operaciones de preparacion de las
pieles para el acabado posterior de las mismas:

— Programar y ajustar los parametros de las maquinas
segun procedimiento de trabajo y seguridad.

— Realizar la limpieza de maquinas e instalaciones pro-
ductivas controlando el consumo de agua, su vertido
y restos de pieles, con seguridad.

— Reconocer las senfales y las normas de seguridad de
las maquinas en las que se realizan las operaciones.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua y energia.

C4: Comprobar la concordancia entre la piel obtenida y las
especificaciones programadas, en los procesos previos
de acabado.

CE4.1 Enumerar, describir e identificar los principales
defectos que se pueden producir en los tratamientos de
preparacion de pieles.

CE4.2 Observar distintas pieles y cueros en curso de
proceso para verificar sus caracteristicas en funcion de
sus aplicaciones comparando con muestras de referen-
cias.

CE4.3 Compatrar visualmente las pieles para la concor-
dancia entre los resultados obtenidos y los programados.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.4 y CE3.5;
C4 respecto a CE4.2 y CE4.3.

Otras capacidades:

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequenas
contingencias relacionadas con su actividad.
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Contenidos:

1. Tratamientos previos al acabado
Clasificacion y objetivo general.
Fundamentos y principales caracteristicas.

2. Tratamientos mecanicos

Preparacién de la piel: ablandar, recortar, lijar, desempolvar,
rebajar en seco, clavar y molar.

Preparacion de la lana en el double-face: planchado, rasado,
decolorado y prensado.

Métodos de aplicacion.

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Control de parametros de pieles y maquinas.

3. Tratamientos quimicos

Preparacién del cuero: rehumectado, abatanado.
Métodos de aplicacion.

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.
Control de parametros de pieles y maquinas.

4. Criterios de calidad y defectos
Conformidad de los tratamientos previos al acabado.
Igualacion. Defectos. Solideces.

5. Seguridad personal y prevencion de riesgos ambien-
tales en los tratamientos de preparacion a los acabados
de pieles

Normas de calidad y seguridad ambiental autonémicas, na-
cionales e internacionales relacionadas con el sector.
Seguridad y prevencion de riesgos laborales en los tratamien-
tos.

Accidentes mas comunes en las maquinas de preparacién de
los acabados de pieles.

Equipos de proteccidn personal especificos.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

— Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

— Taller de curticiéon de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con los la preparacion de pieles para su acabado, que se

acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 3: PROCESOS DE ACABADO DE
LAS PIELES

Nivel: 2

Codigo: MF0888_2

Asociado a la UC: Realizar el acabado de las pieles
Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

C3:

Identificar los pigmentos, colorantes, ligantes, aprestos y
auxiliares que se emplean para el acabado de pieles, asi
como sus caracteristicas y normas de seguridad, para
su correcta utilizacion.

CE1.1 Identificar y describir las principales caracteris-
ticas de los pigmentos, colorantes, ligantes, aprestos y
auxiliares, asi como la clasificacion por su naturaleza y
por su uso en los acabados de pieles.

CE1.2 Relacionar las familias de pigmentos con el tipo
de acabado que se quiera dar a las pieles.

CE1.3 Reconocer los nombres comerciales de los pig-
mentos mas importantes y a que familia pertenecen.
CE1.4 Describir las modificaciones que sufre la piel en
los acabados para hacerlo apto al uso final al que es
destinado.

CE1.5 Identificar los tipos de riesgos laborales y las me-
didas de preservacion ambiental que se deben tener en
cuenta en los distintos procesos o tratamientos.

Observar las formulaciones que se emplean en acabado
de pieles y los productos que intervienen.

CE2.1 Reconocer los productos quimicos que se utili-
zan en las formulaciones de acabados y su funcion.
CE2.2 Identificar las diferentes formas de expresar la
concentracion de los productos quimicos en las formu-
laciones de acabados.

CE2.3 Interpretar los parametros temperatura, tiempo,
secado y otros, de diferentes procesos de acabado de
pieles.

CE2.4 Analizar y describir las acciones que habria que
llevar a cabo para realizar el acabado, a partir de la ficha
correspondiente.

Realizar las operaciones de acabado de pieles aplican-

do los criterios generales de seguridad.

CES3.1 Explicar los procedimientos para realizar opera-

ciones de acabado, en relacion con los medios y ma-

teriales, sus funciones y enumerar los pardmetros que
deben controlarse en las operaciones.

CES3.2 Enumerar y describir a partir de su esquema las

diferentes partes de las madquinas y su funcionamiento.

CE3.3 Expresar la forma de llevar a cabo los acabados

y las acciones de autocontrol para que el acabado se

lleve a cabo correctamente.

CE3.4 Describir la finalidad de las operaciones de ajus-

tado de color, brillo, planchado, entre otras.

CE3.5 A partir de un supuesto practico, debidamente

caracterizado, de acabado de pieles:

— Identificar los pardmetros que se deben controlar en
las pieles, en relacion con los medios y materiales
que hay que utilizar.

— Organizar las actividades de preparacion de pieles,
segun la informacion recibida, medios y material que
hay que utilizar, determinando la secuencia de las
operaciones.

— Describir la puesta a punto de estas madquinas
(comprobar su estado de limpieza, carga de pieles,
programacion de la maquina).

— Identificar los parametros de las operaciones de
acabado, segun las especificaciones del producto
final.

— Realizar con habilidad y destreza las operaciones
de acabado de forma ordenada, con sentido estético
y en el tiempo previsto.

— Programar y ajustar los parametros de las mdquinas
0 pigmentadoras segun procedimiento de trabajo.

— Incorporar las pieles y disoluciones a las pigmenta-
doras segun la programacidn establecida.

— Realizar la limpieza de maquinas o pistolas e instala-
ciones productivas controlando el consumo de agua,
productos quimicos y su vertido.

— Identificar los problemas relativos a la calidad y a
sus causas, de forma correcta, dentro de los limites
de responsabilidad asignados.

— Obtener muestras de pieles en proceso, en los tiem-
pos prefijados, en condiciones de seguridad.

— Reconocer las sefiales y las normas de seguridad
de las maquinas en las que se realizan los tratamien-
tos de acabado.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua, energia y productos quimicos.

CEB3.6 A partir de un supuesto prdctico, debidamente

caracterizado, de preparacion de mdquinas e instala-

ciones para el proceso de acabado de las pieles:

— Programar y ajustar los parametros de las mdquinas
segun procedimiento de trabajo y con seguridad.

— Realizar la limpieza de madquinas e instalaciones
productivas controlando el consumo de agua, su
vertido y restos de pieles con seguridad.

— Reconocer las sefiales y las normas de seguridad
de las mdquinas en las que se realizan las opera-
ciones.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua y energia.

C4: Comprobar la concordancia entre la piel obtenida y las
especificaciones programadas en los procesos de aca-
bado.

CE4.1 En un supuesto prdctico comparar visualmente
colores de pieles, para evaluar la concordancia entre el
color obtenido y el programado.

CE4.2 Comparar colores de pieles por medio de sus
coordenadas croméiticas.

CE4.3 Enumerar y describir los principales defectos que
se pueden identificar en los acabados segun los distin-
tos procedimientos.

CE4.4 Observar distintas pieles y cueros en curso para
verificar sus caracteristicas en funcion de sus aplicacio-
nes, comparando con muestras de referencias.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.5 y CE3.6;
C4 respecto a CE4.1 y CE4.4.

Otras capacidades:

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequenas
contingencias relacionadas con su actividad.
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Cumplir con las normas de correcta produccion.
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Contenidos:

1. Caracteristicas que debe cumplir el acabado de las
pieles

Causas de las alteraciones y endurecimientos del cuerpo de
la piel.

Procedimientos para disimular el remanente de lijado.

Modos de proteccion de los agentes externos durante el uso.
Resistencia al agua vy al frote.

Tacto y aspecto agradable.

Uniformidad en el color.

2.Tipos de acabados

Segun la técnica: abrillantables, abrillantables y con plan-
chas, con plancha, a soplete, a cortina.

Segun los productos: caseinicos, plasticos o con polimeros,
nitrocelulésicos, charol, poliuretanicos.

Segun su efecto y poder cubriente: anilina, semi-anilina,
pigmentado, fantasia, dobles tonos, patinados y otros.
Proteccién del sustrato de agentes externos: fricciones,
rasgufios, arafazos, ataque por la luz, ataque por el agua y
otros disolventes, traccion, doblado, entre otros.

3. Fundamentos de los tratamientos y maquinaria utiliza-
da en acabados de pieles

Relacion de componentes. Proporcidn ligante/solidos.
Poder cubriente. Carga de producto.

Tipos y caracteristicas de los ligantes: naturales, acrilicos,
poliuretanicos y otros.

Fases del acabado o capas: impregnacion o pre-fondo, fon-
do, capas intermedias, capas de efecto o contraste, y top,
laca o apresto.

Tensién artificial y tension interfacial.

Maquinas: de pintar, de rodillos, de imprimir, de cortina, de
planchar, de lustrar, de granear, entre otras.

4. Principales caracteristicas y métodos de aplicacion de
las principales familias de colorantes, pigmentos y otros
productos quimicos

Pigmentos inorganicos.

Pigmentos organicos.

Colorantes acidos y premetalizados.

Colorantes catidnicos.

Ligantes: termoplasticos y no termoplasticos.

Lacas o aprestos.

Productos auxiliares: ceras, espesantes, reticulantes, hidrofu-
gantes, penetradores, diluyentes y disolventes.

Estampados, prensado.

5. Criterios de calidad del acabado

Conformidad de los tratamientos de acabado. Igualacion.
Aspecto de la piel acabada: 6ptico (brillo y color), tacto (toque,
volumen, redondez), olfato: aromas que evoquen materiales
(olor a cuero: tanino entre otros).

Defectos del acabado.

Solideces.

6. Seguridad personal y prevencion de riesgos ambienta-
les en los tratamientos de acabados de pieles

Normas de calidad y seguridad ambiental autonémicas, na-
cionales e internacionales relacionadas con el sector.
Seguridad y prevencién de riesgos laborales en los trata-
mientos.

Accidentes mas comunes en las maquinas de los acabados
de pieles.

Equipos de proteccion personal especificos.

Dispositivos de méaquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

— Taller de curticion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la realizacion del acabado de las pieles, que se acredita-

ra mediante una de las formas siguientes:

— Formacion académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: CLASIFICACION DE PIELES
ACABADAS

Nivel: 2

Codigo: MF0889_2

Asociado a la UC: Clasificar las pieles acabadas
Duracion: 60 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Identificar distintos tipos de pieles en diferentes momen-
tos del proceso de acabado.
CE1.1 Identificar las caracteristicas técnicas y de cali-
dad de las pieles en proceso de acabado.
CE1.2 Identificar los distintos tratamientos que reciben
las pieles en proceso de acabado.
CE1.3 Distinguir el estado de fabricacion de un lote de pie-
les diferentes: semi-terminadas, terminadas, entre otras.
CE1.4 Realizar ensayos, por procedimientos sencillos,
de pieles acabadas para comprobar los pardmetros
que las distinguen.

C2: Clasificar las pieles en funcién de la calidad del acabado
aplicado.
CE2.1 Clasificar los distintos tipos de pieles acabadas y
describir sus caracteristicas técnicas y de calidad.
CE2.2 Indicar el tipo de acabado mds conveniente para
cada calidad de piel.
CE2.3 Identificar y describir los determinantes de cali-
dad mas frecuentes en las pieles.
CE2.4 Enumerar los defectos que se pueden detectar
en las distintas pieles.
CE2.5 Clasificar distintos defectos de las pieles para
determinar a que articulo deben destinarse.
CE2.6 A partir de un supuesto prdctico, debidamente
caracterizado, de clasificacion de pieles acabadas:
— Visualizar de forma individual las pieles.
— Separar las pieles por su naturaleza y origen.
— Reconocer la calidad del acabado.
— Separar aquellas que presentan defectos.
— Agrupar por calidad.
— Cumplimentar la documentacion relativa al trabajo

realizado.
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C3: Aplicar técnicas de medir y de identificar lotes de pieles.
CE3.1 Describir la importancia del lote, o partida, en la
industria del curtido de pieles y de la trazabilidad.
CE3.2 Enumerar las diferentes maneras de medir e
identificar las pieles acabadas.

CE3.3 A partir de un supuesto prdctico, debidamente

caracterizado, de medicion e identificacion de pieles

acabadas:

— Seleccionar el equipo de medicidn.

— Manipular las pieles con seguridad.

— Medir y grabar la informacion en las pieles.

— Cumplimentar la documentacion relativa al trabajo
realizado.

C4: Formar lotes de pieles de acuerdo a su forma de almace-
naje o comercializacion.
CE4.1 Describir las formas de presentacion de las pie-
les acabadas para la comercializacion.
CE4.2 Identificar los criterios que se siguen para la for-
macidn de lotes o partidas de pieles acabadas.
CE4.3 Reconocer las diferentes maneras de etiquetar
las pieles terminadas (series y n° de pieza, partidas de
pieles, partidas de cueros y otras).
CE4.4 Identificar la informacidn que recogen las diferen-
tes etiquetas mas utilizadas y relacionarla con diferentes
formas de presentacion de las pieles (marcas, etiquetas,
packing list y otros).
CE4.5 A partir de un supuesto prdctico, debidamente
caracterizado, de formar lotes de pieles:
— Visualizar las pieles identificadas.
— Comprobar el origen y naturaleza.
— Reconocer las marcas de medicidn.
— Etiquetas y agrupar por lotes.
— Realizar el empaquetado.
— Cumplimentar la informacion generada en soporte

convencional o digital.

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de las pie-
les acabadas.
CEb5.1 Relacionar los distintos tipos de presentacion e
identificar las pautas de almacenamiento de las pieles,
segun nivel de calidad.
CE5.2 Distinguir las técnicas de acondicionamiento y
conservacion de las pieles acabadas protegiendo su
estructura para el transporte y comercializacion.
CEb5.3 Indicar las condiciones de conservacidn (tem-
peratura, humedad, luz, ventilacion y otras) que debe
tener un almacén para mantener las pieles acabadas
en buen estado.
CEb5.4 Describir los defectos o deterioro que pueden
adquirir las pieles en el almacenaje.
CEb5.5 Describir las técnicas de manipulacion y acondi-
cionamiento de las pieles.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.5 y CE2.6;
C3 respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de
relaciones técnico-profesionales.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Contenidos:

1. Clasificacion de las pieles
Atendiendo a: Origen y naturaleza.
Calidades, tamanos, destino final.
Igualdad de color y espesor.

2. Criterios de calidad

Igualacion. Defectos del acabado.
Solideces.
Aspecto de la piel acabada: dptico, tacto y olfato.

3. Defectos en superficie de las pieles

Producidos en vida del animal: Insectos, aranazos, eczemas,
marcas de fuego y otros.

Producidos por el desuello: Cortes.

Producidos por la conservacion: Recalentamientos, picado
de sal, hongos, perdida del pelo o lana.

4. Equipos y maquinas para clasificacion de pieles aca-
badas

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Control de parametros de las pieles y de las maquinas de
acabado.

Técnicas de medicion: superficie en pies cuadrados.
Identificacién de pieles: etiquetas, cédigo de barras.

Control de partidas.

Control de stock y de inventario.

5. Almacenamiento de pieles

Sistemas de almacenamiento de las pieles.
Identificacidn de los lotes y empaquetado de pieles.
Condiciones de conservacion de pieles.
Manipulacion de lotes o partidas de pieles.

Equipos de proteccion individual.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 m?.
— Taller de curticion de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la clasificacion de las pieles acabadas, que se acreditara

mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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ANEXO CCLXXIX

CUALIFICACION PROFESIONAL: APRESTOS Y ACABA-
DOS DE MATERIAS Y ARTICULOS TEXTILES

Familia profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 2

Codigo: TCP279_2

Competencia general:

Realizar los aprestos y los acabados de las materias y articu-
los textiles con autonomia y responsabilidad, aplicando las
técnicas y procedimientos necesarios para conseguir la pro-
duccidn con la calidad requerida en los plazos previstos, con
sostenibilidad ambiental, y en las condiciones de seguridad
establecidas en el plan de prevencién de riesgos laborales.

Unidades de competencia:

UC0180_2: Reconocer materias y productos en procesos textiles.
UCO0188_2: Preparar disoluciones para los tratamientos de
ennoblecimiento de materias textiles.

UCO0890_2: Realizar los aprestos sobre articulos textiles.
UC0891_2: Realizar los acabados de articulos textiles.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este técnico desarrolla su actividad en grandes, medianas y
pequefas empresas cuya actividad esta dirigida al ennoble-
cimiento textil, en las areas de aprestos y acabados de todo
tipo de articulos textiles.

Sectores productivos:

Industria textil, en los sectores productivos en los que se de-
sarrollan procesos de ennoblecimiento textil y se dedican fun-
damentalmente a los acabados de tejidos, prendas, hilados,
telas no tejidas, floca y todas aquellas en que el producto o
materia prima a emplear sea de la misma naturaleza.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Técnico en ennoblecimiento textil.

Oficial acabador de materias textiles.

Operador de maquinas de ennoblecimiento textil.

Formacidn asociada: (480 horas)

Modulos Formativos

MF0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MFO0188_2: Quimica aplicada a procesos textiles. (120 horas)
MF0890_2: Aprestos sobre articulos textiles. (150 horas)
MF0891_2: Acabado de materias textiles. (120 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacion se reconocen por comparacioén con
muestras de referencia.

CR1.2 El reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicién, formas de pre-
sentacién (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...),
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

RP2: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
que éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.

CR2.2 La carga de trabajo asignada a cada maquina
se reconoce por las fichas técnicas.

CR2.3 El proceso y el producto a obtener se corres-
ponden con los productos de entrada y la maquinaria
especificada en la ficha técnica.

RP3: Distinguir los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos utilizados, a
fin de conferirles determinadas caracteristicas.

CR3.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR83.2 Los tratamientos se realizan en funcion de las
materias primas y del resultado final que hay que ob-
tener y las especificaciones previstas en la orden de
produccién.

CR3.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcién de los tratamientos
aplicados y de su secuencia.

CR3.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

RP4: Acondicionar, conservar y almacenar productos textiles
en cualquier fase del proceso para su utilizacién y/o
expedicion.

CR4.1 El acondicionado se realiza, cuando proceda, a
partir del pesaje de unidades de materia prima y toma
de muestras simultanea.

CR4.2 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de las materias
textiles cumple los requisitos de produccion.

CR4.3 La identificacion y etiquetaje de los productos
facilitan su almacenaje y expedicion.

CR4.4 La informacién de los movimientos de materia-
les se registra para mantener actualizada la base de
datos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos,
productos elaborados y semielaborados.

Productos y resultados:
Identificacion de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados. Identificacién de procesos.

Informacion utilizada o generada:
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion, gra-
ficos, sistemas informaticos, esquemas de los procesos.

40057



40058

Miércoles 3 octubre 2007

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR DISOLUCIO-
NES PARA LOS TRATAMIENTOS DE ENNOBLECIMIENTO
DE MATERIAS TEXTILES

Nivel: 2

Coddigo: UC0188_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y de produccion para or-
ganizar el trabajo de preparacion de productos para los
tratamientos de ennoblecimiento de materiales.

CR1.1 Los productos y concentraciones a utilizar se
reconocen mediante la correcta interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.2 Las maquinas, productos y materias textiles se
identifican con la correcta interpretacion de la ficha
técnica.

CR1.3 La seleccion de procedimientos determina el
orden de preparacion de las disoluciones.

RP2: Realizar las disoluciones en las condiciones preesta-
blecidas, previa medicién de las cantidades calculadas
de cada producto.

CR2.1 Los aparatos e instrumentos se seleccionan
para medir los productos.

CR2.2 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun 6rdenes de
produccién.

CR2.3 La manipulacion de los productos se realiza
cumpliendo criterios de caducidad, normas de seguri-
dad y protecciéon medioambiental.

CR2.4 La medicién y disolucion de productos se realiza
con equipos de distintos grados de automatizacion.
CR2.5 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun ordenes de
produccién.

RP3: Verificar que las caracteristicas de las disoluciones se
ajustan a las especificaciones fijadas.
CR83.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcién de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.
CR3.2 Las disoluciones preparadas para su incorpora-
cion al proceso productivo se comprueba que cumplen
los criterios establecidos de homogeneidad, pH, densi-
dad, viscosidad y temperatura.
CR3.3 La toma de muestras para verificacion se realiza
en el tiempo y forma indicados en la orden de fabrica-
cion.
CR83.4 Las desviaciones con el nivel de no conformi-
dad, se comunican al personal que corresponda.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los instru-
mentos y equipos, a fin de obtener resultados éptimos
y predecibles.

CR4.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza se-
gun documentacién técnica, instrucciones de la empre-
sa y normas de seguridad.

CR4.2 Los sensores de las maquinas se comprueban
con equipos externos calibrados (pH-metros, terméme-
tros, medidores de volumen y de caudal...).

CR4.3 Los fallos de los elementos productivos de las
maquinas se detectan correctamente, sustituyendo los
elementos averiados o desgastados y reestableciendo
las condiciones normales de funcionamiento de forma
segura y eficaz.

CR4.4 La documentacion generada en el manteni-
miento es exacta y completa.

CR4.5 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan la responsabilidad asignada, se transmiten con
prontitud al personal responsable.

RP5: Comprobar la conservacion de los productos quimicos y
aceptarlos para su posterior incorporacion al proceso.
CR5.1 Los productos quimicos utilizados se identifican
debidamente y permitiendo su aceptacién o rechazo
para su incorporacion al proceso de produccion.
CR5.2 La correcta conservacion del producto y del
embalaje indica el buen estado de los colorantes, pro-
ductos quimicos y auxiliares.

CR5.3 Los productos se manipulan con criterios de
seguridad, caducidad, orden de consumo y proteccién
medioambiental.

CR5.4 Los equipos de proteccion individual se utilizan
y se mantienen en condiciones operativas.

RP6: Aportar la informacidn técnica respecto al trabajo reali-
zado, contribuyendo a la gestion de stock, a los planes
de produccion, y gestion de la calidad.

CR6.1 Los productos y disoluciones preparadas se
etiquetan para permitir su identificacién, a fin de inte-
grarse en el proceso.

CR6.2 La produccion realizada y sus incidencias que-
dan registradas con precision.

CR6.3 La informacion se registra para permitir la ges-
tion de stock, y los célculos de costos de produccién de
acuerdo con los procedimientos de la Empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Cubetas de disolucién, balanza, bombas de dosificacion,
probetas, buretas, agitadores, tamices, filtros, termdmetros,
aredmetros, medidores de pH, almacenes automaticos y co-
cinas de colorantes. Instalaciones de dosificacion de sélidos
y liquidos.

Productos y resultados:
Colorantes, productos quimicos y auxiliares. Agua de proceso.
Disoluciones, dispersiones y emulsiones, aptas para su uso.

Informacion utilizada o generada:

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

Generada: Consumo de materiales y nivel de existencias. Tra-
bajos realizados. Situacion de la calidad de los tratamientos
de ennoblecimiento.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR LOS APRES-
TOS SOBRE ARTICULOS TEXTILES

Nivel: 2

Coddigo: UC0890_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y las formulaciones para
organizar el trabajo de produccion de los aprestos.
CR1.1 Las operaciones de apresto generales (suaviza-
do, hidréfugo, oledfugo, ignifugo, antiséptico y otros),
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RP2:

RP3:

de recubrimiento y laminacidn, tratamientos enzima-
ticos (biopulido, efectos de envejecimiento y otros) y
especificos de las fibras que se indican en las fichas
técnicas, se identifican y relacionan con el efecto final
que se ha de conseguir.

CR1.2 Las operaciones de apresto se organizan segun
lo indicado en la ficha técnica y se realizan segun el
calendario y horario previsto en el plan de produccion.
CR1.3 Las operaciones de apresto se organizan segun
lo indicado en la ficha técnica y se realizan segun el
calendario y horario previsto en el plan de produccion.
CR1.4 El material textil a tratar se reconoce e identifica
segun lo indicado en la ficha técnica.

Preparar el articulo textil (hilo, tejido, prenda y otros)
y las formulaciones de apresto generales (suavi-
zado, hidréfugo, oledfugo, ignifugo, antiséptico vy
otros), tratamientos enzimaticos (biopulido, efectos
de envejecimiento y otros) y especificos de las fi-
bras, asi como programar las maquinas para realizar
las operaciones de apresto segun las especificacio-
nes prefijadas.

CR2.1 La maquina donde se va a realizar la operacién
de apresto se verifica, comprobando que esté limpia y
en condiciones de ser utilizada.

CR2.2 La maquina se programa, ajustando los para-
metros correspondientes, segun sus instrucciones y
las de la ficha técnica.

CR2.3 La formulacion de apresto se prepara ahadien-
do los productos quimicos de la formulacién, con la
concentracion, orden y en las condiciones que se in-
dican en la ficha técnica, siguiendo los procedimientos
de la empresa.

CR2.4 La comprobacién de que las operaciones de
preparacioén (blanqueo, desencolado, entre otras) de la
materia textil se han realizado correctamente permiten
su incorporacion a las operaciones de apresto.

CR2.5 El material textil que se va a tratar se dispone
de forma adecuada, segun el tipo de maquina a utilizar
y lo indicado en la ficha técnica y en los procedimientos
de la empresa.

CR2.6 La manipulacién de los articulos textiles y los
productos se realizan cumpliendo criterios de caduci-
dad, normas de seguridad y proteccion ambiental.

Operar las maquinas y controlar que la operaciéon de
apresto se realice en la unidad de aplicacién prefijada
(bano lleno, foulard, rasqueta, cilindro de mil puntos,
pulverizadores y otras) y segun las condiciones prees-
tablecidas, tanto en los casos de aplicacion de disolu-
ciones, pastas, o formulaciones en espuma.

CR3.1 La operacion de apresto se realiza en la ma-
quina, en las condiciones que se indican en la ficha
técnica y aplicando los procedimientos establecidos
por la empresa.

CR3.2 Las operaciones de apresto se controlan para
corregir las desviaciones que puedan producirse y ga-
rantizar que, durante todo su desarrollo, se mantienen
las condiciones preestablecidas.

CR3.3 El material textil se controla para comprobar
que la operacion de apresto se esta llevando a cabo de
forma adecuada.

CR3.4 Las actividades de autocontrol se realizan du-
rante la operacion de apresto para asegurar que se ob-
tiene el resultado previsto, detectar posibles defectos y,
€n su caso, corregirlos.

RP4:

RP5:

RP6:

CR3.5 La descarga de la maquina se realiza una vez
terminada la operacion de apresto, de acuerdo con el
protocolo de tratamiento de residuos, y se limpia para
dejarla en condiciones de ser utilizada de nuevo.
CR3.6 Las operaciones de apresto se llevan a cabo
minimizando los residuos y los consumos de agua, pro-
ductos quimicos y energia, para reducir, en lo posible,
su impacto ambiental.

CR3.7 Las contingencias criticas que se produzcan
durante la operacién de apresto, referidas tanto a la
calidad como a la produccién, o los plazos, y estén fue-
ra de sus competencias, se comunican a su inmediato
superior para resolverlas.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las ma-
quinas y de los elementos aplicadores que se usan en
las operaciones de apresto, a fin de asegurar su buen
funcionamiento.

CR4.1 El lavado de las maquinas de apresto después
de su utilizacion, se realiza para garantizar su limpieza
y para que queden preparadas para su posterior utili-
zacion.

CR4.2 Los elementos de la maquina que intervienen
directamente en la dosificacién de la solucion de apres-
to (como cilindros y sensores de nivel del fulard, inyec-
tores en las instalaciones de pulverizar, espumadores,
rasquetas, entre otros), se controlan para verificar que
estan en buen estado y funcionan correctamente.
CR4.3 Las operaciones de mantenimiento de primer ni-
vel, que estan indicadas en el manual correspondiente,
se efectian con la periodicidad sefialada, para asegu-
rar el buen funcionamiento de la maquina.

CR4.4 Las incidencias de funcionamiento de las ma-
quinas se solventan reestableciendo las condiciones
normales de trabajo con la mayor rapidez y el menor
dafio del material textil.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento que sobrepa-
sen la responsabilidad asignada se transmiten con la
mayor prontitud a su inmediato superior para que tome
las medidas oportunas.

Aportar informacion técnica y de produccion sobre el
trabajo realizado, a fin de contribuir a la gestion del plan
de produccion y de calidad de la empresa.

CR5.1 Los datos generados durante el proceso se
registran en los soportes adecuados, manteniendo su
actualizacion y asegurando la trazabilidad del mismo.
CR5.2 Los datos obtenidos en los controles de calidad
se registran para que se pueda comprobar que la pro-
duccidn se ha realizado con la calidad prevista.

