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

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

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 39 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, el cicle formativo de for-
macién profesional de grado superior: Procesos Textiles
de Hilatura y Tejeduria de Calada, requiere, para la impar-
ticion de las enseianzas definidas en el presente Real
Decreto los sjguientes espacios minimos que incluyen
los establecidos en el articulo 32.1.a) del citado Real
Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

-~ rado
Espacio formativo SUPTICI de -ﬁiiizacidn
m? -
Porcentaje
Taller de hilatura y tejeduria de
calada .................cooell 360 40
Laboratorio de materiales ......... 60 20
Aula polivalente .................... 60 40

El ugrado de utilizacidn» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefanzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecio de la duracidn total de estas ensernanzas
y. por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las Administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacién expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también por otras actividades formativas
afines.

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios superiores

6.1 WMdodulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacién profesional ocupa-
cional:

Procesos de hilaturas y telas no tejidas.
Procesos de tejeduria de calada.

6.2 Modulos profesionales gque pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral:

Procesos de hilatura y telas no tejidas.
Procesos de tejeduria de calada.
Formacion en centro de trabajo.
Formacidn y orientacion laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios:

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

13804 REAL DECRETO 734/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el titulo de Técnico
superior en Procesos Textiles de Tejeduria de
Punto y las correspond:entes ensenanzas
m;mmas

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecerd los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, as{ como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una-vez que por Real Decreto §76/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para ¢l esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Auténomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos.de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las

competencias atribuidas a las Admijnistraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculum
de estas ensehanzas, garanticen una formacién bdasica
comun a todos los alumnos.

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

También habrén de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segin
lo previsto en la disposicion ‘adicional undécima de la
Ley Orgéanica, de! 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los médulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico superior en Pro-
cesos Textiles de Tejeduria de Punto.

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

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacién profesional de
Técnico superior en Procesos Textiles de Tejeduria de
Punto, que tendra caracter oficial y validez en todo el
territorio nacional, y se aprueban las correspondientes
ensefianzas minimas que se contienen en el anexo al
presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los moédulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos, son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 6 del anexo.

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

4. Para acceder a los estudios profesionales regu-
lados en este Real Decreto, los alumnos habran debido
cursar fas materias y/o contenidos de bachillerato que
se indican en el apartado 3.6 del anexo.

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

Sin pelguicio de lo anterior, a propuesta de tos Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacidn y correspondiencia con la for-
macidn profesional ocupacional y la practica laboral.

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

Disposicion adicional Gnica.

De conformidad con lo establecido en el Real Decreto
676/1993, de 7 de mayo, por el Gte se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formaciéon profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacién
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.

Disposicién final primera. _

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.? de la Constitucién, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de jutio, del Derecho a la

Educacién; y en virtud de la habilitacion gue confiere -

al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Orgéanica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

Corresponde al Ministro de Educacién y Ciencia vy
a los 6rganos competentes de las Comunidades Auté-
nemas dictar, en el ambito de sus competencias, cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecucion y desarrollo
de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

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

Dado en Madrid a 22 de abril de 1994.
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

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

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2,14 Pealizaciones y dominios profesiona-
es.

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y economicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 - Posicion en el proceseo productivo:

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

3. Ensenanzas minimas:

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

Organizacién de la produccién en la industria
textil.

Procesos de tejeduria de punto por urdimbre.

Procesos de tejeduria de punto por recogida.

3.3 Maddulos profesionales transversales:

Materias, productos y ensayos de calidad textil.
Relaciones en el entorno de trabajo. .
Planes de seguridad en la industria textil, con-

feccidn y piel.
3.4 Mddulo profesional de formacion en centro de
trabajo. ) _ -‘
3.5 Modulo profasional de formacion y orientacién
laboral.

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

4. Profesorado:

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

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefanzas. ‘

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

6.1 Madulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional.

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

6.3 Acceso a estudios universitarios.

1. Identificacion

1.1 Denominacion: procesos textiles de tejeduria de
punto.

1.2 Nivel: formacion Profesional de grado superior.

1.3 Duracién: 1.400 horas.
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2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional.
2.1.1 Competencia general,

Organizar, programar y supervisar la ejecucién de los
procesos productivos de tejeduria de punto, a fin de
garantizar el cumplimiento de los planes y condiciones
de produccién establecidos.

2.1.2 Capacidades profesionales.

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

— Participar en la determinacidn de los procedimien--

tos de produccion y control y de los recursos necesarios;
a fin de reatlizar la puesta en marcha de la fabricacién.

— Supervisar técnicamente los procesos de fabrica-
cién de tejedurfa de punto, a fin de abtener la produccién

en las condiciones de calidad y productividad estable-

cida.

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

— Gestionar la informacién del proceso de fabrica-
cion, a fin de garantizar y facilitar el desarrolio y control
de los procesos de produccion.

— Poseer una visén global e integrada de los pro-
cesos de produccién textiles, valorando la funcién vy
misién de los aspectos técnicos, organizativos, econd-
micos y humanos.

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

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

— Comunicarse y actuar de manera coordinada con
todas aquellas secciones o departamentos que incidan

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

en el proceso {(calidad, mantenimiento, fases externas
de produccion...), a fin de lograr los objetivos de la pro-
duccion de.manera conjuntada vy sincronizada.

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

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

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

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

— Elaborar la informacién de proceso de la linea de
producto de su competencia.

— Verificar la puesta a punto de las maquinas de
los procesos de fabricacion.

— Programar la produccién de los productos.

= Supervisar técnicamente los procesos de fabrica-

cion.

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

— El andlisis de giertos parémetros del producto.

— -La resolucion de contingencias en relacién a la
cantidad, calidad y plazos que se pueden producir duran-
te el proceso de fabricacidén.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Organizar la produccion de tejidos de punto.

2. Supervisar y controlar los procesos de produccion
de tejeduria de punto por urdimbre. _

3. Supervisary controlar los procesos de produccion
de tejeduria de punto por recogida.

Unidad de competencia 1: organizar la produccion de tejidos de punto

REALIZACIONES

CRITERIQS DE REALIZACION

1.1 Interpretar las especificaciones de produc-|— La interpretacion permite identificar las especificaciones del tejido

to a fin de organizar y programar fa pro-

de punto que se va a fabricar.

duccion de tejeduria de punto. — El andlisis de las especificaciones del producto permite identificar:

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

1.2 Desarrollar los procesos de fabricacion de |— La seleccidn de las maquinas se realiza segun:

tejidos de punto por recogida y por urdim-
bre, asegurando la factibilidad de la fabri-
cacion, optimizando los recursos y con-

El tipo vy los pardmetros que definen el producto.
Los criterios de rentabilidad.

siguiendo la calidad y seguridad estable-|— La identificacion de la totalidad de operaciones y su secuenciacion

cidas.

se realiza segn los procedimientos generales establecidos, tenien-
do en cuenta:

Las especificaciones del producto que se va a fabricar.

La tecnologia de la maquina seleccionada: mecanica o electrénica.
La fiabilidad, seguridad y rapidez de realizacion.

La optimizacién de costes en mano de obra y materiales.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

1.4 Gestionar la informacién del proceso de
fabricacién a fin de organizar. conducir y
controlar los trabajos a su cargo y con-
tribuir a los planes de produccién y gestién
de calidad de la empresa.

La cantidad y calidad de materias primas, los materiales, productos
auxiliares, (tiles y herramientas necesarias para cada operacion
se determinan segun:

Las especificaciones del producto.

Las maquinas y procedimientos seleccionados.

La informacion técnica del producto definida por otros depar-
tamentos.

Los tiempos de cada operacién y de! total del proceso se asignan
segun los tiempos establecidos: tiempos de maquina, de proceso,
de espera, interferencias.

La concrecidn dltima de los procedimientos se realiza de acuerdo
con la primera realizacion del proceso.

Las fases y dispositivos de control distribuyen y caracterizan los
autocontroles y controles, asegurando el nivel de calidad y opti-
mizando los costes de calidad.

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

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

La situacién operativa de materiales, recursos humanos y medios
de produccion,

La situacion de carga existente en cada momento.

Las instrucciones de empresa.

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

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

La programacion asigna con criterios de eficiencia, rentabilidad
Y s_elguridad los recursos humanos y materiales para cada ope-
racion.

La programacion tiene en cuenta la coordinacién con otras sec-
ciones (control de calidad, aprovisionamiento, mantenimiento...},
y permite el equilibrio con las necesidades de produccion.

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

El lanzamiento consigue los siguientes gbjetivos de la produccion:

Cumplir {as previsiones de la programacion. o
Comprobar que todo esta a punto para sjecutar la fabricacion.

El lanzamiento se realiza en el tiempo y forma establecidos.

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

La gestién garantiza la transmisién vertical y horizontal (control
de calidad, mantenimiento, etc.) de la informacién de manera rapi-
da, eficaz e interactiva.

La correcta gestién de la infarmaciéon mantiene al dia el historial
de maquinas e instalaciones, fichas técnicas y de produccion, hojas
de rendimiento, procedimientos y tiempos de fabricacidn, etc.
Los canales de informacién permiten conocer y dar a conocer
de manera constante la evolucién de la produccion y sus inci-
dencias (cantidades, plazos, consumos, costes, etc.).