CR5.3 Las incidencias y no conformidades que ocurran
durante la produccidn se registran para facilitar la ins-
peccién y fundamentar los futuros planes de mejora.

Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR®6.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta y
se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR6.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR6.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
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CR6.4 El refuerzo de las condiciones de seguridad
personal y ambiental se consigue con una participa-
cion activa y positiva en los planes de entrenamiento
periddicos.

Contexto profesional:

Medios de produccioén:

Maquinas para la aplicacion de aprestos (fulard, rasqueta,
entre otros). Maquinaria para la aplicacién minima de apresto
y en espuma. Encoladoras. Maquinas de secar. Basculas.
Instrumentos para medir volimenes. Dispositivos para pre-
parar disoluciones. Productos quimicos, de apresto, tensoac-
tivos y otros.

Productos y resultados:

Articulos textiles (hilos, tejidos, prendas y otros) sin aprestar.
Articulos textiles aprestados. Muestrario de articulos textiles
aprestados, con efectos valorados.

Informacién utilizada o generada: ]
Utilizada: Fichas técnicas. Formulaciones de apresto. Orde-
nes de produccion. Hojas de ruta. Hojas de seguridad de los
productos quimicos utilizados. Procedimientos de trabajo.
Procedimientos de calidad. Instrucciones de las maquinas.
Manuales de mantenimiento de las maquinas. Instrucciones
para la prevencién de riesgos laborales.

Generada: Documentacion para el seguimiento de la produc-
cion. Consumo y existencias de productos quimicos. Trabajo
realizado. Resultados de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR LOS ACABA-
DOS DE ARTICULOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: UC0891_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas para organizar el trabajo
de produccion de los acabados.
CR1.1 Las operaciones de acabado (batanado, ca-
landrado, perchado, esmerilado, tundido, decatizado,
entre otras) que se indican en las fichas técnicas se
identifican y relacionan con el efecto final que se ha de
conseguir.
CR1.2 Las operaciones de acabado se organizan se-
gun lo indicado en la ficha técnica y se realizan segun
el calendario y horario previsto en el plan de produc-
cion.
CR1.3 La maquina que hay que utilizar en cada ope-
racién de acabado se determina interpretando la ficha
técnica.
CR1.4 El material textil que se va a tratar se reconoce e
identifica segun lo indicado en la ficha técnica.
RP2: Preparar el articulo textil (tejido, prenda y otros) y pro-
gramar las maquinas para realizar las operaciones de
acabado, segun las especificaciones prefijadas.
CR2.1 La maquina donde se va a realizar la operacion
de acabado se verifica, para comprobar que esté limpia
y en condiciones de ser utilizada.
CR2.2 La maquina se programa ajustando los parame-
tros correspondientes segun las instrucciones recogi-
das en la ficha técnica y/o segun los procedimientos
establecidos por la empresa.

RP3:

RP4:

CR2.3 Los elementos operadores metalicos responsa-
bles de los efectos de acabados, como las cuchillas de
las tundidoras, las guarniciones metalicas de las per-
chas, asi como otros elementos de las maquinas que
actuan directamente sobre el tejido, las telas acompa-
fadoras del decatizado, la banda sin fin de caucho del
sanforizado, los cilindros de la calandra y de la prensa,
los fieltros sin fin de diversas maquinas, entre otros y
que son susceptibles de desgaste y deterioro, o que
pueden mancharse, se verifican para comprobar que
estan en buenas condiciones de utilizacién.

CR2.4 El material textil que se va a tratar se prepara de
forma adecuada, segun el tipo de maquina, indicacio-
nes de la ficha técnica y de acuerdo a los procedimien-
tos establecidos por la empresa.

Manejar la maquina y controlar que la operacion de
acabado se realiza segun las condiciones preestable-
cidas.

CR83.1 Las operaciones de acabado, como batanado,
calandrado, perchado, tundido, decatizado entre otras,
se realizan en las maquinas, en las condiciones que se
indican en la ficha técnica y segun los procedimientos
establecidos por la empresa.

CR3.2 Las actividades de autocontrol se realizan du-
rante la operacidon de acabado para asegurar que se
esta llevando a cabo de forma adecuada y detectar
posibles defectos.

CR83.3 Las operaciones de acabado se controlan para
corregir las desviaciones que se producen y conseguir
el efecto de acabado deseado.

CR83.4 En los casos prescritos, el control de las opera-
ciones de acabado se realiza comparando el aspecto
y tacto del tejido de produccién con muestras de refe-
rencia.

CR3.5 La descarga de la maquina se realiza una vez
terminada la operacion de acabado, de forma que que-
de en condiciones de ser utilizada de nuevo.

CR83.6 Las contingencias criticas que ocurran durante
la operacion de acabado, referidas tanto a la calidad
como a la produccién, o los plazos, y estén fuera de
sus competencias, se comunican a su inmediato supe-
rior para resolverlas.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las ma-
quinas que se usan en las operaciones de acabado, en
condiciones de seguridad y ambiental, a fin de asegu-
rar su buen funcionamiento.

CR4.1 Las operaciones generales de mantenimiento
de primer nivel de las maquinas de acabado se reali-
zan segun el procedimiento establecido por la empre-
sa, en base a lo indicado en la documentacion técnica
e instrucciones de la maquina.

CR4.2 El mantenimiento de los 6rganos mecanicos
que producen los efectos de acabados, como cuchillas
de tundidoras, guarniciones de perchas, cilindros de
calandras y prensas, entre otras; se realiza con seguri-
dad segun lo indicado en el manual de mantenimiento
y/o los procedimientos de la empresa y, en su caso, se
mandan rectificar o afilar cuando en las operaciones de
autocontrol se detecte su necesidad.

CR4.3 El mantenimiento de primer nivel de los elemen-
tos de las maquinas que actuan directamente sobre
el tejido y son susceptibles de desgaste, deterioro o
mancharse, como los tejidos acompanadores de la
decatizadora, fieltros sin fin de diferentes maquinas,
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la banda sin fin de caucho de la sanforizadora, los ci-
lindros elasticos de la calandra, entre otras, se realiza
de forma ordenada con seguridad personal y de los
componentes que maneja, segun establece el manual
de mantenimiento de las mismas.

CR4.4 Las incidencias de funcionamiento de las ma-
quinas se solventan reestableciendo las condiciones
normales de trabajo con la mayor rapidez y el menor
dano del material textil.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento se realizan de
forma que interfieran lo menos posible en la produccién.
CR4.6 Las acciones de mantenimiento que sobrepa-
sen la responsabilidad asignada se transmiten con la
mayor prontitud a su inmediato superior para que tome
las medidas oportunas.

RP5: Aportar informacion técnica y de produccion sobre el

trabajo realizado, a fin de contribuir a la gestién de los
planes de produccién y de calidad de la empresa.
CR5.1 Los datos generados durante el proceso se
registran en los soportes adecuados, manteniendo su
actualizacion y asegurando la trazabilidad del mismo.
CR5.2 Los datos obtenidos en los controles de calidad
se registran para comprobar que la produccién se ha
realizado con la calidad prevista.
CR5.3 Las incidencias y no conformidades que so-
brevengan durante la produccion se registran para
facilitar la inspeccién y fundamentar los futuros planes
de mejora.

RP6: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, y en condiciones adecuadas para evitar los riesgos
ambientales, llevando a cabo acciones preventivas,
correctivas y de mejora al nivel de sus atribuciones.
CR6.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
y se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR6.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR6.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR6.4 El refuerzo de las condiciones de seguridad
personal y ambiental se consigue con una participa-
cion activa y positiva en los planes de entrenamiento
periodicos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas: batanes, calandras, perchas, tundidoras, esmeri-
ladoras, prensas, decatizadoras, tumbler, sanfor, entre otras.
Instalaciones y equipos para la limpieza de maquinas. Alma-
cén de productos. Equipo informatico. Equipos de proteccion
y seguridad. Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:
Articulos textiles (tejidos y prendas) sin acabar. Articulos
textiles acabados.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Fichas técnicas. Ordenes de produccion. Hojas de
ruta. Procedimientos de trabajo. Procedimientos de calidad.
Instrucciones de las maquinas. Manuales de mantenimiento
de las maquinas. Instrucciones para la prevencién de riesgos
laborales.

Generada: Documentacion para el seguimiento de la produc-
cién. Trabajo realizado. Resultados de calidad.

MODULO FORMATIVO 1: TECNOLOGIA TEXTIL BASICA
Nivel: 2

Cédigo: MF0180_2

Asociado a la UC: Reconocer materias y productos en
procesos textiles

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar las diferentes materias textiles y sus diferentes
estados de elaboracion.
CE1.1 Reconocer por procedimientos sencillos las ma-
terias textiles.
CE1.2 Reconocer las diferentes formas en que se pue-
den presentar los productos textiles (floca, peinado, hilo,
tejido, no tejido...).

C2: Identificar los procesos textiles basicos y la maquinaria
que interviene.
CE2.1 Reconocer los procesos textiles bdsicos.
CE2.2 Relacionar la maquinaria con los procesos texti-
les en los que interviene.
CE2.3 Relacionar las materias y productos que intervie-
nen en los procesos de fabricacion.

C83: Identificar la fase del proceso en que se encuentran los
diferentes productos textiles.
CE3.1 Reconocer el estado de elaboracidn de los pro-
ductos textiles (crudo, preparado, tefido, acabado...).
CE3.2 Relacionar los productos textiles con sus proce-
sos de fabricacion (desmotado del algoddn, lavado de
la lana, hilatura, tisaje...).

C4: Interpretar la forma de identificar los lotes de productos
textiles.
CE4.1 Analizar la importancia del lote, o partida, en la
industria textil y de la trazabilidad.
CE4.2 Reconocer las diferentes formas de etiquetar los
productos textiles (series y n°de pieza, partidas de teji-
do, partidas de hilos...).

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de los pro-
ductos textiles.
CE5.1 Reconocer el deterioro que pueden producir en
los productos textiles unas condiciones de temperatura,
tiempo, humedad, luz inadecuada, durante el almace-
namiento.
CES5.2 Indicar las condiciones de conservacion (tempe-
ratura, humedad, luz, ventilacidn...) que debe tener un
almacén para mantener las materias textiles en buen
estado.

Contenidos:

1. Fibras

Clasificacion de las fibras textiles (naturales y quimicas).
Obtencion, propiedades y aplicaciones de las principales
fibras textiles (algoddn, lana...).

Identificacion de las fibras textiles (prueba de combustion y
examen microscopico).
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2. Hilos

Tipos de hilo segun su estructura: un cabo, dos cabos; segun
su elaboracién: convencional, open-end.

Caracteristicas de los hilos (masa lineal, torsion, resistencia).
Fundamento de los procesos de hilatura.

Maquinaria que interviene en los procesos.

3.Tejidos

Tipos de tejido (calada, jaquard, punto, técnicos, no tejidos,
recubiertos, inteligentes...).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los
hilos, resistencia a la traccion).

Fundamento de los procesos de tisaje.

Maquinaria que interviene en los procesos.

4.Tratamientos de ennoblecimiento

Blanqueo, tintura, estampacién, aprestos y acabados.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos tex-
tiles: color, textura, caida, solidez...

Fundamentos de los procesos de ennoblecimiento textil.
Maquinaria que interviene en los procesos.

5. Identificacion y almacenamiento de los productos
textiles

Identificacion de los lotes de productos textiles.
Conservacion de los productos textiles.

Trazabilidad de los productos textiles.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Laboratorio de analisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con el reconocimiento de materias y productos en procesos

textiles, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mé-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: QUIMICA APLICADA A PROCE-
SOS TEXTILES

Nivel: 2

Codigo: MF0188_2

Asociado a la UC: Preparar disoluciones para los trata-
mientos de ennoblecimiento de materias textiles
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer los productos quimicos, tensoactivos y colo-
rantes utilizados en los tratamientos de ennoblecimiento
de materias textiles, y sus normas de seguridad general.
CE1.1 Interpretar los simbolos que sobre conservacion
y manipulacion se utilizan en las etiquetas de los pro-
ductos quimicos.

CE1.2 Reconocer el nombre de los productos quimicos
mas utilizados en la industria textil y relacionarlos con
su formula.

CE1.3 Clasificar los productos quimicos a partir del
nombre y de la férmula (dcidos, bases, oxidantes...).
CE1.4 Reconocer las caracteristicas organolépticas, fisi-
cas y quimicas de los productos quimicos, tensoactivos
y colorantes utilizados en los tratamientos de ennobleci-
miento de materias textiles.

CE15 Aplicar los criterios generales de seguridad y
proteccion medioambiental a la manipulacion y alma-
cenamiento de los productos quimicos utilizados en los
tratamientos de ennoblecimiento de materias textiles.

C2: Preparar disoluciones con la técnica y equipos apropia-
dos, aplicando los criterios generales de seguridad.
CE2.1 Reconocer, describir y utilizar los distintos siste-
mas de expresion de la concentracion.

CE2.2 Realizar los calculos necesarios para preparar
disoluciones.

CE2.3 Seleccionar el equipo adecuado y describir la
forma de realizar pesadas y medir volumenes.

CE2.4 Seleccionar el equipo adecuado y realizar la
preparacion de disoluciones, dispersiones y emulsiones
con pulcritud, y aplicando los criterios generales de se-
guridad y proteccion medio ambiental.

CE2.5 A partir de su esquema, describir las partes y el
funcionamiento de una instalacion automadtica de diso-
luciones.

C83: Verificar las disoluciones preparadas, aplicando los crite-
rios generales de seguridad.
CE3.1 Seleccionar las caracteristicas generales de
uniformidad y estabilidad que deben tener las disolu-
ciones, dispersiones y emulsiones preparadas.
CE83.2 Seleccionar el equipo y la forma de medir las
caracteristicas de las disoluciones (temperatura, pH,
densidad y concentracidn).
CEB3.3 Comprobar las disoluciones preparadas en fun-
cion de los procedimientos aplicados y siguiendo las
normas de seguridad.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.1, CE2.2,
CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.1 y CE3.2.

Contenidos:

1. Naturaleza de los compuestos quimicos

Elementos quimicos, configuracion electronica y tabla perié-
dica.

Enlaces quimicos y moléculas.

Nomenclatura y formulacién de los compuestos quimicos.

2. Reacciones quimicas

Estequiometria de las reacciones quimicas.
Energia de las reacciones quimicas.
Equilibrio quimico.

3. Quimica del agua
Naturaleza y caracteristicas.
Dureza del agua.
Tratamientos.

4. Productos quimicos
Reacciones acido-base. Disociacion de acidos y bases.
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Concepto de pH. Medida de pH.

Principales productos &cidos y basicos utilizados en la industria
textil y sus propiedades. Disoluciones amortiguadoras de pH.
Reacciones de oxidacion-reduccion. Principales productos
oxidantes y reductores utilizados en la industria textil.
Principales sales utilizadas en la industria textil. Hidrdlisis.
Efecto del ibn comun.

Quimica del carbono. Principales grupos funcionales.
Nomenclatura y formulacion de los compuestos organicos.
Polimeros, fibras y resinas.

Tipos y propiedades de los productos tensoactivos.

Tipos y propiedades de los colorantes.

Etiquetado de los productos quimicos.

Criterios de conservacion y almacenamiento de productos
quimicos.

5. Disoluciones, dispersiones y emulsiones

Formas de expresar la concentracion de las disoluciones.
Métodos y equipos para medir pesos y volumenes.

Métodos y equipos para preparar disoluciones, dispersiones
y emulsiones.

Propiedades de las disoluciones y su medida (estabilidad,
pH, concentracion, temperatura, conductividad).

Equipos automaticos para preparar disoluciones.

6. Criterios de seguridad y medioambientales en la pre-
paracién, manipulacion, conservacion y eliminacion de
disoluciones.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de andlisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con la preparacién de productos y disoluciones para el enno-

blecimiento de materias textiles, que se acreditara mediante

una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: APRESTOS SOBRE ARTICU-
LOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: MF0890_2

Asociado a la UC: Realizar los aprestos sobre articulos
textiles

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer las operaciones de apresto sobre articulos
textiles y la finalidad por la que se aplican.
CE1.1 Describir las principales operaciones de apresto
generales (suavizado, hidrdfugo, oledfugo, ignifugo, an-

C2:

C3:

C4:

tiséptico y otros), recubrimiento y laminacicon, tratamien-
tos enzimaticos (biopulido, efectos de envejecimiento y
otros), asi como las especificas de las fibras y la finali-
dad de cada una de ellas.

CE1.2 Identificar los parametros que se deben controlar
durante las distintas operaciones del proceso de apres-
to de materias textiles y su influencia para lograr las
caracteristicas buscadas.

CE1.3 Relacionar las principales operaciones de apres-
to con los diferentes tipos de fibra sobre las que se
aplican.

CE1.4 Relacionar los tratamientos de apresto con las
propiedades que adquieren o transformaciones que
sufren los diferentes tejidos en funcidn de las fibras de
que estan compuestos.

Detallar el fundamento de las operaciones de aprestos

textiles y la accion de los productos quimicos utilizados.

CE2.1 Describir el fundamento de las principales opera-

ciones de aprestos.

CE2.2 Identificar la modificacion de las propiedades

de los tejidos que se producen en las operaciones de

apresto.

CE2.3 Interpretar las formulaciones de apresto identifi-

cando los diferentes productos quimicos que la compo-

nen y la mision de cada uno de ellos.

CE2.4 Describir el efecto que tienen los distintos facto-

res (porcentaje de impregnacion, temperatura, tiempo,

PpH, entre otros) en los tratamientos de apresto y en el

resultado obtenido sobre el tejido.

CE2.5 A patrtir de un determinado tratamiento de apres-

to, debidamente caracterizado:

— Identificar la finalidad del apresto.

— Describir el fundamento en el que se basa.

— Reconocer los productos quimicos de la formula-
cion que utiliza y su funcion.

— Indicar la contribucion que tienen los diversos facto-
res sobre el efecto conseguido.

— Enumerar y describir la modificacion que ocasiona
en las caracteristicas de los tejidos.

— Citar los instrumentos de medida de los efectos
consequidos.

Reconocer las principales maquinas con que se aplican
los aprestos y los criterios para seleccionar la mas ade-
cuada en cada caso, dependiendo del mismo producto
textil.

CES3.1 Identificar las madquinas que se utilizan para apli-
car los aprestos.

CE3.2 Enumerar y describir, a partir de su esquema, las
diferentes partes de las mdquinas, asi como de sus or-
ganos de mando y control, y su funcionamiento.

CE3.3 Describir esquemadticamente el funcionamiento
de las maquinas para aplicar los aprestos.

CES3.4 Interpretar la informacidn y documentacidon sobre
la maquinaria de aprestos.

CE3.5 Reconocer las sefiales y normas de seguridad
personal y ambientales, y de las maquinas de apresto.

Realizar operaciones de apresto de materias textiles.
CEA4.1 Interpretar las fichas técnicas de las operaciones
de apresto en relacion con el material textil que se va a
tratar.

CEA4.2 Interpretar las fichas técnicas de las operaciones
de apresto en relacidon con la maquinaria y los medios
de produccidn que se pueden utilizar.
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CE4.3 Identificar en las fichas técnicas de aprestos y

describir la secuencia de las operaciones y la forma de

llevarlas a cabo.

CE4.4 A partir de las fichas técnicas de las operaciones

de apresto, reconocer los productos quimicos que uti-

lizan en su formulacidn y describir la forma de obtener

la preparacion de apresto (disolucion, pasta, espuma,

entre otros).

CE4.5 A partir de fichas técnicas de diferentes opera-

ciones de apresto debidamente caracterizadas:

— Identificar el tipo de apresto y su finalidad.

— Identificar el sistema de maquinaria y las unidades
de aplicacion que se van a utilizar.

— Deducir la secuencia de operaciones y el procedi-
miento de trabajo.

— Identificar los productos quimicos de la formulacion
y realizar la preparacion de apresto.

— Preparar la mdquina indicada y disponer el material
textil para ser operado.

— Ajustar y, en caso necesario, programar los parame-
tros de la mdquina.

— Manejar la maquina de apresto y controlarla durante
la operacidn.

— Medir y verificar el resultado obtenido.

— Descargar la maquina y realizar su limpieza.

C5: Evaluar la concordancia entre las caracteristicas obte-
nidas sobre el material textil y las programadas en las
operaciones de apresto.

CES5.1 Identificar las caracteristicas de los tejidos que
se modifican en relacion con la finalidad de las opera-
ciones de apresto.

CE5.2 Buscar los procedimientos de control que se
pueden utilizar para evaluar el resultado de los diferen-
tes aprestos.

CE5.3 Indicar las causas que pueden originar efectos
de apresto no conformes.

CE5.4 Explicar los criterios que se deben aplicar para
efectuar una toma de muestras fiable.

CE5.5 Describir la utilizacion del “tejido tipo” para eva-
luar el resultado de las operaciones de apresto en com-
paracion con las previstas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.5; C3 res-
pecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.4 y CE4.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empre-
sa.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Contenidos:

1. Aprestos generales

Tipos: suavizado, hidréfugo, oledfugo, ignifugo, antiséptico y
otros.

Clasificacion general de los aprestos: permanentes y no per-
manentes; a una cara y a dos caras.

Principales dispositivos de aplicacion de los aprestos: bafo
lleno, foulard, espuma, pulverizadores, cilindro de mil puntos,
entre otros.

Productos quimicos utilizados.

Fundamento de su accidn.

Aplicacion.

2. Aprestos por recubrimiento y laminacion

Finalidades.

Principales dispositivos e instalaciones de recubrimiento de
estructuras textiles laminares.

Productos quimicos utilizados.

Fundamento de su accion.

Aplicacion.

3. Aprestos especificos de las fibras celuldsicas
Inarrugable, inencogible, facil cuidado, tratamientos con en-
zimas y otros.

Finalidades.

Productos quimicos utilizados.

Fundamentos de su accién.

Aplicacion.

4. Aprestos especificos de las fibras proteicas
Ininfieltrable (resistente al enfieltramiento), antipolilla, trata-
mientos con enzimas y otros.

Finalidades.

Productos quimicos utilizados.

Fundamentos de su accion.

Aplicacién.

5. Maquinas para la aplicacion de aprestos
Funcionamiento, componentes, circuitos, factores que se
deben controlar y aplicaciones: Maquinas por agotamiento
(autoclave, overflow, jigger y otras). Maquinas de impreg-
nacion (fular). Instalaciones de pulverizacion, espuma y de
aplicacion minima de aprestos. Maquinas de secar (rame, in-
frarrojos, hot-flue y otras). Otras maquinas de impregnacion
(rasqueta, cilindro de mil puntos, y otras).

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

7. Seguridad personal y prevencion de riesgo ambiental
en los procesos de aprestos textiles

Normas de calidad y seguridad ambiental autonémica, nacio-
nal e internacionales relacionadas con el sector.

Legislacion Comunitaria y espafola referente a residuos peli-
grosos y al uso de sustancias peligrosas en los tratamientos.
Normativas referentes al etiquetado ecolégico.

Seguridad y prevencién de riesgos en los tratamientos de
aprestos textiles.

Accidentes mas comunes en las instalaciones de aprestos.
Equipos de proteccion personal especificos.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la realizacién de los aprestos sobre articulos textiles, que

se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
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— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: ACABADO DE MATERIAS TEX-
TILES

Nivel: 2

Codigo: MF0891_2

Asociado a la UC: Realizar los acabados de articulos
textiles

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn:

C1: Reconocer las operaciones de acabado y la finalidad por
la que se aplican a los tejidos.
CE1.1 Describir las principales operaciones de acaba-
do (batanado, calandrado, perchado, esmerilado, tundi-
do, decatizado, entre otras) y la finalidad por la que se
realizan.
CE1.2 Relacionar las principales operaciones de aca-
bado con los diferentes tipos de fibra sobre las que se
aplican.
CE1.3 Relacionar las operaciones de acabado con la
modificacion del aspecto y las propiedades de los te-
jidos.

C2: Reconocer las principales maquinas de acabado y el
fundamento de su accion sobre las propiedades de los
tejidos.

CE2.1 Identificar las mdquinas que se utilizan en el aca-
bado de los materiales textiles.

CE2.2 Describir, a partir de su esquema, las diferentes
partes de las mdquinas de acabado, sus drganos de
mando y control, y como se utilizan.

CE2.3 Describir el fundamento de la accion de las ma-
quinas de acabado y el efecto que tienen los distintos
factores (presion, temperatura, tiempo, y otros) sobre el
efecto alcanzado sobre el tejido.

CE2.4 Interpretar la informacion y documentacion sobre
la maquinaria de acabado.

CE2.5 Reconocer las sefales y normas de seguridad y
ambientales, y de las maquinas de acabado.

C3: Realizar las operaciones de acabado de los materiales

textiles.

CE3.1 Interpretar las fichas técnicas de las operaciones

de acabado en relacion con el material textil que se va

a tratar.

CES3.2 Interpretar las fichas técnicas de las operaciones

de acabado en relacion con la maquinaria y los medios

de produccion que se pueden utilizar.

CE3.3 Interpretar las fichas técnicas de los acabado

y describir la secuencia de operaciones y la forma de

llevarlas a cabo.

CE3.4 A partir de las fichas técnicas de diferentes aca-

bados de un tejido debidamente caracterizadas:

— Identificar las operaciones de acabado y la finalidad
de cada una de ellas.

— Identificar la maquinaria que se va a utilizar en cada
caso.

— Deducir la secuencia de operaciones.

— Preparar la maquina de acabado y disponer el mate-
rial textil para ser operado.

— Ajustar y, en caso necesario, programar los parame-
tros de las mdquinas de acabado.

— Manejar la mdquina de acabado y controlar su fun-
cionamiento durante la operacion.

— Verificar el resultado obtenido después de cada
operacion de acabado.

— Realizar la limpieza de las maquinas de acabado y
el mantenimiento de primer nivel.

C4: Evaluar la concordancia entre las caracteristicas obte-
nidas sobre el material textil y las programadas en las
operaciones de acabado.

CE4.1 Identificar las caracteristicas de los tejidos que
se modifican en relacion con la finalidad de las opera-
ciones de acabado.

CE4.2 Deducir los parametros y procedimientos de con-
trol que se pueden utilizar para evaluar el resultado de
los diferentes acabado.

CE4.3 Explicar los criterios que se deben aplicar para
efectuar una toma de muestras fiable.

CE4.4 Describir las caracteristicas organolépticas de
los tejidos en la evaluacidn del resultado de las opera-
ciones de acabado.

CE4.5 Detallar la utilizacidn del “tejido tipo”para evaluar
el resultado de las operaciones de acabado en compa-
racion con las previstas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.2 y CE2.5;
C3 respecto a CE3.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequenas
contingencias relacionadas con su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empre-
sa.

Contenidos:

1. Operaciones generales de acabado

Batanado, calandrado, prensado, perchado, tundido, esmeri-
lado, cepillado, vaporizado y otras.

Finalidades de las operaciones.

Tipos de maquinas.

Partes de las maquinas y funcionamiento.

Factores que hay que controlar.

2. Operaciones de acabados especificas
Sanforizado, decatizado, termofijado y otros.
Finalidades de las operaciones.

Tipos de maquina.

Partes de las maquinas y funcionamiento.
Factores que hay que controlar.

3. Hidroextraccion, ensanchado y secado

Centrifuga, calandra de agua, boquilla de hidroextracciéon en
vacio, secadora de cilindros, secadora de bolsas (hot-flue),
tumbler, rame y otros.

Finalidades de las operaciones.
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Tipos de maquina.
Partes de las maquinas y funcionamiento.
Factores que hay que controlar.

4. Acabados del algodon
Caracteristicas de la fibra y de los tejidos.
Operaciones y procesos de acabado.
Acabado de otras fibras celuldsicas.

5. Acabados de la lana

Caracteristicas de la fibra y de los tejidos.
Operaciones y procesos de acabado.
Acabado de otras fibras proteicas.

6. Acabados de las fibras sintéticas
Caracteristicas de la fibra y de los tejidos.
Operaciones y procesos de acabado.

7. Acabado de los tejidos elasticos
Caracteristicas de la fibra y de los tejidos.
Operaciones y procesos de acabado.

8. Acabado de tejidos de punto
Caracteristicas de los tejidos de punto.
Operaciones y procesos de acabado.

9. Acabado de prendas confeccionadas
Operaciones y procesos de acabado.

10. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

11. Seguridad personal y prevencion de riesgo ambiental
en los procesos de acabados textiles

Normas de calidad y seguridad ambiental autonémica, nacio-
nal e internacionales relacionadas con el sector.

Legislacion Comunitaria y espanola referente a residuos peli-
grosos y al uso de sustancias peligrosas en los tratamientos.
Normativas referentes al etiquetado ecolégico.

Seguridad y prevencién de riesgos en los tratamientos de
acabados textiles.