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion: equipos informaticos (pro- b}

Equipo de ajuste, montaje y mantenimiento operativo
de maquina. Equipos informaticos. ]
Resultados del trabajo: procedimientos especifi-

gramas aplicados a la organizacion de la produccion).
Coneras. Bobinadoras. Urdidores directos. Maquinas de
tejer: tricotosas, circulares de pequefo diametro, circu-
lares de gran diametro. «Gotton». «Ketten, «Raschel»,
«Crochet», circulares de urdimbre. Equipos con sistemas
de mando, programacion y control mecanicos, neuma-
ticos, electromecanicos, electrdnicos e informaticos.

cos y tiempos. Programa de trabajo. Generar informa-
cion.

c} Parametros que hay que controlar: disponibilidad
de los recursos materiales (materias primas, medios,
etc.). Cumplimiento de los planes de produccién (can-
tidad, calidad, plazos, posibles desviaciones...). Costes
de.produccién. Coordinacion entre diferentes secciones.
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d) Informacion:

Utilizada: ficha técnica. Orden de fabricacién. Cargas
de trabajo. Manual de procedimientos y calidad. Tiempos
de realizacién. Relacion del personal, cualificacion y dis-
ponibilidad. Relacidon de maquinas (cuantitativa y cua-
litativa), disponibilidad y manuales de instrucciones. Rela-
cion de ddtiles y disponibilidad. Situacién de pedidos.
Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad de ma-

terias primas. Plazos de entrega de productos semi-
elaborados y finales. Costos industriales del producto.
Movimiento de «stocks». Programa de mantenimiento
preventivo.

Generada: informacion de proceso. Programa de tra-
bajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccion. Hojas

-de ruta. {Seguimiento de la produccidn.} Situacién del

proceso, medios e instalaciones. Procedimientos y tiem-
pos de realizacién.

Unidad de competencia 2: supervisar y controlar los procesos de produccién de tejeduria
de punto por urdimbre

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Realizar y verificar la preparacion y puesta |— La primera preparacion y puesta a punto de la maquina/proceso

a punto de las maquinas de urdido y urdim-
bre en caso de incorporaciéon de nuevos
- materiales o tecnologias, o de modifica-
cion de parametros de productoe, a fin de
determinar las especificaciones técnicas
del proceso.

se realiza segun:

Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.
l.as prestaciones técnicas de nuevas maquinas.

Las especificaciones técnicas del producto.

Las especificaciones de proceso predefinidas.

— La determinacion de los parametros definitivos de las maquinas
se obtiene de acuerdo con el analisis y evaluacion de la interre-
lacién entre:

Los sucesivos productos obtenidos.
Los ajustes, reajustes, regulamones
las especificaciones técnicas del producto

realizados hasta conseguir

— La determinacion de los procedimientos de fabricacion define y
ultima la definicién o consigue:

Concretar todas las operacignes y su secuenciaciéon de la pre-
paracion y puesta a punto.

Fijar los valores de regulacién y ajuste de pardmetros.

Seleccionar los atiles, herramientas, equipamientos y tiempos
necesarios en cada operacion.

— Las especificaciones técnicas de proceso permiten obtener el pro-
ducto con la calidad fijada y con rentahilidad.

— Los resultados de las pruebas contribuyen a validar o modificar
los parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

2.2 Supervisar los procesos de obtencién de |— Se evalua, en tode momento, la evolucion global del proceso de

tejidos de punto por urdimbre, obteniendo
la produccién en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidas.

fabricacién, en los aspectos de:

Flujo de materiales {aprovisionamientos, consumos, suministros}
en tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccian en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los parametros del tejido facilitados por el
laboratorio u obtenidos en linea de produccion:

Elasticidad, densidad, estabilidad dimensional, resistencia, dibu-
jo, estructura del tedeO defectos...

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccién
y de los operarios.
Condmmnes de obtencién de muestras: momento, fase y forma.
Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad
personal y de instalaciones.

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

— Se adoptan las medidas necesarias de coordinacion, correcciéon
e informacidn en el momento oportuno:;

De coordinacion:

Se evitan disfunciones con almacén.

Se realiza el control de calidad.

Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.

De correccion:

Se restablecen las condiciones optimas de produccién: pro-
ductividad, calidad y seguridad.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.3

24

2.5

2.6

2.7

Supervisar el mantenimiento de las maqui-
nas y equipos para garantizar la aplicacion
del plan de manera coordinada y la calidad
de los trabajos efectuados.

}

Instruir técnicamente al grupo de trabajo
a fin de que la produccion se realice con
eficacia, de acuerdo con La calidad esta-
blecida.

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

Coordinarse con los diferentes de-
partamentos a fin de conseguir los obje-
tivos de la produccidn de manera rentable,
eficaz y conjuntada.

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

Se reasignan tareas y cargas de maquinas. )
Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de
magquinas.

De informacion:

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

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

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

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

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

La supervision de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad
de las respuestas necesarias.

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

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

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

La correcta gjecucion.

Mejorar los modos de trabajo.

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

La motivacion del equipo.