Accidentes mas comunes en las instalaciones de acabados.
Equipos de proteccion personal especificos.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la realizacién de los acabados de articulos textiles, que

se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo

que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCLXXX

CUALIFICACION PROFESIONAL: ESTAMPADO DE MA-
TERIAS TEXTILES

Familia Profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 2

Céddigo: TCP280_2

Competencia general:

Realizar la estampacion de las materias textiles con autono-
mia y responsabilidad, aplicando las técnicas y procedimien-
tos necesarios para conseguir la produccion con la calidad
requerida, con sostenibilidad ambiental, en los plazos previs-
tos y en las condiciones de seguridad establecidas en el plan
de prevencioén de riesgos laborales.

Unidades de competencia:

UCO0180_2: Reconocer materias y productos en procesos
textiles.

UCO0188_2: Preparar disoluciones para los tratamientos de
ennoblecimiento de materias textiles.

UC0892_2: Realizar pruebas de laboratorio y ensayar formu-
laciones de estampacion.

UCO0893_2: Realizar estampaciones textiles.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad en grandes, medianas y pequenas
empresas textiles dedicadas al ennoblecimiento textil, en el
sector de la estampacién textil.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector productivo textil dedicado a la estampa-
cion textil, tanto de tejidos como de prendas y otros articulos
textiles.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Técnico de ennoblecimiento textil.

Preparador de disoluciones para ennoblecimiento textil.
Oficial estampador textil.

Oficial auxiliar encargado de estampacion textil.

Oficial ayudante de estampacion textil (I+D+i).
Operador de maquinas de estampacion textil.

Formacidén asociada: (480 horas)

Moédulos Formativos

MFO0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MFO0188_2: Quimica aplicada a procesos textiles. (120 ho-
ras)

MFO0892_2: Fundamentos y técnicas de estampacion textil.
(120 horas)

MF0893_2: Estampacion textil. (150 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.
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RP2:

RP3:

RP4:

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacién se reconocen por comparacién con
muestras de referencia.

CR1.2 EIl reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicion, formas de pre-
sentacién (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...),
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
gue éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.

CR2.2 La carga de trabajo asignada a cada maquina
se reconoce por las fichas técnicas.

CR2.3 El proceso y el producto a obtener se corres-
ponden con los productos de entrada y la maquinaria
especificada en la ficha técnica.

Distinguir los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos utilizados, a
fin de conferirles determinadas caracteristicas.

CR3.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcidn de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR8.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las ma-
terias primas y del resultado final que hay que obtener y
las especificaciones previstas en la orden de produccion.
CR83.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcion de los tratamientos
aplicados y de su secuencia.

CR3.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

Acondicionar, conservar y almacenar productos textiles
en cualquier fase del proceso para su utilizacion y/o
expedicion.

CR4.1 El acondicionado se realiza, cuando proceda, a
partir del pesaje de unidades de materia prima y toma
de muestras simultanea.

CR4.2 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de las materias
textiles cumple los requisitos de produccion.

CR4.3 La identificacion y etiquetaje de los productos
facilitan su almacenaje y expedicion.

CR4.4 La informacion de los movimientos de materiales
se registra para mantener actualizada la base de datos.

Contexto profesional

Medios de produccion:
Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos,
productos elaborados y semielaborados.

Productos y resultados:
Identificacion de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados. Identificacién de procesos.

Informacion utilizada o generada:
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion,
graficos, sistemas informaticos, esquemas de los procesos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR DISOLUCIO-
NES PARA LOS TRATAMIENTOS DE ENNOBLECIMIENTO
DE MATERIAS TEXTILES

Nivel: 2

Codigo: UC0188_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y de produccién para or-
ganizar el trabajo de preparacién de productos para los
tratamientos de ennoblecimiento de materiales.

CR1.1 Los productos y concentraciones a utilizar se
reconocen mediante la correcta interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.2 Las maquinas, productos y materias textiles se
identifican con la correcta interpretacion de la ficha
técnica.

CR1.3 La seleccién de procedimientos determina el
orden de preparacion de las disoluciones.

RP2: Realizar las disoluciones en las condiciones preesta-
blecidas, previa medicion de las cantidades calculadas
de cada producto.

CR2.1 Los aparatos e instrumentos se seleccionan
para medir los productos.

CR2.2 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun 6rdenes de
produccion.

CR2.3 La manipulaciéon de los productos se realiza
cumpliendo criterios de caducidad, normas de seguri-
dad y proteccion medioambiental.

CR2.4 La medicion y disolucién de productos se reali-
za con equipos de distintos grados de automatizacion.
CR2.5 Los productos se miden con exactitud, se mez-
clan y/o disuelven en los equipos segun 6rdenes de
produccion.

RP3: Verificar que las caracteristicas de las disoluciones se
ajustan a las especificaciones fijadas.
CR8.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.
CR3.2 Las disoluciones preparadas para su incorpora-
cion al proceso productivo se comprueba que cumplen
los criterios establecidos de homogeneidad, pH, densi-
dad, viscosidad y temperatura.
CR3.3 La toma de muestras para verificaciéon se rea-
liza en el tiempo y forma indicados en la orden de
fabricacion.
CR83.4 Las desviaciones con el nivel de no conformi-
dad, se comunican al personal que corresponda.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los instru-
mentos y equipos, a fin de obtener resultados 6ptimos
y predecibles.

CR4.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza
segun documentacion técnica, instrucciones de la em-
presa y normas de seguridad.

CR4.2 Los sensores de las maquinas se comprueban
con equipos externos calibrados (pH-metros, termo-
metros, medidores de volumen y de caudal...).

CR4.3 Los fallos de los elementos productivos de las
maquinas se detectan correctamente, sustituyendo los
elementos averiados o desgastados y reestableciendo
las condiciones normales de funcionamiento de forma
segura y eficaz.
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CR4.4 La documentacién generada en el manteni-
miento es exacta y completa.

CR4.5 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan la responsabilidad asignada, se transmiten con
prontitud al personal responsable.

RP5: Comprobar la conservacion de los productos quimicos y
aceptarlos para su posterior incorporacion al proceso.
CR5.1 Los productos quimicos utilizados se identifican
debidamente y permitiendo su aceptacion o rechazo
para su incorporacion al proceso de produccion.
CR5.2 La correcta conservacion del producto y del
embalaje indica el buen estado de los colorantes, pro-
ductos quimicos y auxiliares.

CR5.3 Los productos se manipulan con criterios de
seguridad, caducidad, orden de consumo y proteccion
medioambiental.

CR5.4 Los equipos de proteccion individual se utilizan
y se mantienen en condiciones operativas.

RP6: Aportar la informacion técnica respecto al trabajo reali-
zado, contribuyendo a la gestién de stock, a los planes
de produccion, y gestion de la calidad.

CR6.1 Los productos y disoluciones preparadas se
etiquetan para permitir su identificacion, a fin de inte-
grarse en el proceso.

CR6.2 La produccién realizada y sus incidencias que-
dan registradas con precision.

CR6.3 La informacién se registra para permitir la ges-
tion de stocks, y los calculos de costos de produccion
de acuerdo con los procedimientos de la Empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Cubetas de disolucion, balanza, bombas de dosificacion, pro-
betas, buretas, agitadores, tamices, filtros, termdmetros, ared-
metros, medidores de pH, almacenes automaticos y cocinas de
colorantes. Instalaciones de dosificacion de sélidos y liquidos.

Productos y resultados:
Colorantes, productos quimicos y auxiliares. Agua de proceso.
Disoluciones, dispersiones y emulsiones, aptas para su uso.

Informacion utilizada o generada:

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

Generada: Consumo de materiales y nivel de existencias.
Trabajos realizados. Situacion de la calidad de los tratamien-
tos de ennoblecimiento.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR PRUEBAS DE
LABORATORIO Y ENSAYAR FORMULACIONES DE ES-
TAMPACION

Nivel: 2

Codigo: UC0892_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas para seleccionar el tipo
de estampacion y la formulacion que va a ser utilizada.
CR1.1 El tipo de estampacion, colorantes y pastas de
estampacion que se indican en la ficha técnica, se

RP2:

RP3:

RP4:

identifican y relacionan con la composicion del tejido y
el proceso seleccionado.

CR1.2 Los colorantes, pigmentos y productos quimicos
de la formulacion, y sus concentraciones, se reconocen
mediante la correcta interpretacion de la ficha técnica.
CR1.3 Los colorantes, pigmentos y productos quimicos
que se van a utilizar se buscan por la etiqueta de su
envase comprobando que estan en condiciones de uso
para su correcta utilizacion.

Preparar las pastas de estampacion segun una deter-
minada formulacion y en las condiciones preestableci-
das.

CR2.1 Los aparatos e instrumentos para pesar y medir
las cantidades de colorantes, pigmentos y productos
quimicos que indica la formulacién se seleccionan y
se comprueba que estan en condiciones de ser utili-
zados.

CR2.2 Los productos se mezclan y disuelven en los
equipos para preparar pastas, segun las instrucciones
de la ficha técnica y los procedimientos de la empre-
sa.

CR2.3 Las pastas preparadas se verifican y se com-
prueba que cumplen los requisitos establecidos y las
no conformes se retiran tratando de minimizar su im-
pacto ambiental.

CR2.4 La manipulacion de los productos se realiza
cumpliendo criterios de caducidad, normas de seguri-
dad y protecciéon ambiental.

Identificar y preparar el tejido, a fin de disponerlo para
estampar muestras de forma apropiada.

CRS3.1 El tejido que va a ser estampado se reconoce
e identifica de acuerdo con las especificaciones de la
ficha técnica.

CR3.2 Las muestras de tejido que se van a estampar
en el laboratorio se preparan segun las indicaciones
de la ficha técnica y de los procedimientos de la em-
presa.

CR3.3 Los tejidos preparados se verifican si cumplen
las condiciones necesarias para ser estampados.
CR3.4 El tejido se dispone vy fija de forma adecuada
sobre la mesa de estampacioén del laboratorio, depen-
diendo del equipo y dispositivos que se vayan a utilizar
para estampar.

Realizar la estampacion de laboratorio en las condicio-
nes prefijadas, comprobando que la calidad consegui-
da sea la adecuada, a fin de validar la formulacion.
CR4.1 Los moldes de estampacion de muestras que
se van a utilizar, se verifican para comprobar que co-
rresponden con las indicaciones de la ficha técnica, y
que estan en condiciones de utilizacion.

CR4.2 EIl proceso de estampacion de laboratorio se
establece en las condiciones que se indican en la ficha
técnica y/o los procedimientos de la empresa.

CR4.3 La estampacion se realiza segun el proceso
previsto y los procedimientos determinados por la em-
presa, con criterios de seguridad.

CR4.4 La muestra estampada se verifica para compro-
bar que el perfilado y el encaje de los diferentes colores
son conformes.

CR4.5 La operacién de fijacion de la muestra estam-
pada y la aplicacion de tratamientos posteriores a que
hay que someterla se realizan segun la ficha técnica y
los procedimientos determinados por la empresa.
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CR4.6 Las operaciones de estampacion de laboratorio
se llevan a cabo minimizando los residuos y los con-
sumos de agua, productos quimicos y energia, para
evitar, en lo posible, su impacto ambiental.

CR4.7 La verificacion de la conformidad de cada color
y las especificaciones técnicas del estampado se reali-
za segun los procedimientos definidos por la empresa,
y las formulaciones realizadas se registran en el archi-
Vo correspondiente.

CR4.8 La informacion obtenida se archiva en soporte fi-
sico o digital, en funcion de la disponibilidad tecnolégica
de la empresa, de forma que sea efectiva su consulta.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Equipos de estampar de laboratorio. Cuadros y rasquetas de
estampacion de laboratorio.

Productos y resultados:

Colorantes, productos quimicos y auxiliares. Pastas de es-
tampacion. Muestras de tejido preparado. Muestras de labo-
ratorio estampadas. Muestrarios de estampacion.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Fichas técnicas. Formulaciones de estampacion.
Normas de seguridad y ambiental.

Generada: Fichas técnicas. Recetas de estampacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR ESTAMPACIO-
NES TEXTILES

Nivel: 2

Cadigo: UC0893_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Interpretar las fichas técnicas y de produccion para
organizar el trabajo de la estampacion.
CR1.1 El tipo de estampacion y de colorante o pigmen-
to que se indican en la ficha técnica se identifican y
relacionan con la composicién del tejido.
CR1.2 Las operaciones de estampacion, fijacion y
tratamientos posteriores que componen el proceso de
estampado se identifican en la ficha técnica.
CR1.3 Las operaciones que componen el proceso de
estampacion se organizan segun el calendario y hora-
rio previsto en el plan de produccion.
CR1.4 La maquinaria de estampacion, asi como la
formulacion de espesantes, colorantes, pigmentos, y
productos quimicos que hay que utilizar, se identifica
interpretando la ficha técnica.
RP2: Disponer el tejido o las prendas, preparar las pastas
y programar la maquina para realizar la estampacion
en las condiciones de operacion preestablecidas en el
plan de trabajo.
CR2.1 El tejido que va a ser estampado se dispone
para su entrada en la maquina, verificando que ha
recibido las operaciones de preparacion especificadas
en la ficha técnica.
CR2.2 Las prendas a estampar, en su caso, se posi-
cionan de acuerdo con los criterios previamente esta-
blecidos.
CR2.3 Las pastas de estampaciéon se preparan de
acuerdo con la formulacién que se indica en la ficha

RP3:

RP4:

RP5:

técnica, anadiendo los espesantes, colorantes, pig-
mentos y productos quimicos, en el orden y en las
condiciones que se indican en los procedimientos de la
empresa, observando normas de correcta fabricacion
y manipulacion.

CR2.4 La maquina donde se va a realizar la estampa-
cion se reconoce e identifica en la ficha técnica, verifi-
cando que esta en condiciones de ser utilizada.
CR2.5 El buen estado de funcionamiento de los ele-
mentos de estampacion (cuadros, cilindros, rasquetas,
inyectores, entre otros) se verifica y se colocan en la
maquina correspondiente, asegurando la calidad de la
estampacion.

CR2.6 La maquina de estampacion se programa ajus-
tando los parametros correspondientes segun las ins-
trucciones de la ficha técnica y/o de los procedimientos
de la empresa.

CR2.7 En todo momento se aplican las normas de se-
guridad generales establecidas y las especificas de los
productos que han intervenido en las pastas asi como
en los medios utilizados.

Disponer el tejido y el papel para estampacion por
transferencia, y programar la maquina para realizar la
estampacion en las condiciones de operacion preesta-
blecidas en el plan de trabajo.

CR83.1 El tejido que va a ser estampado y el papel
para estampacion por transferencia se verifican que
han recibido las operaciones previas de preparacién
especificadas en la ficha técnica.

CR3.2 El papel de termoestampacion y el tejido, se dis-
ponen de forma correcta en la entrada de la maquina
a fin de evitar irregularidades en el estampado por el
desplazamiento de uno de los materiales.

CR83.3 La maquina donde se va a realizar la estampacion
se reconoce e identifica en la ficha técnica, verificando
que esta en condiciones de seguridad y funcionalidad.
CR3.4 La maquina de estampacion se programa ajus-
tando los parametros correspondientes segun las ins-
trucciones de la ficha técnica y/o de los procedimientos
de la empresa.

Ajustar la maquina hasta conseguir la correcta repro-
duccion del dibujo estampado respecto a la muestra de
referencia, en condiciones de seguridad y ambientales.
CR4.1 El inicio de la produccion se realiza asegurando
la intensidad de los colores y que el aspecto del estam-
pado se corresponde con la muestra de referencia.
CR4.2 La calidad de la estampacién se verifica com-
probando visualmente que la calidad de la plancha, del
perfilado, del encaje de los motivos y la conformidad
de los colores es adecuada, y corresponde con lo es-
pecificado.

CR4.3 Los parametros de trabajo de las maquinas, la
posicién de los cuadros y cilindros, inclinacion y presion
de la rasqueta, presidon y temperatura de la calandra
transfer, entre otros, se reajustan en caso necesario,
hasta conseguir la adecuada reproduccion de la muestra
de referencia en condiciones de seguridad ambiental.

Operar la maquina de estampar y controlar que la
estampacion y las operaciones posteriores se realizan
en las condiciones preestablecidas con seguridad y
control ambiental.

CR5.1 La producciéon de la maquina se ajusta a la
velocidad prevista, vigilando que los sistemas de ali-
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RP6:

RP7:

mentacion de tejido, pasta, papel transfer, tinta y otros,
funcionan correctamente.

CR5.2 La calidad de la estampacion se controla com-
parando la produccién con la muestra de referencia.
CR5.3 Las desviaciones 0 no conformidades que se
detecten durante la estampacién se comunican a la
persona responsable para corregirlas o parar la maqui-
na siguiendo las instrucciones correspondientes.
CR5.4 Los tejidos estampados y secados, en caso en
que sea necesario el tratamiento de fijado, se distribu-
yen en las maquinas correspondientes de polimerizado
y vaporizado respectando las condiciones de seguri-
dad y ambientales.

CR5.5 Los tiempos y temperaturas de polimerizacion
y de vaporizado se ajustan con la precision requerida
siguiendo los procedimientos de la empresa.

CR5.6 El tejido estampado, cuando es necesario, se
lava en maquinas adecuadas y posteriormente se seca
y se acaba, cumpliendo las especificaciones técnicas
de la empresa.

CR5.7 Los procesos de apresto y acabado se progra-
man para el cumplimiento de las especificaciones del
producto final, siguiendo las indicaciones de la ficha
técnica.

CR5.8 Las pastas de estampacion sobrantes se cla-
sifican para su posterior reutilizacion, siempre que
sea posible evitando el impacto sobre la salud y el
ambiente.

CR5.9 Los residuos producidos se clasifican y se re-
tiran en las condiciones establecidas en los procedi-
mientos de trabajo.

CR5.10 Las normas de seguridad generales esta-
blecidas asi como las especificas se aplican en todo
momento del proceso, y los elementos personales de
prevencion de riesgos se utilizan de forma correcta y
completa.

Realizar el lavado y secado de los elementos de estam-
pacion y de las partes de la maquina que lo requieran,
en condiciones de seguridad y ambientales, compro-
bando que la limpieza conseguida es la adecuada.
CR6.1 El lavado y secado de los elementos de estam-
pacion utilizados (cuadros, cilindros, rasquetas, inyec-
tores y otros) se realiza minimizando el consumo de
agua y productos auxiliares, garantizando la limpieza
adecuada para usos posteriores en condiciones pro-
teccion ambiental y de seguridad.

CR6.2 La calidad y limpieza de los elementos de es-
tampacion se verifica para comprobar que estan en
perfecto estado de uso para la siguiente operacién de
estampacion.

CR6.3 Los elementos de estampacion una vez utiliza-
dos y limpios se depositan en su almacén, revisados,
correctamente embalados, identificados y registrados
en el inventario del mismo.

CR6.4 Las partes de la maquina (banda de estampa-
cion, bombas, depdsitos de tinta y otras) que se man-
chan durante la estampacion, se limpian para dejar la
maquina en condiciones de ser utilizada de nuevo.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las ma-
quinas de estampar, en condiciones de seguridad y
ambiental, a fin de asegurar su buen funcionamiento.

CR7.1 Los elementos de las maquinas que intervienen
directamente en la estampacion y son susceptibles de
desgaste y deterioro (banda de estampacion, adhesivo

termoplastico, banda sin fin de la calandra, transfer y
otros) se controlan para verificar que estan en buen
estado y en condiciones de seguir utilizandose con
seguridad.

CR72 Los elementos desgastados o deteriorados se
sustituyen, cuando sea necesario, siguiendo las indica-
ciones del manual de instrucciones de la maquina y se
comunican al almacén de recambios.

CR7.3 El resto de las operaciones de mantenimiento de
primer nivel, que estén indicadas en el manual de man-
tenimiento, se efectuan para asegurar que la maquina
se mantiene en todo momento en el mejor estado de
funcionamiento.

CR74 Las averias e incidencias en el funcionamiento
de la maquina, que se detecten y sobrepasen su nivel
de responsabilidad, se comunican para que se den las
6rdenes oportunas de reparacion.

RP8: Aportar informacion técnica y de produccion referente
al trabajo realizado, a fin de contribuir al plan de pro-
duccién y de calidad de la empresa.

CR8.1 Los datos técnicos y de produccion se registran
en los soportes adecuados a los procedimientos de
trabajo, manteniendo su actualizacién y asegurando la
trazabilidad del proceso.

CR8.2 Los datos obtenidos en los controles de calidad
se registran para que se pueda comprobar que la pro-
duccion se ha realizado con la calidad prevista.

CR8.3 Las incidencias y no conformidades que ocurran
durante la produccion se registran para facilitar la ins-
peccién y fundamentar los futuros planes de mejora.
CR8.4 Los datos sobre el consumo de pastas de cada
dibujo y maquina se registran, de forma convencional
o digital, para optimizar futuras operaciones de estam-
pacion.

RP9: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora, al nivel de sus atribuciones, segun el plan
de prevencion, asi como mantener las condiciones
adecuadas para evitar riesgos ambientales.

CR9.1 El plan de prevencidn de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y
medios de proteccién a utilizar.

CR9.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can, se utilizan y se mantienen operativos.

CR9.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR9.4 De los nuevos riesgos detectados se informa a
los responsables de seguridad y se colabora en el es-
tudio de las medidas a adoptar para su correccion.
CR9.5 Las condiciones establecidas para evitar la
emision de liquidos o gases se cumplen evitando que
puedan afectar al ambiente.

CR9.6 El entrenamiento periddico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con ac-
tuaciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Equipos para preparar pastas. Recipientes para almacenar
pastas. Balanzas, instrumentos para medir volimenes, bom-
bas de dosificacion, agitadores, tamices, filtros, termémetros,
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viscosimetros, medidores de pH. Instalaciones de dosifica-
cion de sdlidos y liquidos. Maquinas de estampar. Maquinas
de secar, polimerizar y vaporizar. Maquinas de lavar. Insta-
laciones y equipos para la limpieza de maquinas, cuadros,
cilindros, recipientes y otros. Alimacén de productos. Equipo
informatico. Equipos de proteccién y seguridad. Equipos de
proteccion individual.

Productos y resultados:
Tejidos, prendas y articulos estampados.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Fichas técnicas. Especificaciones de productos.
Formulaciones de estampacién. Ordenes de produccion.
Cargas de trabajo. Manuales de procedimiento y calidad.
Normas de seguridad y ambientales. Manual de manteni-
miento de equipos e instrumentos.

Generada: Partes de trabajo. Consumo de materiales y nivel
de existencias. Fichas de seguimiento y control.

MODULO FORMATIVO 1: TECNOLOGIA TEXTIL BASICA
Nivel: 2

Codigo: MF0180_2

Asociado a la UC: Reconocer materias y productos en
procesos textiles

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las diferentes materias textiles y sus diferentes
estados de elaboracion.
CE1.1 Reconocer por procedimientos sencillos las ma-
terias textiles.
CE1.2 Reconocer las diferentes formas en que se pue-
den presentar los productos textiles (floca, peinado, hilo,
tejido, no tejido...).

C2: Identificar los procesos textiles basicos y la maquinaria
que interviene.
CE2.1 Reconocer los procesos textiles basicos.
CE2.2 Relacionar la maquinaria con los procesos texti-
les en los que interviene.
CE2.3 Relacionar las materias y productos que intervie-
nen en los procesos de fabricacion.

C3: Identificar la fase del proceso en que se encuentran los
diferentes productos textiles.
CE83.1 Reconocer el estado de elaboracion de los pro-
ductos textiles (crudo, preparado, tefiido, acabado...).
CE83.2 Relacionar los productos textiles con sus proce-
sos de fabricacion (desmotado del algoddn, lavado de
la lana, hilatura, tisaje...).

C4: Interpretar la forma de identificar los lotes de productos
textiles.
CE4.1 Analizar la importancia del lote, o partida, en la
industria textil y de la trazabilidad.
CE4.2 Reconocer las diferentes formas de etiquetar los
productos textiles (series y n° de pieza, partidas de teji-
do, partidas de hilos...).

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de los pro-
ductos textiles.
CE5.1 Reconocer el deterioro que pueden producir en
los productos textiles unas condiciones de temperatura,

tiempo, humedad, luz inadecuada, durante el almace-
namiento.

CEb5.2 Indicar las condiciones de conservacion (tempe-
ratura, humedad, luz, ventilacidn...) que debe tener un
almacén para mantener las materias textiles en buen
estado.

Contenidos:

1. Fibras

Clasificacion de las fibras textiles (naturales y quimicas).
Obtencion, propiedades y aplicaciones de las principales
fibras textiles (algoddn, lana...).

Identificacion de las fibras textiles (prueba de combustion y
examen microscopico).

2. Hilos

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; se-
gun su elaboracion: convencional, open-end).
Caracteristicas de los hilos (masa lineal, torsién, resisten-
cia).

Fundamento de los procesos de hilatura.

Maquinaria que interviene en los procesos.

3. Tejidos

Tipos de tejido (calada, jaquard, punto, técnicos, no tejidos,
recubiertos, inteligentes...).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los
hilos, resistencia a la traccion).

Fundamento de los procesos de tisaje.

Maquinaria que interviene en los procesos.

4. Tratamientos de ennoblecimiento

Blanqueo, tintura, estampacion, aprestos y acabados.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos tex-
tiles: color, textura, caida, solidez....

Fundamentos de los procesos de ennoblecimiento textil.
Maquinaria que interviene en los procesos.

5. Identificacién y almacenamiento de los productos
textiles

Identificacion de los lotes de productos textiles.
Conservacion de los productos textiles.

Trazabilidad de los productos textiles.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Laboratorio de analisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con el reconocimiento de materias y productos en procesos

textiles, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el
campo de las competencias relacionadas con este mé-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 2: QUIMICA APLICADA A PROCE-
SOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: MF0188_2

Asociado a la UC: Preparar disoluciones para los trata-
mientos de ennoblecimiento de materias textiles
Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer los productos quimicos, tensoactivos y colo-
rantes utilizados en los tratamientos de ennoblecimiento
de materias textiles, y sus normas de seguridad general.
CE1.1 Interpretar los simbolos que sobre conservacion
y manipulacion se utilizan en las etiquetas de los pro-
ductos quimicos.

CE1.2 Reconocer el nombre de los productos quimicos
mas utilizados en la industria textil y relacionarlos con
su férmula.

CE1.3 Clasificar los productos quimicos a partir del
nombre y de la formula (acidos, bases, oxidantes).
CE1.4 Reconocer las caracteristicas organolépticas, fisi-
cas y quimicas de los productos quimicos, tensoactivos
y colorantes utilizados en los tratamientos de ennobleci-
miento de materias textiles.

CE1.5 Aplicar los criterios generales de seguridad y
proteccion medioambiental a la manipulacion y alma-
cenamiento de los productos quimicos utilizados en los
tratamientos de ennoblecimiento de materias textiles.

C2: Preparar disoluciones con la técnica y equipos apropia-
dos, aplicando los criterios generales de seguridad.
CE2.1 Reconocer, describir y utilizar los distintos siste-
mas de expresion de la concentracion.

CE2.2 Realizar los calculos necesarios para preparar
disoluciones.

CE2.3 Seleccionar el equipo adecuado y describir la
forma de realizar pesadas y medir volumenes.

CE2.4 Seleccionar el equipo adecuado y realizar la
preparacion de disoluciones, dispersiones y emulsiones
con pulcritud, y aplicando los criterios generales de se-
guridad y proteccion medioambiental.

CE2.5 A patrtir de su esquema, describir las partes y el
funcionamiento de una instalacion automatica de diso-
luciones.

C83: Verificar las disoluciones preparadas, aplicando los crite-
rios generales de seguridad.
CEB3.1 Seleccionar las caracteristicas generales de
uniformidad y estabilidad que deben tener las disolu-
ciones, dispersiones y emulsiones preparadas.
CEB3.2 Seleccionar el equipo y la forma de medir las
caracteristicas de las disoluciones (temperatura, pH,
densidad y concentracidn).
CEB.3 Comprobar las disoluciones preparadas en fun-
cion de los procedimientos aplicados y siguiendo las
normas de seguridad.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.1, CE2.2,
CE2.3y CE2.4; C3 respecto a CE3.1 y CE3.2.

Contenidos:
1. Naturaleza de los compuestos quimicos

Elementos quimicos, configuracién electrdnica y tabla perio-
dica.

Enlaces quimicos y moléculas.
Nomenclatura y formulacién de los compuestos quimicos.

2. Reacciones quimicas

Estequiometria de las reacciones quimicas.
Energia de las reacciones quimicas.
Equilibrio quimico.

3. Quimica del agua
Naturaleza y caracteristicas.
Dureza del agua.
Tratamientos.

4. Productos quimicos

Reacciones acido-base. Disociacion de acidos y bases.

Concepto de pH. Medida de pH.

Principales productos acidos y basicos utilizados en la indus-

tria textil y sus propiedades. Disoluciones amortiguadoras de

pH.