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

La instruccion se efectia de forma continuada y siempre que
se inicien nuevas tareas, se implanten nuevos métodos, se den
cambios de puestos de trabajo 0 nuevos ingresos.

La deteccion da las necesidades formativas permite conocer qwen
debe ser formado, en qué trabajos y en qué plazos.

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

La coordinacion de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan
de produccién encomendado, al menor costo, en los plazos pre-
vistos, con la calidad fijada y en condiciones de seguridad.
Las érdenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas
y respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La coordinacidon horizontal se realiza comunicando a tiempo y
por los cauces establecidos todas las inc_:ldenmas que afecten a
las previsiones y trabajos de otras secciones o departamentos.

Las contingencias habidas en otras secciones y gque afecten al
proceso de produccion son tenidas en cuenta para reajustar las
previsiones y trabajos propios.

La participacién en reuniones de coordinacién permiten realizar
aportaciones que eviten incidencias habituales, mejoren los tra-
bajos de produccidn, de control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el &mbito de trabajo

y se toman las medidas para resolverlos con prontitud.

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

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

Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos
y resultados en el momento oportuno, de forma detallada clara
y precisa.
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REALIZACIONES

-CRITERIOS DE REALIZACION

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

2.9 Actuar segin el plan de seguridad e higie-
ne, participando con los responsables de
la empresa en su desarrollo, instruyendo
a sus colaboradores, supervisando y apli-
cando las medidas establecidas, contro-
lando y utilizando los medics de seguridad
asignados a su equipo.

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

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

Cuando se inicia un procedimiento discipjinario o una queja, se
aporta la informacion disponible con la minima demora.

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

Las actuaciones de promocion y coordinacion de propuestas de
mejoras consigue una mayor identificacion, corresponsabilidad y
participacion de los trabajadores.

La coordinacién realiza informes a los trabajadores de la politica
de innovacion y mejora de la empresa, y posibilita la recepcion
fluida de las propuestas de los mismos.

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

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

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

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

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

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e
higiene de la empresa.
En casos de emergencia:

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

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

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

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: urdidor. Maguinas de

Tejido: densidad, ligamento, tensién, dibujo. Plazos, pro-
ductividad, consumo de materias primas, cumplimiento
de normas de seguridad, métodos y tiempos de rea-

tejer: «kette», «raschel», «crochet», circulares de urdim-
bre, telas no tejidas por cosido tricotado. Equipos con
sistemas de control y programacion: mecanicos, elec-
tromecanicos, neumaticos, electrénicos e informaticos.
Equipos informaticos.

b) Principales resultados del trabajo: conseguir la
produccion de tejido de punto por urdimbre en la can-
tidad, calidad y plazos fijados. Aplicacion de las normas
y procedimientos de relaciones laborales. Creacion de
relaciones de trabajo efectivas: motivacion y satisfaccion

del personal asignado, medios de produccion en con- -

diciones idéneas para la produccion.

c} Parametros que se deben controlar: materia pri-
ma: adecuacion del hilo al proceso. Medios de produc-
cién: estado operativo, disponibilidad, mantenimiento,
montaje y ajuste de maquina, condiciones ambientales.

lizacion,
d) Informacién:

Utilizada: orden de fabricacién. Fichas técnicas.
Fichas de seguimienta y control. Manual de procedimien-
to y calidad. Programa de mantenimiento preventivo.
Manual de instrucciones de maquina. Normas de segu-
ridad e higiene. Resultados de analisis de laboratorio.
Directrices de la empresa. Convenio del sector. Orde-
nanza laboral. Relacion de personal, cualificacion y dis-
ponibilidad. Planes de formacion.

Generada: consumo de materiales. Partes de trabajo:
tiempos de produccian, incidencias... Estado de insta-
laciones y maquinas. Situacién de la calidad del producto
y proceso. Instrucciones de correcidn y ajuste de pro-
ceso. Necesidades formativas. Ordenes. Informes de per-
sonal {promocidn, permisos, sanciones...}. Propuestas de
mejora.
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Unidad de competencia 3: supervisar y controlar los procesos de produccion de tejeduria
de punto por recogida

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Realizar y verificar la preparacion y puesta
a punto de las maquinas de tejeduria de
punto por recogida en caso de incorpo-
racion de nuevos materiales o tecnologias,
o de modificacién de parametros de pro-
ducto, a fin de determinar las especifica-
ciones técnicas del proceso.

3.2 Supervisar los procesos de obtencién de |-

tejidos de punto por recogida, obteniendo
la produccidn en las condiciones de cali-
dad y productividad establecidas.

La prir[iera preparacion y puesta a punto de la maquina/proceso
se realiza segun:

Las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales.

Las prestaciones técnicas de nuevas maguinas.

Las especificaciones técnicas del producto que se pretende
obtener.

Las especificaciones de proceso predefinidas.

La determinacion de los parametros definitivos de las maquinas
se obtiene de acuerdo con el analisis y evaluacién de la interre-
lacion entre:

Los sucesivos productos obtenidos. _ _
Los ajustes, reajustes, regulaciones.... realizados hasta conseguir
las especificaciones técnicas del producto.

La determinacion de los procedimientos de fabricacion define y
ultima la definicién o consigue:

Concretar todas las operaciones y su secuenciacidn de la pre-
paracion y puesta a punto.

Fijar los valores de regulacion y ajuste de parametros.

Seleccionar los dtiles, herramientas, equipos y tiempos necesarios
en cada operacion.

Las especificaciones técnicas de proceso permiten obtener el pro-
ducto con la calidad fijada y con rentabilidad.

Los resultados de las pruebas contribuyen a validar o modificar
los parametros del producto, los nuevos materiales o el proceso.

Se evalla, en todo momento, la evolucién global del proceso de
fabricacion, en los aspectos de:

Flujo de materiales (aprovisionamientos, consumos, suministros}
en tiempo, lugar y condiciones.

Nivel de produccion en cantidad y plazos.

Nivel de calidad de los pardmetros del tejido o componente de
prenda. facilitados por el laboratorio u obtenidos en linea de
produccién:

Elasticidad, densidad, estabilidad dimensional, resistencia, dibu-
jo. estructura del tejido, defectos, medidas de componentes
de prenda, dimensiones, barrado...

Situacion operativa y rendimiento de los medios de produccidn
y de los operarios.

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

Condiciones de funcionamiento de las maquinas, de seguridad
personal y de instalaciones.

La supervision permite conocer, controlar y corregir las actua-
ciones; garantizar que se aplican las instrucciones establecidas
y obtener la produccién con la calidad requerida.

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

De coordinacién:

Se avitan disfunciones con almacén.

Se realiza el control de calidad.

Se unifica el mantenimiento.

Se combinan las fases productivas internas o externas.

De correccion:

Se restablecen las condiciones dptimas de produccion; pro-
ductividad, calidad y seguridad.

Se reasignan las tareas y cargas de maquina.

Se realizan las acciones de mantenimiento correctivo de
madquinas. :

De informacion:
" Se comunican las contingencias criticas.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

Supervisar la aplicacién del plan de man-
tenimiento de las maquinas y equipos para
garantizar la calidad de los trabajos efec-
tuados.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

La correcta ejecucian.

Mejorar los modos de trabajo.

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

La motivacién del equipo.

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

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

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

La distribucion, asignacién, coordinacidn y control de tareas y
responsabilidades se realiza con criterios de eficiencia.

La coordinacién de un grupo de trabajo consigue alcanzar el plan
de produccion encomendado, al menor costo, en los plazos pre-
vistos, con la calidad fijada y en condiciones de seguridad.
Las drdenes emitidas son claras, precisas, adecuadas, aceptadas
y respetadas por los subordinados y apoyadas por los superiores.

La coordinacion se realiza comunicando a tiempo y por los cauces
establecidos todas las incidencias que afecten a las previsiones
y trabajos de otras secciones.

Las contingencias habidas en otras secciones y que afecten al
proceso de produccién se tienen en cuenta para reajustar las
previsiones y trabajos propios.

La participacion en reuniones de coordinacidn permite realizar
aportaciones que eviten incidencias habituales, mejoren los ftra:
bajos de produccion, de control y de mantenimiento.

Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo
vy se toman las medidas para resolverlos con prontitud. ‘
Se recaba informacién adecuadamente, antes de tomar una deci-
sion, para resolver problemas técnicos o de relaciones personales,
consultando, si fuera preciso, al inmediato superior.

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

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

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

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

Cuando se inicia un procedimiento disciplinario o una queja se
aporta la informacién disponible con la minima demora.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

3.9 Actuar segun el plan de seguridad e higie-
ne, participando con los responsables de
la empresa en su desarrollo, instruyendo
a sus colaboradores, supervisando y apli-
cando las medidas establecidas controlan-
do y utilizando los medios de seguridad
asignadaos a su equipo.

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

‘el aumento de seguridad.

Las actuaciones de promocién y coordinacion de propuestas de
mejoras consigue una mayor identificacion, corresponsabilidad y
participacion de los trabajadores.

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

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

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacidon y su uso.