Reacciones de oxidacion-reduccion. Principales productos

oxidantes y reductores utilizados en la industria textil.

Principales sales utilizadas en la industria textil. Hidrdlisis.

Efecto del ion comun.

Quimica del carbono. Principales grupos funcionales.
Nomenclatura y formulacién de los compuestos organicos

Polimeros, fibras y resinas.

Tipos y propiedades de los productos tensoactivos.

Tipos y propiedades de los colorantes.

Etiquetado de los productos quimicos.

Criterios de conservacion y almacenamiento de productos

quimicos.

5. Disoluciones, dispersiones y emulsiones

Formas de expresar la concentracién de las disoluciones.
Métodos y equipos para medir pesos y volumenes.

Métodos y equipos para preparar disoluciones, dispersiones
y emulsiones.

Propiedades de las disoluciones y su medida (estabilidad,
pH, concentracidn, temperatura, conductividad).

Equipos automaticos para preparar disoluciones.

6. Criterios de seguridad y medioambientales en la pre-
paracion, manipulacion, conservacion y eliminacion de
disoluciones.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de andlisis de 60 m?2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con la preparacion de productos y disoluciones para el enno-

blecimiento de materias textiles, que se acreditara mediante

una de las formas siguientes:

— Formacion académica de Técnico Superior y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 3: FUNDAMENTOS Y TECNICAS
DE ESTAMPACION TEXTIL

Nivel: 2

Codigo: MF0892_2

Asociado a la UC: Realizar pruebas de laboratorio y ensa-
yar formulaciones de estampacion

Duracion: 120 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1:

C2:

C3:

Reconocer las familias de colorantes y pigmentos, sus
caracteristicas relacionandolos con los procesos de
estampacion.

CE1.1 Identificar tipos de colorante y pigmentos que
intervienen el proceso de estampacidn de textiles.
CE1.2 Relacionar las familias de colorantes con las fi-
bras que pueden estampar y a que familias pertenecen
los mismos.

CE1.3 Describir las principales caracteristicas de las
familias de colorantes y la importancia en el proceso de
estampacion.

CE1.4 Reconocer los nombres comerciales de los pig-
mentos mas importantes.

CE1.5 Identificar los riesgos laborales y la utilizacion de
los medios de proteccion personal necesarios para evi-
tar enfermedades profesionales.

Observar las formulaciones de estampacién y reconocer
los productos que intervienen.

CE2.1 Describir el criterio de realizacion de formulacio-
nes de estampacion.

CE2.2 Reconocer los productos quimicos que se ultili-
zan en las formulaciones de estampacion y su funcion.

CE2.3 Identificar las diferentes formas de expresar la
concentracion de los productos quimicos en las formu-
laciones de estampacion.

CE2.4 Interpretar los pardmetros temperatura, tiempo,
secado y otros, de diferentes procesos de estampacion
de tejidos.

CE2.5 Analizar y describir las acciones que habria que
llevar a cabo para realizar el estampado, a partir de la
ficha correspondiente.

Realizar la estampacién de muestras de laboratorio.

CES3.1 Reconocer y describir los equipos y madquinas

de laboratorio necesarios para preparar las pastas y

realizar la estampacion.

CEB3.2 Describir la forma de preparar las muestras de

tejido y las pastas de estampacion.

CE3.3 Caracterizar la forma de realizar la estampacion

de muestras de laboratorio.

CEB3.4 Describir la forma de realizar los tratamientos

posteriores de las muestras de laboratorio estampadas,

y los controles de color y de calidad.

CE3.5 Identificar la prevencion del riesgo ambiental y

de seguridad asi como la utilizacion de los medios de

proteccion personal necesarios para evitar enfermeda-

des profesionales.

CEB3.6 A partir de un supuesto prdctico, debidamente

caracterizado, en el que recibe la formulacion de cada

color y los cuadros de estampacidn de laboratorio co-

rrespondientes:

— Identificar los parametros que se deben controlar
en los tejidos.

— Determinar la secuencia de operaciones que hay
que realizar.

— Preparar la pasta de estampacion de cada color y
determinar su viscosidad.

— Medir las caracteristicas de la pasta.

— Disponer el tejido de forma adecuada sobre la mesa
de estampaciaon.

— Preparar los cuadros y las rasquetas que se van a
utilizar.

— Realizar la estampacion ajustando convenientemen-
te los dibujos de los diferentes colores.

— Realizar el secado y los tratamientos posteriores de
la muestra estampada.

— Identificar los parametros que se controlan para de-
terminar la calidad de la estampacion.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua, energia y productos quimicos.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Utilizar programas y medios informdticos para la ela-
boracion de los documentos soportes.

CE3.7 A patrtir de un supuesto prdctico, suficientemente

caracterizado, en el que recibe una muestra estampada

de referencia y los cuadros de estampacion de labora-

torio correspondientes:

— Identificar los parametros que se deben controlar en
los tejidos que se van a estampatr.

— Determinar la secuencia de operaciones que hay
que realizar.

— Deducir la formulacidn de la pasta de estampacion
de cada color, a partir de la muestra de referencia.

— Preparar las pastas de estampacion de cada color.

— Disponer el tejido de forma adecuada sobre la mesa
de estampacion.

— Preparar los cuadros y las rasquetas que se van a
utilizar.

— Realizar la estampacion ajustando convenientemen-
te los dibujos de los diferentes colores.

— Realizar el secado y los tratamientos posteriores de
la muestra estampada.

— Identificar los parametros a controlar para determi-
nar la calidad de la reproduccidn conseguida.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua, energia, y productos quimicos.

— Utilizar programas y medios informadticos para la ela-
boracion de los documentos soportes.

CE3.8 A partir de un supuesto préctico, conveniente-

mente caracterizado, en el que recibe una muestra de

referencia realizar la estampacion de laboratorio corres-

pondiente mediante estampacion digital:

— Identificar los parametros que se deben controlar en
los tejidos que se van a estampatr.

— Determinar la secuencia de operaciones que hay
que realizar.

— Elegir la gama de colorantes y los matices de cada
color, a partir de la muestra de referencia.

— Disponer el tejido de forma adecuada en la maquina
d estampacion digital.

— Realizar la estampacion ajustando convenientemen-
te los dibujos de los diferentes colores.

— Realizar el secado y los tratamientos posteriores de
la muestra estampada.

— Identificar los parametros a controlar para determi-
nar la calidad de la reproduccidn conseguida.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.
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— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
agua, energia, y productos quimicos.

— Utilizar programas y medios informéticos para la ela-
boracidn de los documentos soportes.

C4: Realizar un muestrario de estampados en soporte textil.
CE4.1 Ensayar en un programa informadtico las posibili-
dades de colorido de los dibujos.

CE4.2 Hacer un estudio de coloridos, a partir de un

determinado dibujo, para estampar muestras de labora-

torio con los colores seleccionados.

CEA4.3 Caracterizar la presentacion de un muestrario de

tejidos estampados con las muestras incluidas referen-

cias.

CE4.4 A partir de un supuesto préctico, debidamente

caracterizado, en el que reciben los cuadros de estam-

pacion de laboratorio de un determinado dibujo:

— Ensayar con un programa informatico las posibili-
dades de colorido del dibujo y seleccionar las mds
adecuadas para formar un muestrario.

— Realizar la estampacion de cada una de las varia-
ciones seleccionada.

— Referenciar de forma adecuada las muestras reali-
zadas.

— Presentar las muestras en forma de muestrario.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.1, CE2.2,
CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.6, CE3.7 y CE3.8; C4
respecto a CE4.2 y CE4.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empre-
sa.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e infor-
macioén complementaria.

Contenidos:

1. Fundamento de la estampacion textil

Definicion de estampacion.

Descripcion de las técnicas de estampacion.

Funcién de los espesantes, moldes y rasquetas.

Preparacion de los dibujos para estampacion (raportado y
separacion de colores).

Grabacion de cuadros vy cilindros.

Operaciones posteriores a la estampacion.

Criterios de calidad de los tejidos estampados (plancha, per-
filado, encaje, numero de colores, entre otros).

2. Preparacion de materiales textiles para estampacion
Procesos de preparacion de tejidos para estampacion.
Procesos de preparacion de tejidos para estampacion digi-
tal.

Criterios de control de calidad.

3. Colorantes, pigmentos y productos utilizados en es-
tampacion textil

Colorantes y pigmentos utilizados en estampacion.
Espesantes.

Ligantes y reticulantes.

Agentes de corrosion y reserva.

Caracteristicas generales de las pastas de estampacion.

4. Funciones del laboratorio de estampacion textil
Equipos y utensilios de laboratorio para estampar.
Preparacioén de las pastas.

Forma de llevar a cabo la estampacion.

Calidad de la estampacion.

Solideces.

Evaluacion del color.

5. Procesos de estampacion con pigmentos

Estampacion directa: Formulaciones utilizadas. Proceso de
estampacion. Caracteristicas. Aplicaciones.

Efectos de estampacion por corrosion y reserva.
Especialidades en estampacién pigmentaria: lacas, blancos,
brillos entre otras.

6. Procesos de estampacion con colorantes solubles
Estampacion directa sobre fibras celuldsicas: colorantes
reactivos, tina, entre otros.

Estampacion por corrosién y reserva sobre fibras celuldsi-
cas.

Estampacion de poliéster con colorantes dispersos.
Estampacion de poliamida con colorantes acidos.

7. Criterios de calidad de los tejidos estampados
Conformidad de estampacion textil: plancha, perfilado, enca-
je, numero de colores, entre otros.

Igualacion.

Defectos de estampacion textil.

Solideces.

8. Seguridad y prevencion de riesgo ambiental preven-
cion de riesgos en los procesos de estampacion textil
Normas de calidad, seguridad y ambiental autonémica, na-
cional e internacionales relacionadas con el sector.
Legislacion Comunitaria y espafola referente a residuos peli-
grosos y al uso de sustancias peligrosas en los tratamientos.
Normativas referentes al etiquetado ecoldgico.

Seguridad y prevencion de riesgos en los tratamientos.
Accidentes mas comunes en las instalaciones de estampa-
cion.

Equipos de proteccidn personal especificos.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la realizacion de pruebas de laboratorio y el ensayo de

formulaciones de estampacion, que se acreditara mediante

una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdégica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 4: ESTAMPACION TEXTIL
Nivel: 2

Cddigo: MF0893_2

Asociado a la UC: Realizar estampaciones textiles
Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

Realizar la estampaciéon de tejidos con maquinas de

cuadro plano.

CE1.1 Reconocer las maquinas de estampar de cuadro

plano.

CE1.2 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las

partes fundamentales de las maquinas y su funciona-

miento.

CE1.3 Describir los dispositivos de control de las ma-

quinas de cuadro plano y las acciones que hay que

efectuar para que la estampacion se lleve a cabo co-

rrectamente.

CE1.4 Caracterizar el proceso de estampacion de teji-

dos en maquinas de cuadro plano.

CE1.5 Reconocer las sehales y las normas de seguridad

de las maquinas en las que se trabaja.

CE1.6 Explicar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas mdquinas.

CE1.7 Identificar la prevencion del riesgo ambiental y de

seguridad asicomo la utilizacion de los medios de pro-

teccidn personal necesarios para evitar enfermedades

profesionales.

CE1.8 A partir de un supuesto practico de estampacion,

correctamente identificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a utili-
zar.

— Deducir la secuencia de operaciones que hay que
efectuar.

— Interpretar la formulacion que se va a emplear.

— Preparar las pastas necesarias.

— Poner a punto la maquina.

— Ajustar la mdquina y verificar el encaje de los colo-
res.

— Realizar la estampacion.

— Realizar el secado y los tratamientos posteriores.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar la estampacién de tejidos con maquinas de

cilindros.

CE2.1 Reconocer las maquinas de estampar de cilin-

dros.

CE2.2 Identificar el esquema de estas mdquinas y des-

cribir sus partes fundamentales y su funcionamiento.

CE2.3 Enumerar y describir los dispositivos de control

de estas maquinas.

CE2.4 Caracterizar el proceso de estampacion de teji-

dos en mdquinas de cilindros.

CE2.5 Reconocer las sefales y las normas de seguri-

dad de las mdquinas en las que se trabaja.

CE2.6 Detallar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas mdquinas.

CE2.7 A partir de un supuesto practico de estampa-

cion, correctamente identificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Deducir la secuencia de operaciones.

C3:

C4:

C5:

— Interpretar la formulacion que se va a emplear.

— Preparar las pastas necesatrias.

— Poner a punto la maquina.

— Ajustar la médquina y verificar el encaje de los colo-
res.

— Realizar la estampacion.

— Realizar el secado y los tratamientos posteriores.

— Utilizar los medios de proteccidn personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar la estampaciéon de tejidos con maquinas por

transferencia.

CES3.1 Reconocer las mdquinas de estampacion por

transferencia.

CE3.2 Reconocer el esquema de estas maquinas y des-

cribir sus partes fundamentales y su funcionamiento.

CE3.3 Enumerar y describir los dispositivos de control

de estas mdquinas.

CE3.4 Caracterizar el proceso de estampacion de teji-

dos con maquinas por transferencia.

CE3.5 Reconocer las senales y las normas de seguri-

dad de las maquinas en las que se trabaja.

CES3.6 Especificar el mantenimiento de primer nivel de

estas maquinas.

CE3.7 A partir de un supuesto practico de estampacion,

debidamente caracterizado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Disponer el tejido y el papel estampado.

— Poner a punto la calandra.

— Realizar la estampacion.

— Utilizar los medios de proteccidn personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

Realizar la estampacion de tejidos con maquinas digi-

tales.

CE4.1 Reconocer las maquinas de estampacion digital.

CE4.2 Reconocer el esquema de estas maquinas y des-

cribir sus partes fundamentales y su funcionamiento.

CE4.3 Enumerar y describir los dispositivos de control

de estas maquinas.

CE4.4 Caracterizar el proceso de estampacion de teji-

dos con madquinas digitales.

CE4.5 Reconocer las sefales y las normas de seguri-

dad de las maquinas en las que se trabaja.

CEA4.6 Especificar el mantenimiento de primer nivel de

estas maquinas.

CE4.7 A patrtir de un supuesto prdctico de estampacion

con maquina digital, debidamente caracterizada:

— Identificar la maquina, los tiles y los medios infor-
maticos que se van a utilizar.

— Preparar y disponer el tejido.

— Calibrar los parametros de control de la maquina.

— Realizar la estampacion.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar la fijacion y el lavado de tejidos estampados.
CEb.1 Reconocer las principales maquinas para vapori-
zar, polimerizar y lavar tejidos estampados.
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CE5.2 Reconocer el esquema de estas mdquinas y des-

cribir sus partes fundamentales y su funcionamiento.

CEb5.3 Enumerar y describir los dispositivos de control

de estas maquinas.

CE5.4 Describir como se opera con estas maquinas.

CE5.5 Reconocer las sefales y las normas de seguri-

dad de las maquinas en las que se trabaja.

CEb.6 Explicar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas maquinas.

CE5.7 En supuesto practico, suficientemente caracteri-

zado, realizar la fjacion y lavado del tejido estampado:

— Identificar los pardmetros que se deben controlar en
los tejidos.

— Determinar la secuencia de operaciones que hay
que realizar.

— Deducir la formulacién y prepara los bafios.

— Identificar los parametros a controlar en el proceso.

— Poner a punto las mdquinas.

— Realizar los tratamientos posteriores de la muestra
estampada.

— Identificar los parametros a controlar en el proceso.

— Aplicar los criterios de minimizacion del consumo de
productos quimicos, agua y energia.

— Utilizar los medios de proteccion personal con segu-
ridad y evitar el riesgo ambiental.

— Utilizar programas y medios informaéticos para la ela-
boracion de los documentos soportes.

C6: Reconocer unidades de preparacion, dosificacion auto-
matica de pastas, y de su reutilizacion.
CEG6.1 Identificar los equipos para preparar pastas de
estampacidn y describir su funcionamiento.
CE6.2 Caracterizar los equipos de preparacion automéa-
tica de pastas de estampacion, examinar su esquema,
describir sus partes fundamentales y su funcionamiento.
CE6.3 Reconocer las instalaciones de dosificacion
automadtica de pastas de estampacion, examinar su
esquema, describir sus partes fundamentales y su fun-
cionamiento.
CE6.4 Detallar como se opera con estos equipos e ins-
talaciones.
CE6.5 Reconocer las sefiales y las normas de segquri-
dad de las maquinas.
CE6.6 Explicar el proceso de reutilizacion de pastas
sobrantes.
CE6.7 Describir el mantenimiento de primer nivel de las
instalaciones de preparacion y dosificacion automatica
de pastas de estampacion.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.7; C2 respec-
to a CE2.7; C3 respecto a CE3.7; C4 respecto a CE4.7; C5
respecto a CE5.7.

Otras capacidades:

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Contenidos:

1. Preparacion y caracteristicas de las pastas de estam-
pacion

Procedimientos de preparacién de formulaciones de estam-
pacion.

Equipos para pesar y medir volimenes.
Equipos e instalaciones para preparar pastas.
Control de pastas de estampacion.

2. Estampacién con cuadro plano

Cuadros de estampacion: componentes y criterios de con-
servacion.

Maquinas: fundamento, caracteristicas y funcionamiento.
Variables que influyen y su control.

3. Estampacién con cilindros

Cilindros de estampacion.

Maquinas: fundamento, caracteristicas y funcionamiento.
Variables que influyen y su control.

4. Estampacion por transferencia

Colorantes.

Papel de transferencia.

Proceso de estampacion.

Calandras de estampacion por transferencia: fundamento,
caracteristicas y funcionamiento.

Variables que influyen y su control.

5. Estampacion digital

Programas y medios informaticos.

Colorantes y tintas.

Tipos de inyectores y cabezales de estampacion digital.
Sistemas de calibracion.

Proceso de estampacion.

Elementos y caracteristicas de las maquinas.
Caracteristicas y calidad de la estampacion.

6. Estampacion de prendas

Maquinas y equipos para estampar prendas: fundamento,
caracteristicas y funcionamiento.

Variables que influyen y su control.

7. Criterios de calidad de los tejidos estampados
Conformidad de estampacion textil: plancha, perfilado, enca-
je, numero de colores entre otros.

Igualacion.

Defectos de estampacion textil.

Solideces.

8. Maquinaria y equipos complementarios

Maquinas de vaporizar y polimerizar.

Maquinas de lavar tejidos estampados vy fijados.

Equipos y maquinas para preparar y dosificar pastas.
Equipos y maquinas para lavar y secar cuadros, cilindros,
rasquetas, recipientes y utensilios.

9. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

10. Seguridad y prevencion de riesgo ambiental en los
procesos de estampacion textil

Normas de calidad y seguridad ambiental autonémica, nacio-
nal e internacionales relacionadas con el sector.

Legislacion Comunitaria y espanola referente a residuos peli-
grosos y al uso de sustancias peligrosas en los tratamientos.
Normativas referentes al etiquetado ecolégico.

Seguridad y prevencion de riesgos en los tratamientos.
Accidentes mas comunes en las instalaciones de estampacion.
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Equipos de proteccidn personal especificos.
Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con la realizacién de estampaciones textiles, que se acredita-

ra mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCLXXXI

CUALIFICACION PROFESIONAL: TEJEDURIA DE PUNTO
PORTRAMA O RECOGIDA

Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel

Nivel: 2

Codigo:TCP281_2

Competencia general:

Preparar las materias primas y poner a punto las maquinas y
equipos, para producir tejidos de punto por trama o recogida,
aplicando las técnicas y procedimientos necesarios para lo-
grar la produccion en cantidad y con la calidad requerida en
los plazos previstos, en las condiciones de seguridad perso-
nal y ambientales establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0180_2: Reconocer materias y productos en procesos
textiles.

UCO0894_ 2: Preparar hilos y materias primas para tejeduria
de punto.

UC0895_ 2: Preparar maquinas tricotosas y cotton para pro-
ducir tejidos y prendas.

UC0896_ 2: Preparar maquinas circulares de gran y pequefio
didmetro para producir tejidos y prendas.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este técnico desarrolla su actividad en grandes, medianas y
pequenas empresas, sobre todo por cuenta ajena, dedicadas
a la produccién de tejidos de punto por recogida o trama.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector textil del tejido de punto, especialmente
en unidades productivas dedicadas a la obtencién de tejidos
de punto por trama o recogida de componentes de prenda,
prendas integrales o tejidos en pieza para el subsector del
vestido.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquinas circulares de tejido de punto.
Operador de maquina cotton.

Especialista tejedor de calcetines.

Especialista tejedor de medias.

Especialista tejedor de prendas de punto interior y exterior.
Oficial de tejeduria de punto por trama.

Formacion asociada: (600 horas)

Modulos Formativos

MF0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MF0894_2: Preparacién de hilaturas y materias primas para
tejidos de punto por recogida. (90 horas)

MF0895_2: Produccién de tejeduria de punto de componen-
tes o prenda completa. (210 horas)

MFO0896_2: Produccion de tejeduria de punto en pieza y cal-
ceteria. (210 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cddigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacion se reconocen por comparacion con
muestras de referencia.

CR1.2 El reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicion, formas de pre-
sentacién (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...)
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

RP2: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
que éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.

CR2.2 La carga de trabajo asignada a cada maquina
se reconoce por las fichas técnicas.

CR2.3 El proceso y el producto a obtener se corres-
ponden con los productos de entrada y la maquinaria
especificada en la ficha técnica.

RP3: Distinguir los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos utilizados, a
fin de conferirles determinadas caracteristicas.

CR3.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR3.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las
materias primas y del resultado final que hay que ob-
tener y las especificaciones previstas en la orden de
produccion.

CR3.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcién de los tratamientos
aplicados y de su secuencia.
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CR3.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

RP4: Acondicionar, conservar y almacenar productos textiles
en cualquier fase del proceso para su utilizacion y/o
expedicion.

CR4.1 El acondicionado se realiza, cuando proceda, a
partir del pesaje de unidades de materia prima y toma
de muestras simultanea.

CR4.2 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de las materias
textiles cumple los requisitos de produccion.

CR4.3 La identificacion y etiquetaje de los productos
facilitan su almacenaje y expedicion.

CR4.4 La informacién de los movimientos de materia-
les se registra para mantener actualizada la base de
datos.

Contexto profesional:

Medios de produccién:
Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos,
productos elaborados y semielaborados.

Productos y resultados:
Identificacion de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados. Identificacién de procesos.

Informacion utilizada o generada:
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion,
graficos, sistemas informaticos, esquemas de los procesos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR HILOS Y MA-
TERIAS PRIMAS PARA TEJEDURIA DE PUNTO

Nivel: 2

Cédigo: UC0894_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas para seleccionar hilos y
materias primas que van a ser utilizadas en tejeduria
de punto.

CR1.1 Los hilos y materias primas, asi como sus dis-
tintas formas de presentacion, se reconocen por com-
paracién con muestras de referencia o identificaciones
individualizadas.

CR1.2 Las fibras, hilos y materias primas se distinguen,
verificando la composicién, formas de presentacion,
tipos de porta materias, partida, cliente y numero de
albaran, coincidiendo con las especificaciones de la
ficha técnica.

CR1.3 El suministro de materias primas se asegura en
tiempo y forma, comprobando su correspondencia con
lo especificado en la ficha técnica, e iniciando su acon-
dicionamiento previo.

RP2: Almacenar y conservar los hilos y materias primas en
cualquier fase del proceso para su utilizacion.
CR2.1 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de los hilos y
materias primas cumplen los requisitos de produccion.
CR2.2 La identificacion y etiquetaje de los productos se
hace de forma correcta facilitando el almacenaje y mani-
pulacion a fin de evitar disfunciones en la produccion.

RP3:

RP4:

CR2.3 Los hilos y materias se mantienen con las cons-
tantes de humedad y temperatura vigiladas, antes y en
curso del proceso de preparacion de los mismos, para
cumplir con las especificaciones de la ficha técnica te-
niendo en cuenta la maquina que hay que alimentar.

Operar las maquinas y realizar los tratamientos o pro-
cedimientos para acondicionar las materias primas e
hilos que se van a utilizar para tejer, a fin de conferirles
las caracteristicas previstas, segun disefo.

CR3.1 Los tratamientos o procedimientos (enconado,
purgado, retorcido, parafinado, entre otros) se identifi-
can, asi como las maquinas necesarias en cada caso,
para realizar el acondicionado de cada tipo de hilo o
materia prima en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR3.2 Los parametros de las maquinas (numero de
hilos, velocidad de torsidon, nimero de metros, numero
de vueltas, tension del hilo unitaria, entre otros) se pro-
graman o se ajustan segun el tipo de procedimiento a
que se deben someter las materiales textiles.

CR3.3 Los sistemas de alimentacion de materias
primas y otros sistemas auxiliares se sincronizan y
se regulan correctamente, segun los procedimientos
normalizados de trabajo, para asegurar la continuidad
del mismo.

CR3.4 La preparacion de los hilos se realiza en fun-
cion de las materias primas, comprobando la densidad
y el grado de compactacién de los mismos (relacion
grosor/titulo), tensién del hilo, dureza del cono o cilin-
dro, coeficiente de friccion (parafinado o ensimado) y
del resultado final, que hay que obtener segun articulo
y caracteristicas técnicas de la maquina de tejer.
CR3.5 Las operaciones de limpieza o purga de las
maquinas se realizan en los momentos establecidos
segun los procedimientos de trabajo.

CR83.6 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccion.

CR3.7 EI hilo se verifica durante el propio proceso
comprobando las caracteristicas técnicas y los para-
metros definidos en la ficha técnica para un correcto
tisaje posterior y evitar desviaciones de calidad.
CR3.8 La informacién de los movimientos de materia-
les se registra para mantener actualizada la base de
datos.

CR3.9 Las alteraciones de la programacion se co-
munican segun procedimientos establecidos por la
empresa.

Aportar la informacidon técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de
contribuir a los planes de produccion y gestion de la
calidad.

CR4.1 La documentacion se cumplimenta correcta-
mente, contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacién de produc-
cion.

CR4.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacion, y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR4.3 La informacion se registra aportando criterios
para la mejora continua de la calidad del proceso y del
producto.
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RP5: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR5.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y
medios de proteccién.

CR5.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR5.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR5.4 EI entrenamiento periédico en planes de
emergencia o situaciones de peligro se mantiene con
actuaciones personales acordes una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Enconadoras. Transcanadoras. Bobinadoras. Devanadoras.
Reunidoras. Dobladoras. Equipos con sistema de parafinado.
Equipos de mando, regulacion y control mecanicos, electro-
mecanicos, neumaticos, electronicos e informaticos. Equipos
de ajuste y mantenimiento operativo de maquinas.

Productos y resultados:
Bobinas (cilindros o conos) de hilos preparados para la tejedu-
ria de punto.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccion. Ficha técnica. Manual de
procedimiento y calidad. Normas de seguridad y ambiental.
Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccién de
proceso.

Generada: Consumo de materiales. Resultados de produccién
y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PREPARAR MAQUINAS
TRICOTOSAS Y COTTON PARA PRODUCIR TEJIDOS Y
PRENDAS

Nivel: 2

Céddigo: UC0895_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Interpretar la orden de produccion de tejidos en maqui-
na tricotosas y cotton, a fin de organizar el trabajo.
CR1.1 La determinacién del procedimiento de trabajo y
su organizacion se identifican por la correcta interpre-
tacion de las fichas técnicas.

CR1.2 La disposicién de las maquinas, accesorios y
mecanismos especiales necesarios para la produccion
se reconocen en la interpretacion de la ficha técnica.
CR1.3 Las dimensiones del tejido se determinan en
funcién del numero de agujas y su galga, asi como las
pasadas necesarias para realizar el producto o prenda.
CR1.4 La identificacion y seleccion de los hilos para
tejer se realiza por tipo de materia, colores, numero de
cabos y grosor, segun las especificaciones de la orden
de produccion.

CR1.5 Los hilos se seleccionan y se comprueba en sus
datos identificativos que cumplen con las variables de
elasticidad, encogimiento, resistencia, regularidad, titu-
lo del hilo entre otras requeridas en la ficha técnica pa-
ra su posterior utilizacion en el proceso de fabricacion.

RP2: Cargar filetas y alimentar las maquinas tricotosas y
cotton mediante el paso de los hilos, segun la orden de
produccién.

CR2.1 Las materias y el numero de conos por guiahilos
que se deben utilizar vienen determinados por el dise-
fio del tejido e instrucciones de la ficha técnica para
obtener el producto deseado.

CR2.2 La distribucion de los conos en la fileta se reali-
za siguiendo el orden previsto, de forma correcta y con
seguridad, segun instrucciones de ficha técnica.
CR2.3 Los hilos procedentes de los conos se pasan
por el recorrido correcto, (tensores, alimentadores, re-
cuperadores y otros), permitiendo la alimentacién de la
maquina.

CR2.4 El enhebrado de los hilos en los guiahilos se
realiza de forma ordenada y con seguridad, segun la
distribucion indicada en la ficha técnica.

CR2.5 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR2.6 La documentacion generada se cumplimenta de
manera clara, concreta y concisa.

RP3: Introducir el disefio del tejido y establecer los parame-
tros de tejeduria en las condiciones previstas.
CR3.1 El disefio del tejido se introduce o se transcribe,
segun ficha técnica, utilizando el programa especifico
para obtener el producto deseado.
CR3.2 Los valores de los parametros de tejeduria de
punto por recogida se incorporan segun instrucciones
de ficha técnica.
CR3.3 El primer tejido que se produce se comprueba
analizando la estructura del punto en los sentidos de
pasadas y agujas (tipo de hilo, longitud de malla y
galga escogida), para que el producto sea estable en
todos los sentidos, verificando asi la correcta progra-
macién de la maquina.
CR3.4 Las desviaciones de los parametros del pro-
grama, segun disefio, se corrigen o se reajustan direc-
tamente en la maquina de acuerdo al resultado de la
muestra e instrucciones recibidas.
CR3.5 La documentacion generada por la prueba se
registra de forma exacta y completa, para poder llevar
un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas rectilineas y cotton, a fin de evitar pa-
ros o reestablecer la produccion.

CR4.1 El mantenimiento de equipos e instrumentacion,
se realiza sobre la base de la documentacion técnica
y siguiendo los procedimientos establecidos por la
empresa.

CR4.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente para tomar las medidas correspondientes.
CR4.3 La sustitucion de los elementos averiados o
desgastados se realiza para reestablecer las condi-
ciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz, cuidando no deteriorar las restantes piezas.
CR4.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento se realizan inter-
firiendo lo menos posible en la produccion.

CR4.6 El mantenimiento se realiza segun documen-
taciéon técnica y especificaciones de los fabricantes
de las distintas maquinas y plan de mantenimiento y
seguridad de la empresa.

40079



40080

Miércoles 3 octubre 2007

CR4.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal apropiado.

CR4.8 La documentacion generada en el mantenimien-
to se registra de manera exacta y completa para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP5: Realizar y controlar las operaciones de tejer punto por
trama o recogida con maquinas rectilineas y cotton
asignadas segun disefio, empleando las técnicas mas
adecuadas, asegurando el funcionamiento de los me-
dios de produccion, el flujo de materiales y la produc-
cion de tejidos previstos.

CR5.1 La alimentacién de la maquina se realiza de
forma ordenada, en el momento previsto, segun flujo y
sincronismo de las mismas.

CR5.2 EIl procedimiento de tejer se realiza de forma
establecida, siguiendo la secuencia prefijada, sentido
estético, segun disefio y en el tiempo previsto, y com-
probando que los parametros de tejeduria se mantie-
nen dentro de los valores prefijados respecto de las
tolerancias y calidad previstas.

CR5.3 La produccién de componentes conformados de
prenda se verifica con el tejido en reposo, comprobando
las medidas establecidas en el patrén de referencia.
CR5.4 La elaboracion de prendas integrales o confor-
madas sin costuras se produce totalmente en maqui-
na, comprobando que correspondan con las medidas
y talla prevista.

CR5.5 La evacuacion del tejido se ejecuta sin deterioro
del mismo, restableciendo las condiciones de trabajo.
CR5.6 El tejido de punto obtenido se ajusta a los para-
metros de calidad y productividad fijados en el plan de
produccion.

CR5.7 Las anomalias o defectos solventables en el te-
jido se corrigen bajo la responsabilidad del operario vy,
los importantes, son comunicados a los responsables
correspondientes.

CR5.8 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

RP6: Realizar y controlar las operaciones de acabado para
conferir a los tejidos las caracteristicas y aspecto de
presentacion final.

CR®6.1 Las operaciones de acabado (confeccion, vapo-
rizado y planchado) se realizan segun ficha técnica.
CR6.2 La preparacion de los tejidos para el acabado
se realiza de acuerdo a la informacion técnica, tipo
de preparacion, medios y materiales, con habilidad y
destreza.

CR6.3 Los componentes tejidos de prenda se agrupan
para el montaje de la misma, segun las especificacio-
nes de la orden de produccion.

CR6.4 Las secuencias de trabajo previstas se realizan
ordenadamente, utilizando las herramientas, Utiles,
aparatos con seguridad, controlando los parametros
dentro de los margenes de tolerancias establecidos.
CR6.5 La calidad del producto se verifica y se identifica
con el etiquetado correspondiente, realizando la pre-
sentacion final.

CR6.6 El embalaje y/o almacenaje del producto se
realiza de forma idénea, en funcién de su composicién
y caracteristicas.

RP7: Aportar la informacién técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de

contribuir a los planes de produccidn y gestion de la
calidad.

CR71 La documentaciéon se cumplimenta de manera
clara, concreta y concisa, contribuyendo a la mejora
del flujo de informacién y mantenimiento de la progra-
macion de produccion.

CR72 Las incidencias y las no conformidades se ano-
tan correctamente para facilitar las posteriores tareas
de revision, reparacion y clasificacion, aportando crite-
rios de mejora continua.

CR7.3 La informacién se aporta con criterios para la me-
jora continua de la calidad del proceso y del producto.

RP8: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR8.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
y se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR8.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR8.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR8.4 El entrenamiento periédico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con ac-
tuaciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccidn:

Maquinas tricotosas y cotton y sus equipos de programacion
con sistemas de mando, programacién y control mecanicos
neumaticos electromecanicos, electronicos e informaticos.
Equipos de ajuste, montaje y mantenimiento operativo de
maquina.

Productos y resultados:
Tejidos de punto por trama, componentes de prenda y pren-
das integrales.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccién. Disefos de tejidos. Ficha
técnica. Programas informaticos para las maquinas. Manual
de procedimiento y calidad. Normas de seguridad y ambien-
tal. Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccion de
proceso. Planes de produccion. Planes de calidad. Planes de
mantenimiento. Informacion técnica de productos, procesos
y maquinas.

Generada: Partes de trabajo. Consumo de materiales y nivel
de existencias. Fichas de seguimiento y control. Resultados
de produccion y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: PREPARAR MAQUINAS
CIRCULARES DE GRAN Y PEQUENO DIAMETRO PARA
PRODUCIR TEJIDOS Y PRENDAS

Nivel: 2

Cddigo: UC0896_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar la orden de produccién de tejidos en ma-
quina circulares de gran y pequefo diametro, a fin de
organizar el trabajo.
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RP2:

RP3:

CR1.1 La determinacién del procedimiento de trabajo y
su organizacioén se identifica por la correcta interpreta-
cién de las fichas técnicas.

CR1.2 La disposicién de las maquinas circulares, ac-
cesorios y mecanismos especiales necesarios para
la produccién se reconocen en la interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.3 Las dimensiones del tejido se determinan en
funcién del numero de agujas y la longitud, asi como
las pasadas necesarias para realizar el producto.
CR1.4 La identificacion y seleccion de los hilos para
tejer se realiza por tipo de materia, colores, nimero de
cabos y grosor, segun las especificaciones de la orden
de produccién.

CR1.5 Los hilos seleccionados se comprueban que
cumplen con las variables de elasticidad, encogimien-
to, resistencia, regularidad vy titulo del hilo, entre otras,
requeridas en la ficha técnica para su posterior utiliza-
cion en el proceso de fabricacion.

Cargar filetas y alimentar la maquina circular mediante
el paso de los hilos, segun la orden de produccion.
CR2.1 Las materias y el numero de conos corres-
pondiente al numero de juegos que se deben utilizar
vienen determinados por el disefio del tejido e instruc-
ciones de la ficha técnica, para obtener el producto
deseado.

CR2.2 La distribucién de los conos en la fileta de las
maquinas circulares se realiza siguiendo el orden
previsto, de forma correcta y con seguridad, segun
instrucciones de ficha técnica.

CR2.3 Los hilos procedentes de los conos se pasan
siguiendo el recorrido correcto (tensores, alimentado-
res, recuperadores y otros), facilitando la alimentacion
de la maquina.

CR2.4 El enhebrado de los hilos en los alimentadores y
en cada uno de los juegos de las maquinas circulares se
realiza de forma ordenada y con seguridad, segun distri-
bucién indicada en el plan de trabajo o ficha técnica.
CR2.5 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR2.6 La documentacion generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Introducir los parametros de tejeduria segun el disefio
del tejido en la maquina circular.

CR3.1 El disefio del tejido se introduce o se transcribe
segun ficha técnica con el programa especifico de la
maquina circular para obtener el producto deseado.
CR3.2 Los valores de los parametros (tension, alimen-
tacion, densidad, entre otros) de tejeduria de punto en
maquinas circulares se incorporan segun instrucciones
de ficha técnica.

CR3.3 La correcta programaciéon de la maquina cir-
cular se verifica con el primer tejido que se produce,
comprobando la estructura del punto en los sentidos
de pasadas y agujas (tipo de hilo, longitud de malla y
galga escogida), para que el producto sea adecuado
en todos los sentidos.

CR3.4 Las desviaciones de los parametros (alimenta-
cion, densidad, dibujo, entre otros) del programa segun
disefo, se corrigen o se reajustan directamente en la
maquina de acuerdo al resultado de la muestra e ins-
trucciones recibidas.

RP4:

RP5:

CR3.5 La documentacion generada por la prueba se
registra de forma exacta y completa para poder llevar
un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas circulares que intervienen en la pro-
duccion de tejidos de punto por trama o recogida, a fin
de evitar paros o reestablecer la produccion.

CR4.1 El mantenimiento de equipos e instrumentacion
se realiza sobre la base de la documentacion técnica
y siguiendo los procedimientos establecidos por la
empresa.

CR4.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente y se adoptan las medidas oportunas para
solventarlos.

CR4.3 La sustitucion de los elementos averiados o
desgastados se realiza para reestablecer las condi-
ciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz, cuidando no deteriorar las restantes piezas.
CR4.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccién.

CR4.6 El mantenimiento se realiza segin documen-
tacion técnica y especificaciones de los fabricantes
de las distintas maquinas y plan de mantenimiento y
seguridad de la empresa.

CR4.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal apropiado.

CR4.8 La documentacion generada en el mantenimien-
to se registra de forma exacta y completa para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

Realizar y controlar las operaciones de tejer punto en
maquinas circulares de gran y pequefo diametro, asig-
nadas segun disefio, empleando las técnicas mas ade-
cuadas, asegurando el funcionamiento de los medios
de produccion, el flujo de materiales y la produccion de
tejidos previstos.

CR5.1 La alimentacion de hilos a la maquina de tejer
circular se realiza de forma ordenada, en el momento
previsto, segun flujo y sincronismo de las mismas.
CR5.2 EI procedimiento de tejer en maquina circular
se realiza de forma establecida, siguiendo la secuen-
cia prefijada, sentido estético, segun disefio y en el
tiempo previsto, y comprobando que los parametros de
tejeduria se mantienen dentro de los valores prefijados
respecto de las tolerancias y calidad previstas.

CR5.3 La produccion de componentes conformados
de prenda se verifica con el tejido en reposo, com-
probando las medidas establecidas en el patron de
referencia.

CR5.4 La elaboracién de prendas conformadas sin cos-
turas, producidas totalmente en maquina, se comprue-
ba que corresponda con las medidas y talla prevista.
CR5.5 La evacuacién del tejido se ejecuta sin deterioro
del mismo, restableciendo las condiciones de trabajo.
CR5.6 El tejido de punto obtenido se ajusta a los para-
metros de calidad y productividad fijados en el plan de
produccion.

CR5.7 Las anomalias o defectos solventables en el
tejido se corrigen bajo la responsabilidad del operario,
y los importantes son comunicados al responsable co-
rrespondiente.
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CR5.8 Las zonas de trabajo asignadas se deben con-
servar en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

RP6: Realizar y controlar las operaciones de acabado para
conferir a los tejidos y prendas las caracteristicas y as-
pecto de presentacion final.

CR6.1 Las operaciones de acabado (confeccion, vapo-
rizado y planchado) se realizan segun ficha técnica.
CR6.2 La preparacion de los tejidos para el acabado
se realiza de acuerdo a la informacién técnica, tipo
de preparacion, medios y materiales con habilidad y
destrezas.

CR®6.3 Los largos de prenda o componentes de la mis-
ma se agrupan para su montaje, segun las especifica-
ciones de la orden de produccion.

CR®6.4 Las prendas integrales o sin costuras, produci-
das totalmente en maquina circular, se acaban rema-
tando los finales de hilos y, en su caso, se aplica el
tratamiento de vaporizado y planchado mas adecuado,
sin alterar materiales o formas.

CR6.5 Las secuencias de trabajo previstas se realizan
ordenadamente, utilizando las herramientas, Utiles,
aparatos con seguridad, controlando los parametros
dentro de los margenes de tolerancias establecidos.
CR6.6 La calidad del producto se verifica y se identifica
con el etiquetado correspondiente, realizando la pre-
sentacion final.

CR6.7 El embalaje y/o almacenaje del producto, se
realiza de forma idénea, en funcién de su composicion
y caracteristicas.

RP7: Aportar la informacion técnica referente al trabajo reali-
zado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de produccion, y gestion de la calidad.
CR7.1 La documentacion se cumplimenta correctamen-
te contribuyendo a la mejora del flujo de informacién y
mantenimiento de la programacion de produccion.
CR72 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades, se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacién, y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR73 La informacién se registra aportando criterios
para la mejora continua de la calidad del proceso y del
producto.

RP8: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR8.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta y
se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR8.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR8.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR8.4 El entrenamiento periddico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con ac-
tuaciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Magquinas circulares de gran y pequefo diametro y sus equi-
pos de programacion con sistemas de mando, programacion

y control mecanicos neumaticos electromecanicos, electro-
nicos e informaticos. Equipos de ajuste, montaje y manteni-
miento operativo de maquina.

Productos y resultados:
Tejidos conforme a disefno, en pieza continua, largo de pren-
da y prendas integrales segun programacion.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccién. Disefos de tejidos. Ficha técni-
ca. Programas informaticos para las maquinas. Manual de proce-
dimiento y calidad. Normas de seguridad y ambiental. Manual de
mantenimiento. Instrucciones de correccion de proceso. Planes
de produccion, Planes de calidad, Planes de mantenimiento.
Informacion técnica de productos, procesos y maquinas.
Generada: Partes de trabajo. Consumo de materiales y nivel
de existencias. Fichas de seguimiento y control. Resultados
de produccion y calidad. Incidencias.

MODULO FORMATIVO 1: TECNOLOGIA TEXTIL BASICA
Nivel: 2

Cédigo: MF0180_2

Asociado a la UC: Reconocer materias y productos en
procesos textiles

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Identificar las diferentes materias textiles y sus diferentes
estados de elaboracion.
CE1.1 Reconocer por procedimientos sencillos las ma-
terias textiles.
CE1.2 Reconocer las diferentes formas en que se pue-
den presentar los productos textiles (floca, peinado, hilo,
tejido, no tejido...).

C2: Identificar los procesos textiles basicos y la maquinaria
que interviene.
CE2.1 Reconocer los procesos textiles bdsicos.
CE2.2 Relacionar la maquinaria con los procesos texti-
les en los que interviene.
CE2.3 Relacionar las materias y productos que intervie-
nen en los procesos de fabricacion.

C3: Identificar la fase del proceso en que se encuentran los
diferentes productos textiles.
CEB3.1 Reconocer el estado de elaboracion de los pro-
ductos textiles (crudo, preparado, tefiido, acabado...).
CEB3.2 Relacionar los productos textiles con sus proce-
sos de fabricacion (desmotado del algoddn, lavado de
la lana, hilatura, tisaje...).

C4: Interpretar la forma de identificar los lotes de productos
textiles.
CE4.1 Analizar la importancia del lote, o partida, en la
industria textil y de la trazabilidad.
CE4.2 Reconocer las diferentes formas de etiquetar los
productos textiles (series y numero de pieza, partidas de
tejido, partidas de hilos...).

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de los pro-
ductos textiles.
CE5.1 Reconocer el deterioro que pueden producir en
los productos textiles unas condiciones de temperatura,
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tiempo, humedad, luz inadecuada durante el almace-
namiento.

CES5.2 Indicar las condiciones de conservacion (tempe-
ratura, humedad, luz, ventilacion...) que debe tener un
almacén para mantener las materias textiles en buen
estado.

Contenidos

1. Fibras

Clasificacion de las fibras textiles (naturales y quimicas).
Obtencion, propiedades y aplicaciones de las principales
fibras textiles (algoddn, lana...).

Identificacion de las fibras textiles (prueba de combustion y
examen microscopico).

2. Hilos

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; segun
su elaboracion: convencional, open-end).

Caracteristicas de los hilos (masa lineal, torsion, resistencia)
Fundamento de los procesos de hilatura.

Magquinaria que interviene en los procesos.

3. Tejidos

Tipos de tejido (calada, jaquard, punto, técnicos, no tejidos,
recubiertos, inteligentes...).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los
hilos, resistencia a la traccion).

Fundamento de los procesos de tisaje.

Maquinaria que interviene en los procesos.

4. Tratamientos de ennoblecimiento

Blanqueo, tintura, estampacion, aprestos y acabados.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos tex-
tiles: color, textura, caida, solidez....

Fundamentos de los procesos de ennoblecimiento textil.
Magquinaria que interviene en los procesos.

5. Identificacion y almacenamiento de los productos tex-
tiles

Identificacion de los lotes de productos textiles.
Conservacion de los productos textiles.

Trazabilidad de los productos textiles.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de analisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con el reconocimiento de materias y productos en procesos

textiles, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: PREPARACION DE HILATURAS
Y MATERIAS PRIMAS PARA TEJIDOS DE PUNTO POR
RECOGIDA

Nivel: 2

Codigo: MF0894_2

Asociado a la UC: Preparar hilos y materias primas para
tejeduria de punto

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar los hilos y las materias primas adecuadas
para obtener tejidos de punto por trama o recogida y las
maquinas que se puede emplear.

CE1.1 Reconocer las distintas formas de presentacion

de las materias textiles (hilos, mechas, flamentos, entre

otros) y compararlas con muestras de referencia.

CE1.2 Relacionar las materias textiles con las operacio-

nes de preparacion que se pueden realizar (enconado,

reunido, purgado, devanado, parafinado, entre otras),

con la finalidad de obtener hilos para tejer punto.

CE1.3 Distinguir formas de presentacion de los hilos, asi

como los tipos de soporte empleados.

CE1.4 Describir las principales caracteristicas de las

madquinas y la importancia de su seleccion para la ob-

tencion de un tipo determinado de tejido de punto.

CE15 A partir de muestras de hilos para tejeduria de

punto:

— Definir las caracteristicas del hilo.

— Identificar y describir el proceso para su adecuacion
a la tejeduria.

— Valorar la viabilidad de la produccion en funcion del
tejido que va a fabricar y la maquinaria disponible.

C2: Analizar las condiciones de conservacion y almacenaje
de los hilos y materias primas para tejidos de punto de
forma adecuada.

CE2.1 Identificar las caracteristicas de conservacion y
almacenaje que se deben tener en cuenta para que las
materias textiles cumplan los requisitos de produccion
en condiciones adecuadas.

CE2.2 Interpretar el etiquetaje normalizado de conteni-
dos, manipulacion y conservacion de los hilos y mate-
rias primas.

CE2.3 Definir las caracteristicas de conservacion y al-
macenaje de la materia prima (humedad, temperatura
y exposicion a la luz), segun la fase del proceso donde
se encuentre.

CE2.4 Describir la forma de almacenar los hilos de ma-
nera adecuada facilitando su identificacion y acceso.

C3: Realizar el proceso de acondicionado de hilos y mate-
rias primas para realizar el tisaje de tejido de punto por
recogida.

CE3.1 Explicar los procedimientos para realizar el
acondicionado de hilos y materias primas (enconado,
reunido, purgado, retorcido, parafinado, entre otros), para
el tisaje de tejido de punto por recogida, en relacidn con
los medios y materiales, sus funciones y enumerar los
parametros que deben controlarse en las operaciones.
CE3.2 A partir de su esquema, enumerar y describir las
diferentes partes de la maquinaria de acondicionar los
hilos para el tisaje y su funcionamiento.

CE3.3 Describir los pardmetros que se deben vigilar en
las maquinas (numero de hilos, enhebrado, velocidad de
torsion, numero de metros, numero de vueltas, tension del
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hilo unitaria, entre otros), segun el tipo de procedimiento
a que se deban someter los hilos y materias primas.
CE83.4 Explicar los parametros: densidad y el grado de
compactacion, regularidad de tintura, tension del hilo,
dureza del cono o cilindro, coeficiente de friccion (pa-
rafinado o ensimado), que se deben comprobar en los
hilos en funcion de las materias primas y resultado final
que hay que obtener, segun articulo y caracteristicas
técnicas de la maquina de tejer.

CE83.5 A partir de un supuesto practico de acondiciona-

do de hilos, debidamente caracterizado:

— Identificar los pardmetros que se deben controlar en
hilos y materias primas, segun las especificaciones
del producto final.

— Seleccionar el tipo, color y cantidad de hilos y otras
materias primas.

— Seleccionar las mdquinas que hay que utilizar en
relacion con los materiales.

— Programar y ajustar los pardmetros de las maquinas,
segun procedimiento de trabajo.

— Reconocer las senales y las normas de seguridad
de las maquinas.

— Sincronizar y regular los sistemas de alimentacion
de materias primas y sistemas auxiliares.

— Aplicar los parametros de las operaciones de acon-
dicionado.

— Cumpilir las normas de seguridad personal y ambiental.

— Realizar con habilidad y destreza las operaciones
de enconado, reunido purgado, parafinado y retorci-
do, de forma ordenada, con sentido estético, segun
disefio y en el tiempo previsto.

— Identificar los pardmetros que se controlan para de-
terminar la calidad del hilo.

— Verificar la calidad del hilo durante el proceso.

C4: Anotar y registrar la informacioén técnica generada en el
proceso de acondicionado de hilados y posibles modifi-
caciones de mejoras.

CE4.1 Cumplimentar los documentos que de forma fre-
cuente se utilizan en la fabricacion.

CE4.2 Aportar posibles modificaciones del proceso, a
fin de mejorar en calidad de trabajo y calidad del pro-
ducto final.

CEA4.3 Utilizar programas y medios informaéticos para la
elaboracion de los documentos soportes.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.5; C3 respec-
to a CE3.5; C4 respecto a CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de
relaciones técnico-profesionales.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Contenidos:

1.Tipos de hilos y materias primas
Clasificacion e identificacion.
Simbologia, presentacion y envases.
Andlisis de los parametros de los hilos.

2. Procesos de acondicionado de hilos para el tisaje de
punto
Operaciones de preparacion de hilados.

Parametros de preparacion del hilo: velocidad, tensién, pur-
gado del hilo entre otros.

Enconado.

Trascanado. Bobinado.

Devanado.

Reunido. Doblado.

Productos auxiliares: parafinas, aceites y ensimaje. Caracte-
risticas y aplicaciones.

Control de partidas.

Control de stock y de inventario.

Fichas técnicas de acondicionado de hilos.

3. Equipos y maquinas para acondicionar hilados para
tejer punto

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

4. Criterios de calidad de los hilados
Control de partidas.

Igualacion segun disefio.

Defectos del color: barrados y solideces.
Aspecto de los hilos: éptico y tacto.

5. Procesos de conservacion, manipulacion y almacenaje
Condiciones de conservacion: humedad, temperatura y ex
posicion a la luz.

Condiciones de manipulacion segun materias y presentacio-
nes.

Condiciones de almacenaje segun materias.

Fichas técnicas de manipulacion, conservacion y almacenaje.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas de mantenimiento de maquinas.

7. Seguridad y medioambiente en las operaciones de pre-
paracion de hilos para tejeduria de punto

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de preparacion
de hilos.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacién:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion de hilos y materias primas para tejeduria

de punto, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacion académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 3: PRODUCCION DE TEJEDURIA
DE PUNTO DE COMPONENTES O PRENDA COMPLETA
Codigo: MF0895_2

Asociado a la UC: Preparar maquinas tricotosas y cotton
para producir tejidos y prendas

Duracién: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

Ca3:

Analizar el conjunto de actividades para producir un teji-
do o prenda en maquinas tricotosa o cotton.

CE1.1 Identificar tipos de tejidos o prendas de punto en
funcion de las fibras utilizadas, caracteristicas funciona-
les y estéticas.

CE1.2 Enumerar los procesos industriales para producir
tejidos o prendas de punto en maquinas tricotosa o co-
tton, sus fases y secuencias de operacion y las caracte-
risticas de los productos.

CE1.3 Describir las maquinas tricotosa o cotton, acce-
S0rios y mecanismos especiales necesarios para la
produccion de tejidos de punto.

CE14 Explicar cdmo se definen las dimensiones del te-
jido en relacion al nidmero de agujas y a la longitud, asi
como las pasadas necesarias para realizar el producto
0 prenda.

CE1.5 Explicar los parametros que se deben controlar
en la seleccion del hilo (elasticidad, encogimiento, re-
sistencia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para
su posterior utilizacidn en el proceso de fabricacion de
tejidos de punto.

CE1.6 Describir como se seleccionan los hilos para tejer,
por tipo de materia, colores, nimero de cabos y grosor,
segun las especificaciones de la orden de produccion.

Seleccionar la materia prima, segun ficha técnica, y pre-

parar la maquina para tejer.

CE2.1 Describir como se seleccionan los hilados y nu-

mero de conos necesarios para realizar un disefio de

punto determinado.

CE2.2 Explicar la distribucion de los conos en la fileta,

asicomo el recorrido de los hilos (tensores, alimentado-

res, recuperadores y otros) para alimentar y enhebrar

los guiahilos de maquinas tricotosa o cotton, para dife-

rentes procesos, segtn diseno e indicaciones de ficha

técnica.

CE2.3 A partir de un supuesto practico de alimentar y

cargar maquina, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los (tiles que se van a usar.

— Deducir los hilos y ndmeros de conos que se van a
emplear.

— Preparar los conos de hilo necesarios.

— Colocar los conos en la fileta.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina.

— Ajustar la maquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar la maquina tricotosa y cotton segun disefio y
ficha técnica establecida.

CE83.1 Realizar, de forma convencional o con recursos
informaticos, distintos tipos de ligado y sus formas de

C4:

enunciarlos: estructura real, diagrama de mallas y repre-

sentacidn gréfica.

CES3.2 Desarrollar programas especificos para fabricar teji-

dos o prendas sencillas expresado en cddigo de maquina,

en funcidn de su estructura, configuracion del montaje.

CE3.3 Describir como se introduce o transcribe el pro-

grama especifico del disefio del tejido en la maquina,

para obtener el producto indicado.

CES3.4 Explicar la estructura del primer tejido de punto

producido (muestra) comprobando la estabilidad del

mismo, verificando ambos sentidos de pasadas y agu-

jas (tipo de hilo, longitud de malla y galga escogida) y

detallar la correcta programacion de la maquina.

CE3.5 Describir las posibles desviaciones de los para-

metros del programa segun disefio 0 mdquina y corregir

o reajustar la misma de acuerdo al resultado de la mues-

tra e instrucciones recibidas.

CE3.6 A partir de un supuesto practico de programar

maquina tricotosa, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a usar.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura del tejido.

— Seleccionar los parametros de la mdquina (agujas,
cerrojos y otros).

— Expresar en cddigo mdquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

CE3.7 A partir de un supuesto practico de programar

maquina cotton, correctamente identificado:

— Identificar la maquina y las unidades de trabajo que
se van a utilizar.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura de los com-
ponentes.

— Seleccionar los pardmetros de la maquina (ndmero de
agujas, transferencias, nuimero de pasadas y otros).

— Expresar en cddigo madquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la mues-
tra y las medidas de los componentes de prenda.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar tejidos de punto en méaquinas tricotosas y cotton
comprobando el proceso y los parametros del tejido o
prenda.
CE4.1 Describir los pardmetros de tejeduria que se de-
ben verificar en el tejido o prenda teniendo en cuenta el
diserio.
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CE4.2 Explicar la elaboracion de prendas integrales o
conformadas sin costuras producidas totalmente en ma-
quina, y como se comprueba su correspondencia con
las medidas y talla prevista.

CE4.3 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las

partes fundamentales de las maquinas y su funciona-

miento.

CE4.4 Describir los dispositivos de control de las ma-

quinas tricotosas y cotton, asi como las acciones que

hay que efectuar para que el tejido se lleve a cabo co-
rrectamente.

CE4.5 Caracterizar el proceso de tejeduria en maquinas

tricotosas y cotton.

CE4.6 Reconocer las sefiales y las normas de seguri-

dad de las mdquinas en las que se trabaja.