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

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

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

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

Se forma a los colaboradores conforme al plan de seguridad e

higiene de la empresa.
— En casos de emergencia:

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

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

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

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccion: magquinas de bobinar y
trascanar. Maquinas de tejer: tricotosas, circulares de
gran didmetro y de pequefio didmetro, y «cotton». Equi-
pos con sistemas de control y programacion: mecanicos,
electromecanicos, neumaticos, electrénicos e informa-
ticos. Equipos informaticos.

b} Principales resultados del trabajo: conseguir la
produccion de prendas y piezas de tejido de punto por
recogida en la cantidad, calidad y plazo previstos. Apli-
cacion de las normas y procedimientos de relaciones
laborales. Creacion de relaciones de trabajo efectivas:
motivacion y satisfaccion del personal asignado, medios
d% produccion en condiciones idéneas para la produc-
cion.

c) Parametros gue hay que controlar: materia prima:
adecuacidn del hilo al proceso. Medios de produccion:
estado operativo, disponibilidad, mantenimiento, mon-
taje y ajuste de maquina, condiciones ambientales... Pro-
ducto: densidad, ligamento, tensién, consumos, dibujo...
del tejido. Plazos, productividad, consumo de materias
primas, cumplimiento de normas de seguridad, métodos
y tiempos de realizacion.

d) Informacion:

Utilizada: orden de fabricacion. Fichas técnicas.
Manual de procedimiento y calidad. Programa de man-
tenimiento preventivo. Manual de instrucciones de
maquina. Normas de seguridad. Resultados de andlisis
de laboratorio. Directrices de la empresa. Convenio del

sector. Ordenanza laboral. Relacidon de personal, cuali-
ficacidn y disponibilidad. Planes de formacion.

Generada: consumo de materiales. Partes de trabajo:
tiempos, produccion, incidencias... Estado de instalacio-
nes y maquinas. Situacién de la calidad del producto
y proceso. Instrucciones de correccion y ajuste de pro-
ceso. Necesidades formativas. Ordenes. Informes del per-
sonal (promocion, permisas, sanciones...). Propuesta de
mejora.

2.2 Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econémicos.

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

Las exigencias impuestas por el mercado, ocasiona-
das por los frecuentes cambios de moda y la transfe-
rencia del riesgo de «stock» al fabricante, lleva a este
Gltimo a flexibilizar la produccion con objeto de dar
mayor rapidez de respuesta.

El incremento de la competencia procedente de otros
paises, principalmente de aquellos que ofrecen produc-
tos estandar a bajo precio, esta desplazando la produc-
cién hacia articulos de alta calidad. Esto comporta un
cambio de mercado hacia sectores con mayores exigen-
cias en cuanto a calidad y disefio asi como la necesidad
de ofertar una importante variedad de productos, en
series cortas.
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Las empresas diversifican de manera importante la
gama de productos, fabricando bajo pedido. Estas cir-
cunstancias requieren la necesidad de programar, con-
trolar y optimizar los flujos productivos y los aprovisio-
namientos, reduciendo al maximo los «stocks».

El aumento importante de los precios de las maquinas
y elementos productivos hace necesario una optimiza-
cién de su uso, evitando tiempos muertos.

Se manifiesta una tendencia a incorporar, en los pro-
cesos de tejeduria, maquinas y equipos mas productivos
y versatiles, con frecuentes cambios en los equipos vy
sistemas de programacion. Las nuevas maquinas reque-
rirdn una menor atencién en proceso debida a una mayor
exigencia y fiabilidad en el montaje y ajuste de para-
metros.

Se producird una utilizacion mayor de las maquinas
tricotosas debido a su gran versatilidad, facil programa-
cion y elevada calidad del producto.

Las maquinas circulares tienden a bipolarizar sus apli-
caciones, por un lado tejidos de gran produccion y de
estructuras simples y, por otro lado, tejidos especiali-
zados en series largas como elasticas, de pelo, grandes
«jacquards», estructurados, etc.

Las maquinas de medias y calcetines se han des-
pojado totalmente de los equipos de programacién
mecanicos, sustituyéndolas por sistemas electronicos,
neumaticos e informaticos.

Las maquinas tipo «Cotton» se especializaran en
articulos exteriores de punto conformados a una
fontura.

En las maquinas de urdimbre tipo «Kette» se alcanzan
elevadas velocidades de produccion (3.000 pasadas por
minuto), programandose los ligamentos de manera infor-
matica y con la posibilidad de trabajar en nuevas fibras
(celuldsicas, aramidas...).

En las maquinas de urdimbre tipo «Raschel» se incor-
pora la posibilidad de programar electrénicamente los
ligados asi como el control de paradmetros. También es
relevante la creciente penetraciéon de estas maquinas
en la produccion de tejidos técnicos industriales.

Asimismo, se estd produciendo una reutilizacion de
las maquinas circulares de urdimbre para la produccion
de articulos de envase, sanitarios y eldsticos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

Tendran menor importancia las caracteristicas
manuales de transporte de elementos y materiales asf
como de programacién de maquinas por medios meca-
nicos.

Se producira un aumento de las actividades de pro-
gramacion y control de proceso mediante sistemas elec-
tronicos e informaticos. La aparicién constante de nue-
vOs sistemas y equipos de programacion especificos para
cada tipo de maquina requerird una permanente nece-
sidad de adaptacion.

Cada vez mas asumira responsabilidades no sélo de
un proceso sino de las repercusiones en pProcesos pos-
teriores y en las aplicaciones del producto acabado.