CE4.7 Explicar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas mdquinas.

CE4.8 A partir de un supuesto prédctico de tejeduria en

madaquinas tricotosas, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Ajustar los parametros de la maquina (ndmero de
agujas, densidad y otros).

— Realizar el enhebrado o la alimentacidn de la maqui-
na de forma ordenada.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa si fuera necesa-
rio.

— Realizar el componente de prenda previsto en tiem-
po y forma.

— Alimentar la maquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer el producto reestableciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Cumplimentar los documentos soportes utilizando
recursos informaticos.

CE4.9 A partir de un supuesto préctico de tejeduria en

maquinas cotton, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la madquina (nimero de
agujas, transferencias, pasadas y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Verificar que las medidas de la pieza conformada
(muestra), con el tejido en reposo, coinciden con las
establecidas en el patrdn de referencia.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos o roturas del producto reesta-
bleciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en mdquina el programa.

C5:

— Realizar el producto previsto en tiempo y forma.

— Alimentar la maquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Extraer componentes de prenda o prendas reesta-
bleciendo el proceso.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Completar y acabar las prendas proporcionandoles el

aspecto de presentacion final.

CE5.1 Explicar las operaciones de acabado (confec-

cion, vaporizado y planchado) para tejidos de punto,

componentes de prendas y prendas integradas o sin
costuras.

CE5.2 Describir cdmo se agrupan los componentes

tejidos para el montado de prendas y las operaciones

necesarias de ensamblaje.

CE5.3 Caracterizar las prendas integrales o sin costuras

producidas totalmente en madquina, su acabado y la

presentacion final.

CE5.4 Identificar las distintas formas de presentacion

de los articulos acabados de acuerdo a las normativas

vigentes.

CE5.5 A partir de un supuesto prdctico de acabado de

prenda, correctamente identificado:

— Identificar la médquina y los dtiles que se van a em-
plear.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Agrupar los componentes tejidos de prenda para el
montaje de la misma.

— Confeccionar la prenda.

— Realizar el planchado y/o vaporizado.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Verificar la calidad del producto e identificar con el
etiquetado correspondiente.

— Realizar el plegado, embalaje y/o almacenaje del
producto en funcidn de su composicidn y caracte-
risticas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3; C3 res-
pecto a CE3.2, CE3.3, CE3.4, CE3.6 y CE3.7; C4 respecto a
CE4.8 y CE4.9; C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empre-

sa.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e infor-
macioén complementaria.

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto por recogida
Formacion de malla y simbologia.

Ligamentos. Representacion gréfica.

Tipos de mallas.

Ligamentos de una o dos fronturas.
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Estructuras de tejidos y prendas.

Parametros de tisaje: de alimentaciéon: consumo, tension,
coeficiente de friccion, entre otros.

Parametros de producto/proceso: densidad, gramaje, elasti-
cidad, estabilidad dimensional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos, selecciones y movi-
mientos de agujas.

2. Equipos y maquinas tricotosas y cotton
Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.
Tricotosas mecanica y electronicas.

Cotton automaticas y semielectrénicas.
Control de pardmetros de las maquinas.
Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquina tricotosa o cotton
Programaciones especificas de ligamentos, selecciones y
movimientos de agujas.

Programacion de tricotosas y cotton.

Defectos, deteccion y causas.

Operaciones de alimentacién de la maquina.

Aplicaciones: tejido continuo, conformado y prenda entera.
Elaboraciéon de componentes de prendas. Conformados.
Fichas técnicas de tejeduria.

4. Equipos y maquinas para montado, acabado de pren-
das y acabados de tejidos

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Ensamblaje de prendas.

Planchas manual y automatica (plana y de horma).
Vaporizadora manual y automatica.

Tuneles de acabado.

Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

Fichas técnicas de montado y acabados.

5. Criterios de calidad de los componentes de prenda y
prendas

Control en linea.

Control de partidas.

Igualacién segun disefio.

Aspecto de los tejidos: dptico y tacto.

Normativas vigentes de presentacion de articulos acabados.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

7. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria en maquinas rectilineas

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion de maquinas tricotosas y cotton para pro-

ducir tejidos y prendas, que se acreditara mediante una de

las formas siguientes:

— Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: PRODUCCION DE TEJEDURIA
DE PUNTO EN PIEZAY CALCETERIA

Nivel: 2

Codigo: MF0896_2

Asociado a la UC: Preparar maquinas circulares de gran
y pequeino diametro para producir tejidos y prendas
Duracién: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el conjunto de actividades para producir un teji-
do en pieza o prenda, en maquinas circulares de gran y
pequefno didmetro.

CET1.1 Identificar tipos de tejidos tubulares o prendas de
punto en funcion de las fibras utilizadas, caracteristicas
funcionales y estéticas.

CE1.2 Enumerar los procesos industriales para producir
tejidos o prendas de punto en maquinas circulares de
gran y pequefio didmetro, sus fases y secuencias de
operacion, y las caracteristicas de los productos.

CE1.3 Describir las maquinas circulares de gran y pe-
querio didmetro, accesorios y mecanismos especiales
necesarios para la produccidn de tejidos de punto.
CE1.4 Explicar como se definen las dimensiones del
tejido en relacion al numero de agujas y la longitud, asi
como las pasadas necesarias para realizar las piezas
continuas, largos de prenda o prendas.

CE1.5 Explicar los parametros que se deben controlar al
seleccionar un hilo (elasticidad, encogimiento, resisten-
cia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para su pos-
terior utilizacion en el proceso de fabricacion de tejidos
de punto tubular.

CE1.6 Describir como se seleccionan hilos para tejer
por tipo de materia, colores, nimero de cabos y grosor,
segun las especificaciones de la orden de produccion.

C2: Seleccionar la materia prima, segun ficha técnica y pre-
parar la maquina circular para tejer.
CE2.1 Describir como se seleccionan los hilos y el nu-
mero de conos necesarios en funcidn de los distintos
juegos de formacion de malla para realizar un disefio de
punto determinado.
CE2.2 Explicar la distribucion de los conos en la fileta
circular, asi como el recorrido de los hilos (tensores,
alimentadores, recuperadores y otros), para alimentar y
enhebrar los guiahilos de las maquinas circulares, para
diferentes procesos, segun disefio e indicaciones de
ficha técnica.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de alimentar y
cargar maquina circular, correctamente identificado:
— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a usar.
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C3:

— Identificar el numero de juegos y la distribucidn de
los hilos.

— Deducir los hilos y ndmero de conos que se van a
emplear.

— Preparar los conos de hilo necesarios.

— Colocar los conos en la fileta circular.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina con seguridad.

— Ajustar la mdquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar maquinas circulares de gran y pequefo dia-

metro, segun disefo y ficha técnica establecida.

CE3.1 Realizar, de forma convencional o con recursos

informaticos, distintos tipos de ligado y sus formas de

enunciarlos: estructura real, diagrama de mallas y repre-

sentacion grafica.

CE83.2 Desarrollar programas especificos para fabricar

tejidos en pieza, largos de prenda o prendas sencillas

expresado en codigo de maquina circular,en funcion de

su estructura, configuracion del montaje.

CEB3.3 Describir como se introduce o transcribe el pro-

grama especifico del disefio del tejido en la maquina

circular para obtener el producto indicado.

CEB3.4 Explicar la estructura primer tejido de punto que

se produce comprobando los sentidos de pasadas y

agujas (tipo de hilo, longitud de malla y galga escogi-

da), para que el producto sea adecuado en todos los

sentidos y cdmo verificar la correcta programacion de

la mdquina circular.

CEB3.5 Describir las posibles desviaciones de los pa-

rametros del programa segun disefio o de la maquina

circular y corregir o reajustar la misma de acuerdo al

resultado de la muestra e instrucciones recibidas.

CEB3.6 A partir de un supuesto prdctico de programar

madquina circular de gran diametro, correctamente iden-

tificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a utilizar.

— Deducir los ligados que se va a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura del tejido a
una o doble cara.

— Seleccionar los parametros de la madquina circular
(agujas, jacks, links y otros).

— Expresar en cddigo maquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina circular.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Verificar en pieza tubular, con el tejido en reposo, las
medidas establecidas.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

CEB.7 A partir de un supuesto prdctico de programar

maquina circular de pequefio diametro, correctamente

identificado:

— Identificar la maquina y las unidades de trabajo que
se van a utilizar.

C4.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura de los com-
ponentes.

— Seleccionar los parametros de la mdquina circular
de pequeno diametro (diametro de maquina, numero
de agujas, transferencias, pasadas y otros).

— Expresar en cddigo maquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular.

— Elaborar la primera muestra, largo de prenda o pren-
da.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra, largo de prenda o prenda.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar tejidos de punto en maquinas circulares de gran

y pequeino diametro, comprobando el proceso y los pa-

rametros del tejido tubular o prenda.

CE4.1 Describir los parametros de tejeduria que se

deben verificar del tejido tubular o prenda teniendo en

cuenta el disefio.

CE4.2 Explicar la elaboracion de prendas integrales o

conformadas sin costuras (calcetines, panty, camisetas,

entre otras), producidas totalmente en maquina circular

de pequeno diametro, y cdmo se comprueba su corres-

pondencia con las medidas y talla prevista.

CE4.3 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las

partes fundamentales de las mdquinas circulares de

gran y pequenio diametro, asi como su funcionamiento.

CE4.4 Describir los dispositivos de control de las ma-

quinas circulares de gran y pequefio diametro,asicomo

las acciones que hay que efectuar para que el tejido se

lleve a cabo correctamente.

CE4.5 Caracterizar el proceso de tejeduria en maquinas

circulares de gran y pequenio diametro.

CE4.6 Reconocer las senales y las normas de seguri-

dad de las maquinas circulares en las que se trabaja.

CEA4.7 Explicar el mantenimiento de primer nivel de las

maquinas circulares.

CE4.8 A partir de un supuesto prédctico de tejeduria en

madaquinas circulares de gran diametro, correctamente

identificado:

— Identificar la maquina y los tiles que se van a usar.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la mdquina (galga pasa-
das, transferencias y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los pardmetros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo y forma.

— Alimentar de hilos la maquina en el momento previs-
to, segun flujo y sincronismo de las mismas.
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C5:

— Extraer piezas, largos de prenda o prendas reesta-
bleciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel, interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

CE4.9 A patrtir de un supuesto prdctico de tejeduria en

maquinas circulares de pequefo didmetro, correcta-

mente identificado:

— Identificar la maquina circular: didmetro, numero de
agujas y mecanismos que se van a utilizar.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los pardmetros de la maquina circular de
pequeno didmetro (didmetro, agujas, transferencias,
pasadas y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular de pequefo didametro.

— Elaborar la primera muestra.

— Verificar que las medidas de la pieza conformada,
con el tejido en reposo, coinciden con las estableci-
das en el patrdn de referencia.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reesta-
bleciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modlficar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo y forma.

— Alimentar de hilos la mdquina en el momento previs-
to, segun flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer, pieza, largo de prenda o prendas reestable-
ciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Completar y acabar las prendas a fin de darle el aspecto

de presentacion final.

CE5.1 Explicar las operaciones de acabado (confec-

cion, vaporizado y planchado) de las piezas, largos de

prenda o prendas y prendas integradas o sin costuras.

CE5.2 Describir cémo se agrupan los componentes

cortados para el montado de prenda.

CEb5.3 Caracterizar las prendas integrales o sin costu-

ras producidas totalmente en maquina, su acabado y la

presentacion final.

CEb5.4 Identificar las distintas formas de presentacion

de los articulos acabados de acuerdo a las normativas

vigentes.

CEb5.5 A partir de un supuesto practico de acabado de

prenda, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los tiles que se van a usatr.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Agrupar las prendas para el remallado o cosido de
las mismas.

— Confeccionar las prendas en sus partes abiertas.

— Realizar el planchado y/o, vaporizado.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Verificar la calidad del producto e identificar con el
etiquetado correspondiente.

— Realizar el plegado, embalaje y/o almacenaje del
producto en funcién de su composicion y caracte-
risticas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3; C3 res-
pecto a CE3.2, CE3.3, CE3.4, CE3.6 y CE3.7; C4 respecto a
CE4.8 y CE4.9; C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de
relaciones técnico-profesionales.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto por recogida
en maquinas circulares

Formacién de malla especifica y simbologia.

Ligamentos. Representacion grafica.

Tipos de mallas.

Ligamentos de una o dos fronturas circulares.

Estructuras de tejidos y prendas tubulares (medias, pantis,
camisetas, entre otras).

Parametros de tisaje de alimentacion: consumo, tension, co-
eficiente de friccion, entre otros.

Parametros de producto/proceso: densidad, gramaje, elasti-
cidad, estabilidad dimensional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos, selecciones y movi-
mientos de agujas.

2. Equipos y maquinas circulares de gran y pequefio dia-
metro

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Circulares de gran diametro: de plato y cilindro, y de doble
cilindro.

Circulares de pequefio diametro: mecanicas y electrénicas.
Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquinas circulares de gran y
pequeio diametro

Programaciones especificas de ligamentos, selecciones y
movimientos de agujas.

Programacion de maquinas circulares de gran y pequefo
diametro.

Defectos, deteccion y causas.

Operaciones de alimentacion de la maquina.

Aplicaciones: Pieza continua, largo de prenda, conformado y
prenda entera.

Elaboracion de componentes de prendas. Conformados.
Fichas técnicas de tejeduria.

4. Equipos y maquinas para acabado de prendas y teji-
dos

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Corte y ensamblaje de prendas.

Planchas manual y automatica (plana y de horma).
Vaporizadora manual y automatica.

Tuneles de acabado.

Control de parametros de las maquinas.
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Instalaciones auxiliares.
Fichas técnicas de acabados.

5. Criterios de calidad de los tejidos y prendas

Control en linea.

Control de partidas.

Igualacion segun disefio.

Aspecto de los tejidos: dptico y tacto.

Normativas vigentes de presentacion de articulos acabados.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

7. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria en maquinas circulares

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccién personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparaciéon de maquinas circulares de gran y peque-

no didametro para producir tejidos y prendas, que se acredita-

ra mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdégica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCLXXXII

CUALIFICACION PROFESIONAL: TEJEDURIA DE PUNTO
POR URDIMBRE

Familia Profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 2

Codigo:TCP282_2

Competencia general:

Preparar las materias primas y poner a punto las maquinas
y equipos, para producir tejidos de punto por urdimbre, apli-
cando las técnicas y procedimientos necesarios para lograr
la produccion en cantidad y con la calidad requerida, en los
plazos previstos, observando las condiciones de seguridad
personal y medioambiental establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0180_2: Reconocer materias y productos en procesos
textiles.

UC0897_ 2: Preparar hilos y urdir plegadores para maquinas
de tejeduria de punto por urdimbre.

UCO0898_ 2: Preparar y producir tejidos en maquinas Kette y
circulares de urdimbre.

UCO0899_ 2: Preparar y producir tejidos en maquinas Raschel
y Crochet.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

En general este técnico desarrolla su actividad, especial-
mente como asalariado, en grandes, medianas y pequenas
empresas, dedicadas a la produccién de tejidos de punto por
urdimbre.

Sectores productivos:

Se ubica en el subsector textil dedicado a de la obtencién
de tejidos de punto por urdimbre en pieza para articulos del
vestir, decoracion y tejidos de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquina Kette.

Operador de maquina Raschel.

Operador de maquina Crochet.

Especialista tejedor de maquinas de urdimbre.
Oficial de tejeduria de punto por urdimbre.

Formacidén asociada: (600 horas)

Moédulos Formativos

MF0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MF0897_2: Preparacion de hilaturas y urdidos para maqui-
nas de tejido de punto. (90 horas)

MF0898_2: Produccion de tejeduria en maquinas Kette y
circulares de urdimbre. (180 horas)

MF0899_2: Produccién de tejeduria en maquinas Raschel y
Crochet. (240 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacion se reconocen por comparacion con
muestras de referencia.

CR1.2 EIl reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicion, formas de pre-
sentacion (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...),
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

RP2: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
que éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.
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CR2.2 La carga de trabajo asignada a cada maquina
se reconoce por las fichas técnicas.

CR2.3 El proceso y el producto a obtener se corres-
ponden con los productos de entrada y la maquinaria
especificada en la ficha técnica.

RP3: Distinguir los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos utilizados, a
fin de conferirles determinadas caracteristicas.

CR83.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR83.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las
materias primas y del resultado final que hay que ob-
tener y las especificaciones previstas en la orden de
produccion.

CR3.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcion de los tratamientos
aplicados y de su secuencia.

CR3.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

RP4: Acondicionar, conservar y almacenar productos textiles
en cualquier fase del proceso para su utilizacién y/o
expedicion.

CR4.1 El acondicionado se realiza, cuando proceda, a
partir del pesaje de unidades de materia prima y toma
de muestras simultanea.

CR4.2 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de las materias
textiles cumple los requisitos de produccion.

CR4.3 La identificacion y etiquetaje de los productos
facilitan su almacenaje y expedicion.

CR4.4 La informacion de los movimientos de materiales
se registra para mantener actualizada la base de datos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos,
productos elaborados y semielaborados.

Productos y resultados:
Identificacion de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados. Identificacidon de procesos.

Informacion utilizada o generada:
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion,
graficos, sistemas informaticos, esquemas de los procesos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR HILOS Y UR-
DIR PLEGADORES PARA MAQUINAS DE TEJEDURIA DE
PUNTO POR URDIMBRE

Nivel: 2

Codigo: UC0897_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias de los hilos a urdir.

CR1.1 Los hilos y sus distintas formas de presentacion
Se reconocen por comparacion con muestras de refe-
rencia.

RP2:

RP3:

RP4:

CR1.2 Los hilos se reconocen verificando la composi-
cion, formas de presentacion, tipos de portamaterias,
partida, cliente y fabricacién, en funcion de las especi-
ficaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La materia prima se acondiciona previamente y
se asegura el suministro en tiempo y forma, compro-
bando su correspondencia con lo especificado en la
ficha técnica.

Distribuir hilos y montar fileta, a fin de preparar el ur-
dido.

CR2.1 El hilo se selecciona coincidiendo con los datos
de la ficha técnica y se distribuye cumpliendo los requi-
sitos de produccién.

CR2.2 El montaje de la urdimbre se realiza con el
numero de hilos exactos de manera correcta y segun
ficha técnica en condiciones de seguridad.

CR2.3 Los hilos se pasan en paralelo para homogenei-
zar la tension y evitar irregularidades en el urdido.
CR2.4 Los hilos que van a constituir la urdimbre se
pasan por los distintos elementos (compensadores,
inversores, puas, peines, detectores de desfibrados,
sensores de rotura de hilos, lubrificadores) de manera
adecuada para su correcto urdido.

Programar los parametros del urdidor a fin de obtener
plegadores.

CR3.1 La eleccion de la medida de los plegadores se
realiza segun ficha técnica para ajustar el urdidor.
CR83.2 La cantidad de hilos, de vueltas y de metros de
cada plegador se programa y controla, asi como las ten-
siones unitarias y del conjunto de los mismos, en fun-
cion de las materias primas y del resultado final que hay
que obtener segun articulo y maquina de produccion.
CR3.3 El estado de las materias o productos se ve-
rifica durante el propio proceso de urdido para evitar
desviaciones de calidad en el plegador y en el tejido
resultante.

CR3.4 Los parametros a controlar se introducen en el
urdidor y una vez urdido el primero, se confirman los
mismos a fin de igualar todos los plegadores que co-
rresponden al mismo juego.

CR83.5 La informacion de los movimientos y consumo
de materiales se registra para mantener actualizada la
base de datos.

Urdir los juegos de plegadores con seguridad, a fin de
obtener las cargas necesarias para distintos tipos de
tejido y maquina de punto por urdimbre.

CR4.1 La eleccién de la medida de los plegadores se
ajusta al tipo de eje y modelo de maquina de tejer.
CR4.2 El proceso de urdido se realiza con seguridad a
la velocidad constante adecuada al tipo y estado de la
materia segun articulo y maquina de produccion.
CR4.3 Los plegadores componentes de un eje se urden
manteniendo los valores de cantidad de hilos, metraje,
vueltas, tension del hilo unitaria y del conjunto, asi co-
mo la regularidad de superficie y el perimetro constan-
te, para obtener la calidad deseada en el tejido.

CR4.4 Los plegadores se encintan y se protege la
superficie de los hilos con el embalaje adecuado,
descargando el urdidor con seguridad de no dahar los
mismos.

CR4.5 Los plegadores obtenidos se agrupan por jue-
gos para ser almacenados o cargados en maquina de
tejer, segun articulo y orden de produccién prevista.
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CR4.6 La informacion de cada uno de los plegadores
con todos sus parametros se registra para mantenerlos
identificados de forma correcta.

RP5: Aportar la informacion técnica referente al trabajo reali-
zado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de produccidn, y gestion de la calidad.
CR5.1 La documentacién se cumplimenta transcribien-
do la totalidad de datos de los plegadores, contribuyen-
do a la mejora del flujo de informacién y mantenimiento
actualizado la programacion de produccion.

CR5.2 La anotacion de incidencias del proceso de ur-
dido se realiza de forma correcta para facilitar las pos-
teriores tareas de revision, reparacion, y clasificacion,
aportando criterios de mejora continua.

CR5.3 La informacién se mantiene actualizada para
aportar criterios para la mejora continua de la calidad de
los plegadores y del producto que va a ser fabricado.

RP6: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR®6.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y se
utilizan los medios de proteccion previstos.

CR6.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR6.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR6.4 El refuerzo de las condiciones de seguridad perso-
nal y ambiental se consigue con una participacion activa y
positiva en los planes de entrenamiento periodicos.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Urdidores directos, filetas, plegadores. Equipos de compen-
sacion de tensiones, detectores de desfibrados, sistema de lu-
brificado. Equipos de mando, regulacién y control mecanicos,
electromecanicos, neumaticos, electronicos e informaticos.
Equipos de ajuste y mantenimiento operativo de maquinas.

Productos y resultados:
Plegadores de hilos preparados e identificados para la tejedu-
ria de punto por urdimbre.

Informacion utilizada o generada:

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

Generada: Consumo de materiales. Resultados de produccion
y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PREPARAR Y PRODUCIR
TEJIDOS EN MAQUINAS KETTE Y CIRCULARES DE UR-
DIMBRE

Nivel: 2

Coddigo: UC0898_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar la orden de produccion de tejidos en maquina
Kette y circulares de urdimbre, a fin de organizar el trabajo.

RP2:

RP3:

CR1.1 El procedimiento de trabajo y su organizacion
se identifica por la correcta interpretacion de las fichas
técnicas.

CR1.2 Los ligados, enhebrado y cadenas se determi-
nan para la preparacién y programacion de maquina.
CR1.3 El numero de hilos y el pasado de los peines se
determinan, asi como la materia por el enhebrado de
la maquina.

CR1.4 La seleccién de cadenas o discos de alta ve-
locidad o programa informatico se realiza segun ficha
técnica.

CR1.5 Los parametros de tejeduria: tension, alimenta-
cion en milimetros por RACK (480 pasadas) de cada
uno de los peines y densidad se fijan en funcién del
tejido previsto.

CR1.6 La disposicion de la maquina Kette, accesorios
y mecanismos especiales necesarios, se reconocen
segun la interpretacion de la ficha técnica para la pro-
duccion prevista.

CR1.7 La disposicién de la maquina circular de urdim-
bre, accesorios y mecanismos especiales necesarios,
se reconocen segun la interpretacion de la ficha técni-
ca para la produccion prevista.

CR1.8 La disposicién de la maquina circular de urdim-
bre, accesorios y mecanismos especiales necesarios,
se reconocen segun la interpretacién de la ficha técni-
ca para la produccién prevista.

Cargar plegadores y alimentar la maquina mediante el
paso de los hilos, segun la orden de produccion.
CR2.1 La seleccion de materias y el numero de hilos
de los plegadores que se deben utilizar para obtener el
producto deseado se determinan segun el disefio del
tejido.

CR2.2 Los hilos procedentes de los plegadores para
las maquinas Kette se pasan por el recorrido correcto,
(tensores, alimentadores, recuperadores y otros) facili-
tando la alimentacion de la maquina.

CR2.3 Los hilos procedentes de la fileta, correctamen-
te posicionados, se pasan por el recorrido estableci-
do, (tensores, alimentadores, recuperadores y otros)
permitiendo la alimentacién de la maquina circular de
urdimbre.

CR2.4 La distribucion de los hilos en los peines se rea-
liza segun enhebrado establecido en la ficha técnica.
CR2.5 El enhebrado de los hilos en los pasadores se
realiza de forma ordenada y con seguridad, segun la
distribucién indicada en la ficha técnica.

CR2.6 Las zonas de trabajo se mantienen en condicio-
nes de limpieza, orden y seguridad.

CR2.7 La documentacién generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Introducir el disefo del tejido y establecer los para-
metros de tejeduria en maquinas Kette y circulares de
urdimbre.

CR3.1 La programacion de los ligados se obtiene me-
diante la colocacion de cadena, discos de alta veloci-
dad o mediante programacion informatizada.

CR3.2 Los hilos procedentes de los plegadores se pa-
san por el recorrido correcto, (tensores, alimentadores,
recuperadores y otros) permitiendo la alimentacion de
la maquina.

CR3.3 El montaje de las cadenas, los discos de alta
velocidad o la programacion informatizada se realiza
con el sincronismo debido y segun ficha técnica.
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RP4:

RP5:

CRS3.4 Los parametros de alimentacion se programan
y verifican en milimetros por RACK.

CR3.5 Los parametros de tension, en gr/dtex de cada
peine se verifican segun ficha técnica.

CR3.6 La densidad en m/cm se ajusta a los valores
programados ya sea unitaria o secuencial.

CR3.7 El metraje de las piezas se programa segun
ficha técnica.

Realizar y controlar las operaciones de tejer asignadas
segun disefo, empleando las técnicas mas adecua-
das, asegurando el funcionamiento de los medios de
produccién, el flujo de materiales y la produccion de
tejidos previstos.

CR4.1 El procedimiento de tejer se realiza de forma
ordenada, siguiendo la secuencia prefijada, segun di-
sefo y en el tiempo previsto.

CR4.2 Las alimentaciones, tensiones, densidades, ajus-
tes, sincronismos, y otros se mantienen dentro de los
valores prefijados segun tolerancias y calidad prevista.
CR4.3 El cambio y enhebrado de los plegadores se
realiza segun indicaciones de ficha técnica.

CR4.4 El tejido se evacua con seguridad comprobando
el metraje previsto y sin deterioro del mismo.

CR4.5 El tejido se ajusta a los parametros de disefo,
prestaciones, calidad y productividad fijados.

CR4.6 Las anomalias o defectos solventables en el
tejido se corrigen bajo la responsabilidad del operario,
y los importantes son comunicados al responsable co-
rrespondiente.

CR4.7 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR4.8 La documentacion generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas Kette y circulares que intervienen en la
produccién de tejidos de punto por urdimbre, a fin de
evitar paros o reestablecer la produccion.

CR5.1 El mantenimiento de equipos e instrumenta-
cion, se realiza sobre la base de la documentacion
técnica y siguiendo los procedimientos establecidos
por la empresa.

CR5.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente, restableciendo su funcionamiento o, en
Su caso, se comunican al responsable.

CR5.3 Los elementos averiados, desgastados o que
provocan roturas en el tisaje, se sustituyen reestable-
ciendo las condiciones normales de funcionamiento
de forma segura y eficaz, cuidando no deteriorar las
restantes piezas.

CR5.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR5.5 Las acciones de mantenimiento se realizan inter-
firiendo lo menos posible en la produccion.

CR5.6 ElI mantenimiento se realiza segun documen-
tacion técnica y especificaciones de los fabricantes de
las distintas maquinas y plan de mantenimiento y segu-
ridad de la empresa.

CR5.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al responsable competente.

CR5.8 La documentacién generada en el mantenimien-
to se presenta de forma exacta y completa para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP6: Aportar la informacién técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de
contribuir a los planes de produccion, y gestion de la
calidad.

CR6.1 La documentaciéon se cumplimenta correcta-
mente contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacion de produc-
cion.

CR6.2 La correcta anotacién de incidencias y de no
conformidades, se facilita para posteriores tareas de
revision, reparacion, y clasificacion, aportando criterios
de mejora continua.

CR®6.3 La informacidn se aporta con criterios para la
mejora continua de la calidad del proceso y del pro-
ducto.

RP7: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR7.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y
medios de proteccion.

CR7.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR7.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR74 El refuerzo de las condiciones de seguridad
personal y ambiental se consigue con una participa-
cion activa y positiva en los planes de entrenamiento
periddicos.

Contexto profesional:

Medios de produccidn:

Maquinas Kette y Circulares de urdimbre, y sus equipos de
programacion con sistemas de mando, programacion y con-
trol mecanicos neumaticos electromecanicos, electrénicos e
informaticos. Equipos de ajuste, montaje y mantenimiento
operativo de maquina. Accesorios: agujas, cerrojos, platinas,
pasadores, guiahilos, ganchillos, peine de enhebrar, medido-
res de tension. Medidores de “RACK?

Productos y resultados:

Tejidos de punto por urdimbre rigidos y elasticos (Charmes,
Calados, “Velours’ Blocados, Tricot elastico para corseteria 'y
bafno, antelinas, satinados, lisos y fantasias entre otros).

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccion. Ficha técnica. Manual de pro-
cedimiento y calidad. Disefios de tejidos. Normas de seguri-
dad y ambiental.

Generada: Consumo de materiales. Resultados de produc-
cion y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: PREPARAR Y PRODUCIR
TEJIDOS EN MAQUINAS RASCHEL Y CROCHET

Nivel: 2

Cadigo: UC0899 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar fichas técnicas y de produccién de tejidos
en maquinas Raschel y Crochet, a fin de organizar el
trabajo.
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RP2:

RP3:

CR1.1 La determinacién del procedimiento de trabajo y
su organizacion se identifica por la correcta interpreta-
cién de las fichas técnicas.

CR1.2 Las estructuras, enhebrado y cadenas deter-
minan la preparacion y programacion de la maquina
Raschel o Crochet identificada.

CR1.3 La materia, el numero de hilos y el pasado de
los peines de fondo y de dibujo se determinan, asi co-
mo el enhebrado de la maquina seleccionada.

CR1.4 El montaje de cadenas o discos de alta velocidad
o programa informatico se realiza segun ficha técnica.
CR1.5 Los valores de los parametros de tejeduria:
tensién, alimentacion en mm por RACK (480 pasadas)
de cada uno de los peines y densidad se establecen
para la maquina identificada a fin de obtener el tejido
previsto.

CR1.6 La preparacion de la maquina Raschel, acce-
sSorios y mecanismos especiales necesarios para la
produccién se reconocen en la interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.7 La preparacion de la maquina Crochet, acce-
Sorios y mecanismos especiales necesarios para la
produccién se reconocen en la interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.8 La determinacion y seleccién de los hilos y ple-
gadores para tejer se realiza por tipo de materia, titulo,
numero de hilos y caracteristicas técnicas idénticas de
todos los plegadores que componen el juego, segun
las especificaciones de la orden de produccion.

Alimentar y posicionar los plegadores en la maquina
Raschel o Crochet mediante el paso de los hilos, con
seguridad y segun la orden de produccion.

CR2.1 La seleccion de materias y el numero de hilos
de los plegadores que se deben utilizar segun maqui-
na para obtener el tejido deseado, se realiza segun la
naturaleza del tejido.

CR2.2 La distribucion de los hilos procedentes de los
plegadores se pasan por el recorrido correcto, (tenso-
res, alimentadores, recuperadores y otros) permitiendo
la alimentacion de la maquina seleccionada.

CR2.3 Los hilos en los peines se distribuyen segun el
motivo de enhebrado reflejado en la ficha técnica, tanto
en los de fondo como en los de dibujo.

CR2.4 El enhebrado de los hilos en los pasadores se
realiza de forma ordenada y con seguridad.

CR2.5 Las zonas de trabajo se mantienen en condicio-
nes de limpieza, orden y seguridad.

CR2.6 La documentacion generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Programar el disefio del tejido y establecer los parame-
tros de tejeduria de punto por urdimbre en maquinas
Raschel o Crochet.

CR83.1 La programacion de los ligados se obtiene me-
diante la colocacion de cadena, discos de alta veloci-
dad o mediante sistema informatizado.

CR83.2 Los hilos procedentes de los plegadores se pa-
san por el recorrido correcto, (tensores, alimentadores,
recuperadores y otros), permitiendo la alimentacion de
la maquina.

CR3.3 El reparto de los hilos en los peines de fondo y
de dibujo se realiza segun enhebrado reflejado en la
ficha técnica.

RP4:

RP5:

CR3.4 La colocacion de las cadenas, los discos de alta
velocidad o la programacion informatizada se realiza
con el sincronismo debido, segun articulo y ficha téc-
nica.

CR3.5 Los valores de alimentacion en milimetros por
RACK, por estructura y peine, se realizan segun ficha
técnica.

CR3.6 Los valores de tension, en gr/dtex de cada peine
se verifican segun ficha técnica.

CR3.7 La densidad en m/cm se ajusta a los valores
programados unitarios o secuenciales.

CR3.8 El metraje de las piezas se programa segun
ficha técnica.

Tejer controlando el proceso, empleando las técnicas
mas adecuadas, asegurando el funcionamiento, el flujo
de materiales y la cantidad de tejidos previstos.

CR4.1 La tejeduria se realiza de forma ordenada, si-
guiendo la secuencia prefijada, segun disefio y en el
tiempo previsto.

CR4.2 Los parametros de tejeduria: alimentaciones,
tensiones, densidades, ajustes de los elementos de
tejeduria y sus sincronismos se mantienen dentro
de los valores prefijados, segun tolerancias y valores
previstos.

CR4.3 La reposicion y enhebrado de los plegadores se
realiza segun indicaciones de ficha técnica.

CR4.4 EIl producto se ajusta a los parametros de cali-
dad y productividad previstos.

CR4.5 Las piezas tejidas se extraen con seguridad,
observando el metraje prefijado y sin deterioro del
tejido.

CR4.6 Las anomalias o defectos solventables en el te-
jido son corregidos bajo la responsabilidad del opera-
rio y los importantes son comunicados al responsable
correspondiente.

CR4.7 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR4.8 La documentacion generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas Raschel y Crochet que intervienen en
la produccion de tejidos de punto por urdimbre, a fin de
evitar paros o reestablecer la produccién.

CR5.1 El mantenimiento de equipos e instrumenta-
cion, se realiza sobre la base de la documentacion
técnica y siguiendo los procedimientos establecidos
por la empresa.

CR5.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente, corrigiéndolos con la mayor brevedad o,
en su caso, informar al responsable.

CR5.3 Los elementos averiados, desgastados o que
producen roturas de tisaje se sustituyen, reestable-
ciendo las condiciones normales de funcionamiento
de forma segura y eficaz, cuidando no deteriorar las
restantes piezas.

CR5.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR5.5 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccion.
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CR5.6 ElI mantenimiento se realiza segin documenta-
cion técnica y especificaciones de los fabricantes de
las distintas maquinas y atendiendo al plan de mante-
nimiento y seguridad de la empresa.

CR5.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al responsable competente.

CR5.8 La documentacién generada en el mantenimien-
to se presenta de forma exacta y completa, para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP6: Aportar la informacion técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de
contribuir a los planes de produccién, y gestion de la
calidad.

CR6.1 La documentacién se cumplimenta correcta-
mente contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacion de produc-
cion.

CR6.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades, se facilita para posteriores tareas de
revision, reparacion y clasificacion, aportando criterios
de mejora continua.

CR6.3 La informacion se aporta con criterios para la
mejora continua de la calidad del proceso y del pro-
ducto.

RP7: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR7.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y
medios de proteccion.

CR7.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR7.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR7.4 El refuerzo de las condiciones de seguridad per-
sonal y medioambiental se consigue con una participa-
cion activa y positiva en los planes de entrenamiento
periédicos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas Raschel y Crochet, y sus equipos de progra-
macion con sistemas de mando, programacion y control
mecanicos neumaticos electromecanicos, electronicos e
informaticos. Equipos de ajuste, montaje y mantenimiento
operativo de maquina. Accesorios: pasadores, ganchillos,
peine de enhebrar, medidores de tension entre otros. Medi-
dores de “RACK?

Productos y resultados:

Tejidos de punto por urdimbre, rigidos y elasticos: tramados,
tules, marquisetes, calados, blocados, elasticos para cor-
seteria y ortopedia, blondas, puntilleria, cinteria, cortineria,
Raschel o Crochet de uso técnico, lisos y fantasias.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccion. Ficha técnica. Manual de
procedimiento y calidad. Disefios de tejidos. Normas de se-
guridad y ambiental.

Generada: Consumo de materiales. Resultados de produc-
cion y calidad. Incidencias.

MODULO FORMATIVO 1: TECNOLOGIA TEXTIL BASICA
Nivel: 2

Cdédigo: MF0180_2

Asociado a la UC: Reconocer materias y productos en
procesos textiles

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn:

C1: Identificar las diferentes materias textiles y sus diferentes
estados de elaboracion.
CE1.1 Reconocer por procedimientos sencillos las ma-
terias textiles.
CE1.2 Reconocer las diferentes formas en que se pue-
den presentar los productos textiles (floca, peinado, hilo,
tejido, no tejido...).

C2: Identificar los procesos textiles basicos y la maquinaria
que interviene.
CE2.1 Reconocer los procesos textiles basicos.
CE2.2 Relacionar la maquinaria con los procesos texti-
les en los que interviene.
CE2.3 Relacionar las materias y productos que intervie-
nen en los procesos de fabricacion.

C83: Identificar la fase del proceso en que se encuentran los
diferentes productos textiles.
CE3.1 Reconocer el estado de elaboracidn de los pro-
ductos textiles (crudo, preparado, tefido, acabado...).
CE3.2 Relacionar los productos textiles con sus proce-
sos de fabricacion (desmotado del algoddn, lavado de
la lana, hilatura, tisaje...).

C4: Interpretar la forma de identificar los lotes de productos
textiles.
CE4.1 Analizar la importancia del lote, o partida, en la
industria textil y de la trazabilidad.
CE4.2 Reconocer las diferentes formas de etiquetar los
productos textiles (series y n°de pieza, partidas de teji-
do, partidas de hilos...).

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de los pro-
ductos textiles.
CE5.1 Reconocer el deterioro que pueden producir en
los productos textiles unas condiciones de temperatura,
tiempo, humedad, luz inadecuada, durante el almace-
namiento.
CE5.2 Indicar las condiciones de conservacion (tempe-
ratura, humedad, luz, ventilacion...) que debe tener un
almacén para mantener las materias textiles en buen
estado.

Contenidos:

1. Fibras

Clasificacion de las fibras textiles (naturales y quimicas).
Obtencion, propiedades y aplicaciones de las principales
fibras textiles (algoddn, lana...).

Identificacion de las fibras textiles (prueba de combustion y
examen microscopico).

2. Hilos

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; se-
gun su elaboracién: convencional, open-end).
Caracteristicas de los hilos (masa lineal, torsién, resisten-
cia).
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Fundamento de los procesos de hilatura.
Maquinaria que interviene en los procesos.

3.Tejidos

Tipos de tejido (calada, jaquard, punto, técnicos, no tejidos,
recubiertos, inteligentes...).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los
hilos, resistencia a la traccion).

Fundamento de los procesos de tisaje.

Maquinaria que interviene en los procesos.

4. Tratamientos de ennoblecimiento

Blanqueo, tintura, estampacion, aprestos y acabados.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos tex-
tiles: color, textura, caida, solidez....

Fundamentos de los procesos de ennoblecimiento textil.
Maquinaria que interviene en los procesos.

5. Identificacién y almacenamiento de los productos
textiles

Identificacion de los lotes de productos textiles.
Conservacion de los productos textiles.

Trazabilidad de los productos textiles.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de andlisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m?.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con el reconocimiento de materias y productos en procesos

textiles, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: PREPARACION DE HILATURAS
Y URDIDOS PARA MAQUINAS DE TEJIDO DE PUNTO
Nivel: 2

Codigo: MF0897_2

Asociado a la UC: Preparar hilos y urdir plegadores para
maquinas de tejeduria de punto por urdimbre

Duracion: 90 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Identificar los hilos mas apropiados de acuerdo a las
materias primas de aplicacion en tejidos de punto por
urdimbre y las maquinas en que se pueden utilizar.
CE1.1 Reconocer las distintas formas de presentacion
de las materias primas (filamento continuo, fibra cortada,
entre otros) y compararlas con muestras de referencia.
CE12 Relacionar las materias textiles con las opera-
ciones de preparacion para el urdido que se pueden
realizar con la finalidad de obtener hilos para tejer punto
por urdimbre.

(0725

CE1.3 Distinguir formas de presentacion de los hilos, asi

como los tipos de soporte empleados en funcidn de la

fileta del urdidor.

CE1.4 Describir los productos para impregnar los hilos

(parafinas, liquidos antiestdticos, entre otros) a fin de

mejorar sus aptitudes en el urdido y en el tisaje.

CE1.5 Describir las principales caracteristicas de las

madquinas de tejer y tipo de urdidores para la obtencidn

de un tipo determinado de plegadores.

CE1.6 A partir de muestras de hilos para tejeduria de

punto por urdimbre:

— Definir las caracteristicas del hilo.

— Identificar y describir el proceso para su obtencion.

— Definir las mdquinas necesarias para lograr un hilo
de iguales caracteristicas.

— Valorar la viabilidad de la produccidn en funcion del
hilo.

Analizar las condiciones de conservacion y almacenaje
de los hilos, asi como su acondicionado para tejidos de
punto por urdimbre de forma apropiada.

CE2.1 Identificar las caracteristicas de conservacion y

almacenaje que se deben tener en cuenta para que las

materias textiles cumplan los requisitos de produccion
de tejeduria de punto por urdimbre.

CE2.2 Interpretar el etiquetaje normalizado de conteni-

dos, manipulacion y conservacion de los hilos.

CE2.3 Indicar las condiciones de conservacion (res-

guardo de la luz, humedad y temperatura) que se deben

mantener de forma correcta antes y en curso del proce-
so de preparacion de los hilos.

CE2.4 Explicar los parametros que se deben comprobar

en los hilos: densidad y el grado de compactacion, metra-

je, regularidad de tintura, tension del hilo, dureza del cono

o cilindro, coeficiente de friccidn (parafinado o ensimado),

en funcion de las materias primas, segun articulo y carac-

teristicas técnicas del urdidor y la maquina de tejer.

CE2.5 Describir la relacion que se debe controlar entre

el metraje de los conos o cops con el titulo del hilo para

calcular la urdida.

CE2.6 A partir de una simulacidn de acondicionado de

hilos, debidamente caracterizada:

— Identificar los parametros que se deben controlar en
los hilos, segun las especificaciones del producto
final.

— Seleccionar el tipo, color y cantidad de hilos y ma-
terias primas.

— Seleccionar las maquinas que hay que utilizar en
relacion con los materiales.

— Programar y ajustar los pardametros de las mdquinas,
segun procedimiento de trabajo.

— Reconocer las senfales y las normas de seguridad
de las maquinas.

— Sincronizar y regular los sistemas de alimentacion
de materias primas y sistemas auxiliares.

— Aplicar los pardmetros de las operaciones de acon-
dicionado.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar con habilidad y destreza las operaciones
de enconado, reunido, purgado, parafinado y retorci-
do, de forma ordenada, con sentido estético, segun
diseno y en el tiempo previsto.

— Identificar los parametros que se controlan para de-
terminar la calidad del hilo.

— Verificar la calidad del hilo durante el proceso.
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C83: Identificar el correcto montaje de la fileta a fin de prepa-

rar el urdido.

CE3.1 Describir las principales caracteristicas de las

filetas de los distintos tipos de urdidores para la obten-

cion de los plegadores.

CE3.2 Identificar la distribucion de hileras y niveles de

soportes montados correspondientes al ndmero de hilos

que se van a urdir.

CE3.3 Distinguir la realizacion del enhebrado o paso

de los hilos en la fieta y entrada del urdidor (tensores,

disparos, rastrillos, compensadores, inversores, parafi-

nadores, detectores de desfibrados, puas y peines) de

manera Jptima, para asegurar un urdido correcto.

CES3.4 Comprobar que el paso de los hilos por el peine

final de entrada al plegador se distribuye segun nume-

ro de hilos, galga del peine y ancho del plegador para

ajustarlo a medida.

CE3.5 A partir de un supuesto practico montaje de fileta

y paso de hilos, debidamente caracterizado:

— Identificar las maquinas que hay que utilizar.

— Identificar los parametros que se deben controlar en
los hilos, segun las especificaciones del producto final.

— Seleccionar el tipo, color y cantidad conos de hilos.

— Reconocer las senales y las normas de seguridad
de las maquinas.

— Sincronizar y regular los sistemas de alimentacion
de la fieta.

— Cumplir las normas de seguridad personal y ambiental.

— Realizar el enhebrado o paso de los hilos en la fileta
y entrada del urdidor.

— Verificar el correcto enhebrado de la fileta entrada
urdidor.

C4: Programar los parametros del urdidor a fin de obtener
plegadores.
CE4.1 Enumerar los parametros que hay que controlar
para programar correctamente el urdidor para obtener
plegadores.
CE4.2 Explicar la medicion de la tension de los hilos
unitariamente y del tendido total de los mismos que
componen la urdida y su correspondencia a los valores
prefijados y programacion prevista.
CE4.3 Comprobar que los ajustes del desplazamiento
lateral del peine guia corresponde al ancho estdndar
del plegador y la correcta programacion.
CE4.4 Reconocer que la determinacion del ndmero de
metros del primer plegador permite concretar el ndmero
de vueltas de todos los que componen el juego para su
programacion.
CE4.5 Verificar los perimetros de los plegadores que
componen cada juego y asegurar que estan dentro de
tolerancias y programacion correcta.

C5: Urdir los plegadores a fin de obtener las cargas de las
maquinas.
CE5.1 Identificar los valores de todos los parametros
reflejados en la ficha de produccidon, asi como cada uno
de los plegadores que componen el juego.
CE5.2 Explicar como se verifica la reqularidad superfi-
cial de la urdida corresponde a los valores prefijados y
a la programacidn correcta.
CE5.3 Describir el ajusta al ancho estandar del plega-
dor para evitar el desplazamiento lateral del peine guia.
CE5.4 A partir de un supuesto practico de urdir plega-
dores para tejeduria de punto por urdimbre debidamen-
te caracterizado:

— Identificar los pardmetros que se deben controlar.

— Identificar el proceso a seguir para urdir plegadores.

— Reconocer las senales y las normas de seguridad
de la maquina.

— Sincronizar y regular los sistemas de alimentacion
de los plegadores.

— Comprobar que el desplazamiento lateral del peine
quia se ajusta al ancho estandar del plegador.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el urdido de los plegadores.

— Verificar que la regularidad de la urdida correspon-
de a los valores previstos.

— Verificar la calidad final del urdido.

C6: Anotar y registrar la informacion técnica generada en el
proceso de urdido de plegadores.
CEB6.1 Rellenar los datos que identifican el plegador y
los que se utilizan en la fabricacion del tejido.
CEB6.2 Identificar todas las posibles incidencias y ano-
tarlas para mantener controlados todos los pardmetros
del plegador a fin de mejorar en calidad de trabajo y
calidad del producto final.
CEB6.3 Archivar y mantener la documentacion actualiza-
da en el formato establecido.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.6; C3 respecto a
CE3.4 y CES3.5; C4 respecto a CE4.3 y CE4.5; C5 respecto a
CE5.2, CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a CE6.1, CE6.2 y CE6.3.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Adaptarse a la organizacion integrandose en el sistema de
relaciones técnico-profesionales.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Contenidos:

1. Tipos de hilos y materias primas
Clasificacion e identificacion.
Simbologia, presentacion y envases.
Andlisis de los parametros de los hilos.
Plegadores, tipologia.

2. Procesos de urdido de hilados para el tisaje de punto
Andlisis de los parametros de los plegadores.

Operaciones de preparacion de hilados.

Parametros de urdido del hilo: velocidad, tension, regulari-
dad, perimetros, numero de vueltas, nimero de metros del
hilo, entre otros.

Encintado de los plegadores.

Embalaje y proteccién de los plegadores urdidos.

Etiquetaje de los plegadores urdidos.

Control de partidas.

Control de stock y de inventario.

3. Equipos y maquinas para urdir hilos para tejer punto
Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Control de pardmetros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

4. Criterios de calidad de los hilados urdidos para tejer
punto

Control de partidas.

Control de stock y de inventario.
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Igualacion segun disefo.
Defectos del color.
Aspecto de los hilos: desfibrados.

5. Productos auxiliares
Parafinas, aceites y ensimaje.
Aplicaciones.

6. Procesos de conservacion de hilos y materias primas,
manipulaciéon y almacenaje

Condiciones de conservaciéon: humedad, temperatura y ex-
posicién a la luz.

Condiciones de manipulacion: segun materias y presenta-
ciones.

Condiciones de almacenaje segun materias.

7. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

8. Seguridad y medioambiente en las operaciones prepa-
racion de urdidos para tejeduria de punto

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de preparacion
de hilos.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de tejeduria de punto por urdimbre de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion de hilos y el urdido de plegadores para

maquinas de tejeduria de punto por urdimbre, que se acredi-

tara mediante una de las formas siguientes:

— Formacion académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 anos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: PRODUCCION DE TEJEDURIA
EN MAQUINAS KETTE Y CIRCULARES DE URDIMBRE
Nivel: 2

Codigo: MF0898_2

Asociado a la UC: Preparar y producir tejidos en maqui-
nas Kette y circulares de urdimbre

Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar y reconocer el conjunto de actividades para
producir los tejidos de maquina Kette y circulares de
urdimbre.

CE1.1 Identificar tejidos a partir de simbologia técnica
y sus ligados.

C2:

C3:

CE1.2 Identificar tipos de tejidos en funcion de las fibras
utilizadas, caracteristicas funcionales y estéticas.

CE1.3 Describir las maquinas Kette y circulares de ur-
dimbre, accesorios y mecanismos especiales necesa-
rios para la produccidn de tejidos de punto.

CE1.4 Enumerar los procesos industriales para producir
tejidos en maquinas Kette y circulares de urdimbre, sus
fases y secuencias de operaciones y las caracteristicas
de los productos.

CE1.5 Explicar los parametros que se deben controlar al
seleccionar un hilo (elasticidad, encogimiento, resisten-
cia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para su pos-
terior utilizacion en el proceso de fabricacion de tejidos
de punto de Kette y circulares de urdimbre.

CE1.6 Describir como se seleccionan hilos para tejer
por tipo de materia, numero de cabos, torsion y grosor,
relacion titulo-galga, segun las especificaciones de la
orden de produccidn.

Alimentar la maquina cargando los plegadores y pasan-

do los hilos, segun la orden de produccién.

CE2.1 Enumerar los elementos que intervienen en la

alimentacion de las maquinas Kette y circulares de

urdimbre.

CE2.2 Identificar los plegadores que componen el jue-

go y la carga que se ha de realizar a partir de la ficha

técnica.

CE2.3 Identificar la realizacidn del enhebrado segun

distribucidn y posicion relativa de ficha técnica.

CE2.4 Determinar los valores de consumo de hilo por

peine segun programacion mecadnica o informdtica y a

partir de la ficha técnica.

CE2.5 Describir como se seleccionan los hilados y

numero de conos necesarios para un disefo de pun-

to determinado si la alimentacion es directa desde

fileta.

CE2.6 Explicar la distribucion de los conos en la fieta,

asicomo el recorrido de los hilos (tensores, alimentado-

res, recuperadores y otros) para alimentar y enhebrar

los guias hilos de mdquinas circulares de urdimbre pa-

ra diferentes procesos, segtn disefio e indicaciones de

ficha técnica.

CE2.7 A partir de un supuesto prdctico de alimentar y

cargar maquina, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los Utiles que se van a uti-
lizar.

— Deducir los plegadores y numeros de hilos que se
va a emplear.

— Preparar los elementos necesarios para la carga.

— Comprobar la calidad del material.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina con seguridad.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Ajustar la maquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar el disefo del tejido y establecer los parame-
tros de tejeduria.

CE3.1 Realizar de forma convencional o con recursos
informdticos distintos tipos de ligado y sus formas de
enunciarlos: estructura individual y representacion con-
junta.
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C4:

CES3.2 Identificar la sincronizacion de todos los elemen-
tos que intervienen en la programacion.
CE3.3 Describir la distribucion y posicion relativa del
enhebrado en funcidn del disefio del tejido.
CEB3.4 Reconocer los valores correctos de los pardme-
tros que permiten obtener el tejido deseado.
CE3.5 Desarrollar programas especificos para fabricar
tejidos o prendas sencillas expresado en cddigo de ma-
quina circular,en funcion de su estructura, configuracion
del montaje.
CE3.6 Describir como se introduce o transcribe el pro-
grama especifico del disefio del tejido en la maquina
Kette y circular de urdimbre para obtener el producto
indicado.
CR3.7 Explicar la estructura del primer tejido que se
produce comprobando los sentidos de pasadas y
agujas para que el producto sea adecuado en todos
los sentidos y verificar la correcta programacion de la
madquina.
CE3.8 Describir las posibles desviaciones de los pa-
rdmetros del programa segun disefio o de la maquina
para ser corregidos o reajustados directamente en la
misma de acuerdo al resultado de la muestra e instruc-
ciones recibidas.
CEB3.9 A partir de un supuesto prdctico de programar
maquina Kette o circular de urdimbre, correctamente
identificado:
— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.
— Deducir los ligados que se va a emplear.
— Definir la configuracion y la estructura del tejido de
dos o0 mas peines.
— Seleccionar los pardametros de la mdquina.
— Expresar en cdédigo mdquina el programa elabora-
do.
— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina.
— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.
— Elaborar la primera muestra.
— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.
— Verificar en pieza tubular o plana, las medidas esta-
blecidas.
— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.
— Modificar en maquina el programa.
— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

Realizar el tisaje segun disefio del producto o articulo
previsto.

CE4.1 Describir los parametros de tejeduria que se
deben verificar en el tejido teniendo en cuenta sus pro-
piedades.

CEA4.2 Describir la perfecta sincronizacidn de todos los
elementos que permiten una tejeduria correcta.

CE4.3 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las
partes fundamentales de las mdquinas Kette y circula-
res de urdimbre asi como su funcionamiento.

CE4.4 Describir los dispositivos de control de las ma-
quinas Kette y circulares de urdimbre, asi como las ac-
ciones que hay que efectuar para que el tejido se lleve
a cabo correctamente.

CEA4.5 Caracterizar el proceso de tejeduria en maquinas
Kette y circulares de urdimbre.

CE4.6 Reconocer las senales y las normas de seguri-

dad de las mdquinas Kette y circulares de urdimbre en

las que se trabaja.

CEA4.7 Explicar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas mdquinas Kette y circulares de urdimbre.

CE4.8 A patrtir de un supuesto prdctico de tejeduria en

maquinas Kette, correctamente identificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la maquina (alimentacion
densidad, tensiones y otros)con seguridad.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina Kette.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Modlficar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo ajustando la
velocidad de la maquina.

— Alimentar la maquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer piezas reestableciendo el proceso.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

CE4.9 A patrtir de un supuesto prdctico de tejeduria en

madaquinas circulares de urdimbre, correctamente iden-

tificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la mdquina (alimentacion
densidad, tensiones y otros)con seguridad.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina circular de urdimbre.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modlificar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo ajustando la
velocidad de la mdquina.

— Alimentar la mdquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer piezas, largos de prenda reestableciendo el
proceso.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.7; C3 res-
pecto a CE3.9; C4 respecto a CE4.8 y CE4.9.

Otras capacidades:

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar un buen hacer profesional.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto producidos en
maquinas Kette y circulares de urdimbre

Formacién de malla.

Ligamentos. Representacion grafica.

Tipos de mallas y entremallas.

Ligamentos de dos, tres y cuatro peines.

Estructuras superpuestas de dos, tres 6 cuatro ligados y pro-
piedades de los tejidos.

Parametros de variables a regular: de alimentacién: consu-
mo, tension, coeficiente de friccidn, entre otros; de producto/
proceso: densidad, gramaje, elasticidad, estabilidad dimen-
sional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos y movimientos de los
peines.

2. Equipos y maquinas Kette y circulares de urdimbre
Caracteristicas y conocimientos de tejidos de punto por
urdimbre especificos de maquinas Kette y circulares de ur-
dimbre.

Elementos de tejeduria de maquinas Kette y circulares de
urdimbre.

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Kette mecanicas y electrdnicas.

Circulares de urdimbre mecanicas y electronicas.

Control de pardmetros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquina Kette y circulares de
urdimbre

Movimientos sincronismos y ajustes de maquinas Kette y
circulares de urdimbre.

Programaciones especificas de ligamentos y movimientos de
peines y aros.

Medidores de RACK.

Programacion de maquinas Kette.

Programacion de maquinas circulares de urdimbre.
Sistemas de programacion y control de parametros (consu-
mos de hilo, regulacion de tensiones, densidades y otros).
Defectos, deteccioén, causas y sistemas de correccion.
Operaciones de alimentacion de la maquina.

Sistemas de enrollado y manipulacién de piezas.

Tejidos, articulos y productos especificos de maquinas Kette
y circulares de urdimbre.

Fichas técnicas de tejeduria.