Las actividades de instruccidn, direccion y coordina-
cién de los recursos humanos, asi como la coeordinacidn
con otras secciones y departamentos, adquirirdn un
papel relevante a fin de hacer frente a los cambios tec-
nolégicos y organizativos futuros y conseguir el maximo
- rendimiento de los recursos.

2.2.3 Cambios en la formacién.

Los cambios tecnoldgicos demandaran de la figura
el conocimiento de las nuevas posibilidades productivas
de las maquinas, asi como de los nuevos sistemas y
técnicas de programacion y control de proceso. :

Se requeriran conocimientos sobre unas técnicas de
optimizacion tecnolégica y organizativa de los procesos.

Se requerird asimismo un conocimiento importante
de ias materias primas y de las prestaciones de los pro-
ductos, a fin de evaluar la calidad en linea de proceso.

Cobrardn mayor importancia los conocimientos de
técnicas de motivacion, negociacion, persuasion y direc-
cion para lograr la adaptacion de los trabajadores a su
cargo a los nuevos cambios, ast como los conocimientos
relacionados con la comunicacion y gestion de la infor-
macion. '

2.3 Posicién en el proceso productivo. -

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

La figura profesional se ubica en los subsectores de
hilatura, telas no tejidas y tejeduria de punto y, funda-
mentalmente, en empresas cuyas actividades son:

— Produccion de tejidos y prendas de punto por
recogida. ‘ .

— Produccién de tejidos de punto por urdimbre.

— Disefno y programacion de muestras y prendas de
tejeduria de punto.

— Comercializaciéon de productos textiles.

— Laboratoric de control de calidad textil.

La estructura empresarial del subsector de la tejeduria
de punto se configura, principalmente, en pequefas y
medianas empresas.

La actividad de la figura profesional se ubica en las
areas de organizacion de la produccion y de fabricacion,
y en los procesos productivos de obtencion de tejidos
y prendas de punto a partir de hilo.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Atendiendo a la estructura arganizativa de la empre-
sa, este téchico puede asumir un mayor o menor nitmero
de funciones que pueden ir desde la organizacién y
supervision de todo un proceso productivo en empresas
pequefias, hasta la organizacion y supervision de partes
de un proceso {urdido, pequefio diametro, tricotosas,
urdimbre...), asi como de la puesta a punto final de las
maquinas en empresas medianas o grandes.

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

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

— Proceso de fabricacidn: conjunto de maquinas y
equipos de produccidn de tejidos de punto por recogida
y punto por urdimbre.

— Técnicas empleadas en el proceso de fabricacion.

— Conocimiento de las caracteristicas y propiedades
de las materias textiles.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y especialmante con fines de
orientactén profesional, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo:

— Encargado de seccidn en preparacion de hilo para
tisaje. -

— Planificacion y lanzamiento de productos textiles.

— Encargado de seccién en tejeduria de punto por
urdimbre.

— Encargado de seccién en tejeduria de punto por
recogida.

— Afinaje de maquinas de punto.

— Montaje de maquinas «raschel»,

- Control de calidad textil.
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3. Ensefanzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

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

Organizar los trabajos de fabricacion de tedeOS y ar-
ticulos de punto, elaborando el programa de produccion
y control y gestionande la informacion necesaria, a fin
de alcanzar los objetivos de produccidn con eficacia y
rentabilidad.

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente,
analizando y evaluando los requerimientos de los dis-
tintos puestos de trabajo y las necesidades y rendimiento
del personal, a fin de optimizar la actuacion de los recur-
s0s humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de fabricacion
de tejidos de punto por urdimbre y recogida con auto-

nomia y responsabilidad, estableciendo las caracteris-
ticas y parametros de los procesos y controlando la
operatividad de las maquinas, los procedimientos de pro-
duccion vy el rendimiento de los procesos, a fin de con-
seguir la produccién en 6ptimas condiciones de calidad,
seguridad y productividad.

Evaluar materias y productos textiles identificando los
parametros y caracteristicas fundamentales, seleccio-
nando los procedimientos de ensayo y valorando los
resultados, a fin de determinar la viabilidad de su fabri-
cacién y/o el grado de adecuacidn a las especificaciones
prefijadas.

Resolver los problemas técnicos, organizativos y labo-
rales que surjan en los procesos de produccién de ar-
ticulos y tejidos de punto, diagnosticando sus causas
a fin de adoptar las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligaciones gue se derivan
de las relaciones en el entorno de trabajo asi como los
mecanismos de insercion laboral.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.
Mdédulo profesional 1: organizacién de la produccidn en la industria textil

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar la produccion de tejidos de punto

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERICS DE EVALUACION

1.1 Analizar la estructura y los factores fun-

damentales de |la organizacion empresarial
en el sector textil.