4. Criterios de calidad de los tejidos en maquinas Kette y
circulares de urdimbre

Control en linea de los parametros de tejeduria.

Control de partidas de plegadores.

Igualacion del producto segun disefo.

Aspecto de los tejidos y verificacion de parametros.
Sistemas de manipulacion de las piezas segun articulos y
productos para no deteriorar el producto.

5. Mantenimiento de primer nivel de maquinas Kette y cir-
culares de urdimbre

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

6. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria de punto en maquinas Kette y circulares de ur-
dimbre

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de tejeduria de punto por urdimbre de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacién y produccion de tejidos en maquinas Kette

y circulares de urdimbre, que se acreditara mediante una de

las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: PRODUCCION DE TEJEDURIA
EN MAQUINAS RASCHELY CROCHET

Nivel: 2

Codigo: MF0899_2

Asociado a la UC: Preparar y producir tejidos en maqui-
nas Raschel y Crochet

Duracion: 240 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar y comprender las fichas técnicas de los tejidos
de maquinas Raschel y Crochet.
CE1.1 Reconocer la simbologia técnica y de los ligados
en funcion de los tejidos que se van a producir.
CE1.2 Reconocer la tecnologia basica de maquinas
Raschel y Crochet y su secuencia del proceso.
CE1.3 Identificar tipos de tejidos que se realizan en
madquinas Raschel y Crochet en funcidn de las fibras
utilizadas, caracteristicas funcionales y estéticas.
CE1.4 Enumerar los procesos industriales para produ-
cir tejidos en maquinas Raschel y Crochet, sus fases y
secuencias de operaciones y las caracteristicas de los
productos.
CE1.5 Describir las maquinas Raschel y Crochet, ac-
cesorios y mecanismos especiales necesarios para la
produccion de tejidos de punto.
CE1.6 Explicar los parametros que se deben controlar al
seleccionar un hilo (elasticidad, encogimiento, resisten-
cia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para su pos-
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C3:

terior utilizacion en el proceso de fabricacion de tejidos
de punto de urdimbre.
CE1.7 Describir como se seleccionan hilos para tejer
por tipo de materia, nimero de cabos, torsion y grosor,
relacion titulo-galga, segun las especificaciones de la
orden de produccion.

Alimentar la maquina cargando los plegadores y pasar

los hilos, segun la orden de produccion.

CE2.1 Enumerar los elementos que intervienen en la

alimentacion de las maquinas Raschel y Crochet.

CE2.2 Identificar los plegadores que componen el jue-

go y la carga que se ha de realizar a partir de la ficha

técnica.

CE2.3 Reconocer el procedimiento de enhebrado de

los peines de fondo y de dibujo.

CE2.4 Interpretar el enhebrado a partir de la ficha téc-

nica trazando un esquema con el recorrido correcto en

los peines de fondo y de dibujo que le corresponde.

CE2.5 Identificar los valores de consumo de hilo por

peine segun programacion mecadnica o informdtica y a

partir de la ficha técnica.

CE2.6 Describir como se seleccionan los hilos y ndmero

de conos necesarios para un disefio de punto determi-

nado si la alimentacidn es directa desde fileta.

CE2.7 Explicar la distribucion de los conos en la fileta,

asi como el recorrido de los hilos (tensores, alimenta-

dores, recuperadores y otros) para alimentar y enhebrar

los guia hilos de maquinas Raschel y Crochet para dife-

rentes procesos, segun disefio e indicaciones de ficha

técnica.

CE2.8 A partir de un supuesto préctico de alimentar y

cargar maquina, correctamente identificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Deducir los plegadores y nudmeros de hilos que se
va a emplear.

— Preparar los elementos necesarios para la carga.

— Comprobar la calidad del material.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina con seguridad.

— Ajustar la maquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar el disefo del tejido y establecer los parame-
tros de tejeduria.

CES3.1 Reconocer el programa especifico que permite
realizar la programacion.

CE3.2 Describir la perfecta sincronizacion de todos los
elementos que permiten una tejeduria correcta.

CEB3.3 Explicar la distribucion y posicion relativa del
enhebrado en funcidn del diserio del tejido.

CE83.4 Reconocer los valores correctos de los pardme-
tros que permiten obtener el tejido deseado.

CE3.5 Desarrollar programas especificos para fabricar
tejidos sencillos expresados en cddigo de maquina
Crochet, en funcidn de su estructura y configuracion del
montaje.

CE3.6 Explicar cdmo se introduce o transcribe el pro-
grama especifico del disefio del tejido en las maquinas
Raschel y Crochet para obtener el producto indicado.

C4:

CE3.7 Explicar la estructura del primer tejido que se

produce comprobando los sentidos de pasadas y

agujas para que el producto sea adecuado en todos

los sentidos y verificar la correcta programacion de la

mdquina Raschel y Crochet.

CE3.8 Describir las posibles desviaciones de los pa-

rdmetros del programa segun disefio o de la maquina

Raschel y Crochet para ser corregidos o reajustados

directamente en la misma de acuerdo al resultado de la

muestra e instrucciones recibidas.

CEB3.9 A partir de un supuesto prdctico de programar

maquina Raschel y Crochet, correctamente identifica-

do:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura del tejido de
dos 0 mas peines.

— Seleccionar los parametros de la mdquina.

— Expresar en cddigo maquina el programa elabora-
do.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Verificar en pieza, las medidas establecidas.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar el tisaje segun disefio del producto o articulo

previsto.

CE4.1 Describir el proceso de tejeduria de las mdqui-

nas Raschel y Crochet y los parametros adecuados

para su correcto funcionamiento.

CE4.2 Describir y enumerar, a partir de un esquema,

las partes fundamentales de las mdquinas Raschel y

Crochet asi como su funcionamiento, sefales y normas

de seguridad.

CE4.3 Explicar los dispositivos de control de las maqui-

nas Raschel y Crochet, asi como las acciones que hay

que efectuar para que el tejido se lleve a cabo correc-

tamente.

CE4.4 Describir los parametros de tejeduria que se

deben verificar en el tejido teniendo en cuenta sus pro-

piedades.

CE4.5 Determinar la perfecta sincronizacion de todos

los elementos para conseguir una tejeduria correcta.

CE4.6 Explicar los posibles defectos que se pueden

detectar y como reestablecer el proceso.

CE4.7 Describir cdmo se almacena el producto, tenien-

do en cuenta las caracteristicas propias y los procesos

posteriores.

CE4.8 Explicar el mantenimiento de primer nivel de las

maquinas Raschel y Crochet.

CE4.9 A patrtir de un supuesto prdctico de tejeduria en

maquinas Raschel y Crochet, correctamente identifica-

do:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.
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— Ajustar los parametros de la madquina (alimentacicn,
densidad, tensiones y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina Raschel y Crochet.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los pardmetros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Realizar el ajuste de la velocidad de la maquina se-
gun tipo de articulo.

— Alimentar de hilos la maquina en el momento previs-
to, segun flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer piezas o largos de prenda reestableciendo
el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.8; C3 res-
pecto a CE3.9; C4 respecto a CE4.9.

Otras capacidades:

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar un buen hacer profesional.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto en maquinas
Raschel y Crochet

Formacién de malla.

Ligamentos. Representacion grafica.

Ligados de malla, trama, de plancha y combinados.
Estructuras superpuestas de dos, tres ¢ cuatro ligados y pro-
piedades de los tejidos.

Estructuras yuxtapuestas hasta 90 ligados

Parametros de variables que hay que regular: de alimenta-
cion: consumo, tension, coeficiente de friccion entre otros; de
producto/proceso: densidad, gramaje, elasticidad, estabilidad
dimensional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos y movimientos de los
peines.

2. Equipos y maquinas Raschel y Crochet

Caracteristicas y conocimientos de tejidos de punto por ur-
dimbre especificos de maquinas Raschel y Crochet.
Maquinas Raschel: de Jacquard, tramadoras, de mecanismo
de plancha.

Maquinas Crochet: convencionales y Jacquard.

Elementos de tejeduria de maquinas Raschel y Crochet.
Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Raschels mecanicas y electronicas

Crochets mecanicas y electrénicas.

Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquina Raschel y Crochet
Movimientos sincronismos y ajustes de maquinas Raschel y
Crochet.

Programaciones especificas de ligamentos y movimientos de
peines.

Medidores de RACK.

Programacion de maquinas Raschel.

Programacion de maquinas Crochet.

Sistemas de programacion y control de parametros (consu-
mos de hilo, regulacién de tensiones, densidades y otros).
Defectos, deteccion, causas y sistemas de correccion.
Operaciones de alimentacion de la maquina.

Sistemas de enrollado y manipulacién de piezas.

Tejidos, articulos y productos especificos de maquinas Ras-
chel y Crochet.

Fichas técnicas de tejeduria.

4. Criterios de calidad de los tejidos en maquinas Ras-
chel y Crochet

Control en linea de los parametros de tejeduria.

Control de partidas de plegadores.

Igualacion del producto segun disefio.

Aspecto de los tejidos y verificacién de parametros.
Sistemas de manipulacion de las piezas segun articulos y
productos.

5. Mantenimiento de primer nivel de maquinas Raschel
y Crochet

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

6. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria de punto por recogida en maquinas Raschel y
Crochet

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccidn personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de tejeduria de punto por urdimbre de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion y produccién de tejidos en maquinas Ras-

chel y Crochet, que se acreditara mediante una de las formas

siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdégica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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ANEXO CCLXXXIll

CUALIFICACION PROFESIONAL: DISENO TECNICO DE
ESTAMPACION TEXTIL

Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel

Nivel: 3

Cédigo: TCP283_3

Competencia general:

Disenar colecciones de tejidos estampados, basadas en las
tendencias de dibujos y colores de moda, adaptando procedi-
mientos viables para su produccién, concretando las especi-
ficaciones técnicas del producto y proponiendo tratamientos
generales de ennoblecimiento textil.

Unidades de competencia:

UC0453_3: Analizar materias primas, productos y procesos
textiles.

UC0900_3: Realizar el disefo técnico de estampados texti-
les asegurando su viabilidad.

UC0901_3: Adaptar los procedimientos de preparacion, tintu-
ra, aprestos y acabados a los requerimientos del disefio.
UC0902_3: Adaptar los procedimientos para la realizacién de
estampados textiles.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

En general desarrolla su actividad en grandes, medianas y pe-
quenas empresas, dedicadas al ennoblecimiento textil, en el
area de la estampacion textil, si bien puede actuar como profe-
sional independiente, en el drea de disefio de estampados.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector textil, en los subsectores productivos re-
lacionados con los procesos de ennoblecimiento textil y en es-
pecial en la realizacién de estampados, y su comercializacion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Técnico en diseno de estampacion textil (I+D+i).

Técnico especialista de estampados textiles.

Disefiador técnico de estampados textiles con CAD-CAM.

Formacidn asociada: (630 horas)

Modulos Formativos

MF0453_3: Materias, productos y procesos textiles. (150
horas)

MF0900_3: Disefo técnico de estampados textiles. (240 horas)
MF0901_3: Principios y técnicas de ennoblecimiento textil.
(120 horas)

MF0902_3: Principios y técnicas de estampacion textil. (120
horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ANALIZAR MATERIAS
PRIMAS, PRODUCTOS Y PROCESOS TEXTILES

Nivel: 3

Codigo: UC0453_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Reconocer las materias y productos textiles (fibras, hi-
los, tejidos y telas no tejidas) con criterios técnicos, de
calidad, estéticos y de comportamiento al uso.

RP2:

RP3:

RP4:

CR1.1 Las materias textiles se identifican por su origen,
presentacion, estado de elaboracién y/o etiquetado, a
fin de comprobar su nivel de utilizacion.

CR1.2 Las materias y productos textiles, asi como sus
principales caracteristicas, se reconocen por procedi-
mientos y técnicas pertinentes, a fin de comprobar su
composicion.

CR1.3 Las materias y su preparacién se determinan, a
fin de que sean adecuadas a cada uno de los procesos
textiles y producto que se va a elaborar.

CR1.4 Los procesos y productos se identifican a partir
de la interpretacion de la ficha técnica.

CR1.5 La toma de muestras permite verificar las ca-
racteristicas de las materias textiles, contribuyendo al
diseno de productos con determinadas propiedades.
CR1.6 La obtencién de productos novedosos y mas
competitivos se logra a través de la informacion actua-
lizada sobre las materias textiles y las caracteristicas
técnicas, de calidad, de comportamiento al uso y sus
aplicaciones.

Supervisar, en su caso, realizar ensayos de caracter
fisico-quimico para la identificacion o medida de para-
metros de las materias textiles y su comportamiento.
CR2.1 Las muestras se preparan adecuandolas al tipo
de aparato de ensayo y a la propiedad fisica o quimica
que se va a medir.

CR2.2 Las muestras o probetas se preparan de acuer-
do a la documentacién especifica y normativa aplica-
ble a las caracteristicas de la materia textil.

CR2.3 Los aparatos para la medida de parametros o
propiedades fisicas o quimicas se seleccionan y se
comprueba su funcionamiento.

CR2.4 Los instrumentos se calibran y ajustan de
acuerdo a las necesidades del ensayo y a la propiedad
fisico-quimica que se va a medir.

CR2.5 La lectura del instrumento de medida se realiza
en las unidades y forma adecuadas.

CR2.6 Los resultados de la muestra, incluyendo los
datos de identificacién apropiados (fecha, parametros,
n® de lote, producto y otros), se registran en soportes
adecuados.

CR2.7 Los resultados de los ensayos textiles se inter-
pretan y valoran comparandolos con las especificacio-
nes de referencia.

CR2.8 El correcto estado de los equipos y medios se
asegura mediante la adecuada supervision del calibra-
do y mantenimiento periddico, asegurando su exacto
funcionamiento.

Comprobar los productos textiles en el curso de su pro-
ceso de fabricacion.

CR3.1 Los parametros méas importantes de los produc-
tos textiles se comprueban en las distintas fases del
proceso de fabricacion.

CR3.2 El producto textil y su proceso de fabricacién
se reconocen mediante comparacion con muestras de
referencia y con los datos de las fichas técnicas.
CR83.3 El resultado de la comprobacion permite asegu-
rar que el proceso se lleva de forma correcta y en las
condiciones previstas de calidad, seguridad y preven-
cion de riesgos medioambientales.

Efectuar propuestas sobre el proceso industrial que
debe seguir la materia textil para realizar un articulo
determinado.
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RP5:

RP6:

CR4.1 La ficha técnica se cumplimenta a partir de una
muestra de articulo, definiendo el proceso textil que se
ha aplicado.

CR4.2 Las etapas del proceso textil se relacionan con
las caracteristicas que, su realizacion, aportan al ar-
ticulo.

CR4.3 La identificacién de las operaciones y la secuen-
cia de los procesos permite seleccionar las maquinas 'y
equipos necesarios.

CR4.4 Las operaciones del proceso se programan
y se verifican para evitar desviaciones y asegurar la
calidad.

CR4.5 El mantenimiento y cuidado de los equipos y
medios de seguridad se supervisan, para asegurar su
correcta funcionalidad, asi como la utilizacién de equi-
pos de proteccién individual, para evitar desviaciones
en la propuesta de proceso.

CR4.6 Las contingencias que afecten al proceso de
produccién y que estan relacionadas con otras seccio-
nes se tienen en cuenta, para ajustar las previsiones y
trabajos propuestos.

Colaborar en la determinacién de los tratamientos que
hay que realizar a las materias textiles y los productos
quimicos que se utilizan, a fin de conferirles determi-
nadas caracteristicas fisicas (al tacto, cayente, entre
otros).

CR5.1 La correcta interpretacion de las fichas técnicas,
permite asegurar que se va a utilizar todo el sistema de
productos quimicos (blanqueadores, colorantes, apres-
tos, entre otros) desarrollado por la empresa.

CR5.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las
materias primas y del resultado final que hay que obte-
ner, asi como, de las especificaciones previstas en la
orden de produccién.

CR5.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcién de la secuencia de
tratamiento aplicado.

CR5.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

Gestionar la informacion de producto y proceso de fa-
bricacion, en soporte digital o fisico, a fin de conducir y
controlar los trabajos a su cargo, y contribuir a los pla-
nes de produccién y gestion de calidad de la empresa.
CR6.1 El tipo y contenido de la informacién generada
es la necesaria y suficiente para el inicio, desarrollo y
control de la produccion.

CR6.2 Los procedimientos de gestion de la informa-
cion garantizan su transmision y utilizacion de manera
rapida, eficaz e interactiva.

CR6.3 La informacién se localiza por medio de bus-
cadores (Internet/Intranet) atendiendo a criterios de
acceso rapido, eligiendo la fuente mas fiable para su
utilizacidon y almacenandola en el formato adecuado.
CR6.4 La actualizacion periddica de la informacion téc-
nica existente cubre, de manera adecuada y suficiente,
las necesidades de los distintos departamentos de la
empresa.

CR®6.5 El sistema de archivo de la informacién, tanto
fisico como digital, permite su conservacioén, acceso y
facil localizacion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Aparatos de laboratorio (microscopios, aspe, balanza, torsio-
metro, dinamometro de hilos y de tejidos entre otros). Equi-
pos para determinar la resistencia al pilling y a la abrasion
de los tejidos. Equipos para medir el color. Equipos para
determinar las solideces. Equipos informaticos: red local con
acceso a Internet/Intranet. Bafno termostatado. Equipo para
destilacion a reflujo. Desecador. Productos quimicos para
ensayos. Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de
tejidos, productos elaborados y semielaborados. Maquinas
de produccion de hilos y tejidos (planta piloto). Maquinas pa-
ra los tratamientos de ennoblecimiento de productos textiles
(planta piloto).

Productos y resultados:

Ensayos de verificacion de propiedades y parametros de:
fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos semielaborados
controlados y analizados. Identificaciéon de procesos. Proce-
dimientos de produccién y trazabilidad del producto.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Normas y procedimientos de ensayo para la de-
terminacion de especificaciones de fibras, hilos y tejidos.
Normas y procedimientos de ensayo sobre la identificacion
de fibras y andlisis de composicion de los productos textiles.
Normativas referentes a etiquetado ecoldgico y aquellas rela-
cionadas con sustancias peligrosas de utilizacion legalmente
limitadas y las de utilizacion limitada recomendable. Mues-
tras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion, graficos,
esquemas de los procesos. Fichas técnicas y 6rdenes de fa-
bricacién. Manuales de produccién y de calidad. Normas de
seguridad, plan de prevencion de riegos laborales y medio-
ambientales.

Generada: Programas de trazabilidad de cada producto.
Informes de procedimientos de ensayos, tratamientos y eva-
luacién de resultados. Hoja de ruta. Informes de muestras,
fichas técnicas, érdenes de fabricacidon. Resultados de pro-
duccién y calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: REALIZAR EL DISENO
TECNICO DE ESTAMPADOS TEXTILES ASEGURANDO
SU VIABILIDAD

Nivel: 3

Cddigo: UC0900_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Obtener informaciéon a partir de distintas fuentes,
siguiendo unas pautas establecidas, para relacionar
las tendencias de moda influyentes en el sector de la
estampacion textil.

CR1.1 Los estudios y prospectivas de futuro en el
diseho de estampados se analizan a través de la infor-
macién de tendencias fundamentales del mercado del
sector textil.

CR1.2 La informacién utilizada se obtiene de fuentes
diversas, tales como archivos, hemerotecas, ferias del
sector, videotecas, Internet, revistas especializadas,
estudios de mercados nacionales e internacionales,
entre otros.

CR1.3 Los factores socioecondémicos se identifican a
través de: tendencias de moda, criterios estéticos del
consumidor, sector y segmentos de poblacion, calidad-
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RP2:

RP3:

RP4.

RP5:

precio, temporada, morfologia, funcién social y de uso.
CR1.4 Los sistemas aplicados y utilizados para archi-
var la informacion, tanto fisicos como digitales, permi-
ten un facil acceso a la misma y a su utilizacion.

Extraer diferentes tendencias de moda, a partir de la
informacién existente, transfiriéndolas a disefos de
estampados para tejidos que resulten competitivos.
CR2.1 El andlisis de tendencias de moda se realiza
a partir de distintos soportes de publicidad, grafismo,
disefno industrial, disefo textil y moda aplicandolos al
disefo de los estampados.

CR2.2 Las tendencias socio-culturales se analizan y
se adaptan a los dibujos de estampacion textil, interre-
lacionando los diferentes campos: industria, interioris-
mo, arte, sociologia y moda.

CR2.3 El disefo creativo se adapta al proceso industrial
a partir del disefo técnico, facilitando su desarrollo.

Elaborar cartas de colores para utilizarlas en las dife-
rentes combinaciones de los mismos de cada dibujo de
estampacion textil.

CR83.1 Las cartas de colores se elaboran a partir de la
observacion de las tendencias de moda de los campos
del vestido, interiorismo, industria entre otros.

CRS3.2 Los colores se combinan con armonia para
lograr los tonos y matices necesarios para aplicarlos
a los dibujos.

CR3.3 La gestidon de la carta de colores se realiza
para la utilizacion en el disefo de la coleccion de los
estampados.

Realizar bocetos de diseno técnico con aplicacion en
los estampados, mediante programas informaticos, te-
niendo en cuenta el disefio creativo, los requerimientos
de la empresa o del cliente y las tendencias de moda.
CR4.1 La funcion, caracteristicas de funcionamiento
y aplicacion de equipos y programas informaticos se
identifican a partir de la documentacion técnica y ma-
nuales de usuario.

CR4.2 El formato informatico se selecciona en funcion
del programa de tratamiento a que se va a emplear y
de las especificaciones técnicas.

CR4.3 Los archivos digitales se abren mediante las
correspondientes aplicaciones informaticas.

CR4.4 La configuracion de dibujos a los cuales se
asignan colores, se desglosan o se agrupan para su
aplicacién, a fin de obtener una gama de motivos dife-
rentes.

CR4.5 Los bocetos de disefio creativo se incorporan al
disefno técnico, para su adaptacion a los procesos tipos
de fabricacién de los estampados de tejidos.

CR4.6 Las tendencias de moda, los requerimientos de
la empresa o del cliente se materializan en esquemas
0 bocetos con capacidad de ser transformados en mo-
tivos para poder aplicarse sobre los tejidos por medio
de la estampacion.

CR4.7 Los bocetos se trazan permitiendo la diversifica-
cion, logrando una variada gama de disefios y motivos
para su aplicacion.

Disefar, programar y simular estampados utilizando
aplicaciones informaticas especificas de diseno.
CRb5.1 Los diferentes programas informaticos de diseno
de estampados se aplican para obtener simulaciones
en tres dimensiones para realizar su visualizacion.

RP6:

RP7:

CR5.2 La creacion de disenos se realiza partiendo de

los motivos y coloridos de los disefos originales o de

las conclusiones del analisis de las tendencias de mo-

da, utilizando correctamente los programas informati-

cos de disefo.

CR5.3 El disefio de un estampado textil, configurado

por la combinacién de colores seleccionados, se pro-

grama teniendo en cuenta entre otros:

— Tipo de tejido: calada, punto, tela no tejida.

— Textura del tejido.

— Composicion del tejido.

— Maquina de estampar en la que se realiza la pro-
duccion.

— Nivel de detalle que debe tener el dibujo.

— Densidad del tejido (hilos de urdimbre y trama por
centimetro).

— Tamafno del dibujo.

— Numero de colores que debe tener el dibujo.

— Destino final del articulo.

CR5.4 La simulacién del estampado disefado se vi-

sualiza en la pantalla del ordenador, mostrando el as-

pecto tridimensional del tejido y, en su caso, la imagen

se reproduce fisicamente por medio de un periférico de

salida (trazador (plotter) o impresora).

CR5.5 Los parametros de grabacion de las mallas co-

rrespondientes a cada uno de los colores que compo-

nen el diseho, asi como los criterios de superposicion

y encaje de las mismas, se especifican en la ficha

técnica de grabacion.

Supervisar y, en su caso, realizar las muestras de
estampados textiles, respetando las especificaciones
técnicas y estéticas del producto, utilizando técnicas
convencionales y de estampacion digital.

CR®6.1 Las materias primas se seleccionan segun las
especificaciones técnicas, cumpliendo las normas de
calidad y composicion establecidas y optimizando las
cantidades necesarias para elaborar la muestra.
CR6.2 Las muestras de laboratorio estampadas, tanto
por técnicas convencionales como digitales, se super-
visan para comprobar que con las materias, productos
y procedimientos utilizados, se alcanzan las especifi-
caciones técnicas y estéticas del disefo.

CR6.3 Las alteraciones del comportamiento de los
tejidos debido a la estampacién se detectan, adaptan-
do o modificando el disefo original en funcion de la
disponibilidad tecnoldgica de la empresa y, en su caso,
minimizando la inversidon necesaria.

CR6.4 El prototipo acabado se comprueba si cumple
con las especificaciones y variables estéticas y de cali-
dad, segun las exigencias establecidas por la empresa.

Analizar las muestras para determinar la viabilidad del

diseno, asi como los ajustes necesarios para realizar

la produccioén de los estampados textiles de una forma
fiable y conveniente.

CR7.1 La elaboraciéon de la muestra se realiza res-

petando las especificaciones técnicas y estéticas del

producto.

CR72 La muestra se analiza y se extraen las conclu-

siones referentes, en su caso, sobre:

— Modificaciones en el proceso o en la definicion de
los parametros de fabricacion, para mejorar la rela-
cion coste/calidad.

— Materias primas que resulten mas apropiadas que
las previstas inicialmente.
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— Confirmacién de la viabilidad del disefo técnico
inicial, o en su caso, modificacion del mismo.

CR7.3 El ajuste se realiza para adecuar el disefio a la
fabricacion, a los costes fijados por la empresa y a la
disponibilidad de la maquinaria, teniendo en cuenta los
limites del proceso de estampacion.

CR7.4 La informacion generada en el analisis de mues-
tras, asi como los ajustes se documenta en la ficha
técnica correspondiente.

RP8: Definir y planificar el producto para la realizacién del
estampado, a fin de determinar el nivel de industrializa-
cion y posibilidades de comercializacion.

CR8.1 El producto se define segun el grado de indus-
trializacién necesario para su fabricacion, comparan-
dolo con otro similar disponible en la empresa.
CR8.2 El proceso de disefio se desarrolla teniendo en
cuenta los procesos tipos industriales de la empresa,
para conseguir la produccién al minimo coste posible
con la calidad requerida.
CR8.3 La produccion, por la cual se deriva el interés
econdémico de la empresa o del cliente, se analiza a
través de la estimacion de la comercializacién del pro-
ducto.
CR8.4 El producto se planifica a partir del desarrollo
de las fases de busqueda de nuevas ideas, definicién
técnico— creativa, cualidades técnicas, elaboracion
de prototipos y fase de lanzamiento.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Ordenadores personales en red local con conexion a Inter-
net. Periféricos informaticos de entrada y salida: escaner,
trazador (plotter) e impresoras digitales, capaces de imprimir
sobre tejido. Programas informaticos de disefio técnico de
estampados convencionales y digitales, mediante simulacion
en tres dimensiones. Diferentes fuentes de informacion (fisi-
ca o digital): revistas, catalogos, Internet y otras. Equipos de
laboratorio de preparar pastas. Maquinaria para produccién
de muestras. Equipos para analisis de estampados. Maqui-
nas de estampar convencionales y digitales.

Productos y resultados:

Bocetos simples de estampados segun tendencias. Dibujos
realizados a partir de bocetos artisticos y coordinados por
transformacion simple de los bocetos originales. Tejidos
estampados con motivos y colores actualizados segun
aportaciones de los clientes y exigencias de la moda actual.
Muestras de tejidos estampados realizadas por métodos
convencionales o digitales. Programacion controlando los as-
pectos técnicos, de disefio artistico, econémicos, desarrollo y
de lanzamiento comercial.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Bocetos de disefno. Informacién contenida en re-
vistas de moda, Internet, publicidad, libros especializados,
exposiciones y ferias, videotecas, hemerotecas, entre otros.
Informacion con especificaciones técnicas de productos, nor-
mas de trabajo o de métodos establecidos. Documentacion
clasificada, actualizada y en disposicién de uso. Informes
técnicos.

Generada: Informes actualizados de las diferentes tenden-
cias de moda y coloridos de temporada, destinados a la
orientacion de los clientes de la empresa. Colorteca actuali-
zada, relacion de las tendencias de moda. Coleccidn de bo-

cetos simples y coordinados. Informes sobre la adecuacién
de las muestras estampadas a los requerimientos de disefo.
Proceso de creacidon de muestras, evaluacion y rectificacion.
Informe de proceso de estampacion a seguir para conseguir
la produccién del producto, fiable y ajustada a la empresa.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: ADAPTAR LOS PROCE-
DIMIENTOS DE PREPARACION, TINTURA, APRESTOS Y
ACABA