1.2 Tipificar y describir los procesos produc-
tivos bdsicos de textil (desde la definicion
del producto hasta la fabricacién), indican-
do ias fases y los requerimientos de pro-
duccién mas caracteristicos de cada uno
de elios.

Diferenciar los distintos tipos de objetivos {generales de empresa;
por niveles o secciones; a corto, medio y largo plazo...). de politicas
y de estilos en una organizacion empresarial del sector textil.
Describir las principales funciones, tareas y actividades de una
organizacién empresarial, del sector textil, teniendo en cuenta los
factores que influyen en su adecuada distribucidon de forma indi-
vidual o grupal.

Describir los factores fisicos que condicionan ia organizacion de
una actividad productiva: tiempo, horario, plazos; distribucion de
los medios de produccion; disponibilidad; estado de materiales
¥y equipos; condiciones ambientales del lugar de trabajo.
Describir los factores humanos que condicionan la organizacion
de una actividad productiva: cantidad de personas; relaciones;
estructura formal e informal; competencia-formacion-experiencia
?e[ personal; caracteristicas temperamentales del mismo; estrés;
atiga...

Describir {os principios que rigen una organizacidon empresarial
y su jerarquizacién; rentabtlidad, productividad, eficacidad, com-
petitividad, calidad, seguridad, viabilidad...

Distinguir las diferentes industrias textules segun el tlpo de pro-
ceso, de producto y de magnitud, relacionandolos con los factores
economicos, de productividad, costes y competitividad.

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

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

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

En una situacién simulada para organizar una produccion debi-
damente caracterizada:

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

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

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

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Analizar un proceso de produccion y con-
trol textil aplicado a un equipo de trabajo
o seccion, en funcidn de las instrucciones,
objetivos y del producto que se va a
elaborar.

1.4 Organizar y procesar la informacién vy
documentacién de produccién y control
de un equipo de trabajo.

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

— A partir de un proceso de fabricacion tipo, debidamente carac-
terizado para una produccidon de hilatura, tejeduria de calada o
punto o ennoblecimiento:

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

Determinar el procedimiento para realizar cada operacion en rela-
¢ién con los productos de entrada y salida.

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

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

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

Determinar las frecuencias de las intervenciones de mantenimien-

* to de las maquinas y equipos de produccién, segin los manuales
de maquina.

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

Elaborar una «hoja de instrucciones» correspondiente a una fase
u operacion del proceso determinando:

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

— ldentificar e interpretar los distintos tipos de documentos emplea-
dos en la organizacién de la produccion:
L]

Hojas de ruta.

Listas de materiales.

Fichas de trabajo.

Fichas de carga.

Hojas de avance.

Historial de maquinas e instalaciones.
Mejoras de produccion.

Manual de calidad.

— En una situacién simulada y debidamente caracterizada:

Elaborar la informacién que interviene en el control de los procesos
de produccién textil: fichas de trabajo, vale de materiales y érde-
nes de transporte.

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

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

— Describir las principales dificultades, interferencias y sus causas,
en los procesos de comprension y emision de informacion y las
formas de sclventarlas.

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

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

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

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

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

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

Explicar las funciones especificas de los elementos de la orga-
nizacion de calidad, describiendo la interrelacion de ellos con

la estructura organica de la empresa.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

1.7 Analizar el pian de calidad de un proceso|—
de fabricacion en industrias del sector.

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

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

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

tdentificar las caracteristicas de calidad del producto.

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

Seleccionar las fases de control y autocontrol del proceso.

Seleccionar los procedimientos de control.

Determinar los parametros y aspectos que se deben controlar.

Describir los dispositivos e instrumentaciéon de control.

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

Interpretar un manual de calidad y manual de proced|m|ento {ins-
peccidn y ensayo) de una empresa.

Explicar {os elementos de un plan de calidad en relacnon con sus
objetivos.

Analizar los graficos de control estadistico utilizado para deter-
minar la capacidad de calidad del proceso, interpretando las ten-
dencias, estabilidad/inestabilidad del proceso.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 80 horas)

a) Estructura organizativa y funcional de las empre-

sas del sector textil:

Aprovisionamiento y «stocks». -
Sistemas informaticos de programacion.,

e} Costes industriales de produccion:

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector Tipos y componentes del coste.

textil.
Funciones de la empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector. f)

b} Procesos de fabricacion en la industria textik:

Procesos de fabricacion.
Estructura de productos.

Coste; previsto y coste real. _
Desviaciones. Andlisis técnico y econdémico.

Mantenimiento de los medios.de produccion:

Tipos de mantenimiento.
Organizacién del mantenimiento.
Aspectos econdmicos del mantenimiento.

Requerimientos de los procesos: de implantacion y g) Gestion de la calidad:

manutencidn del proceso, de implantacién y localizacion

de los controles, y de productividad.

c) Sistemas y métodos de trabajo:
Introduccion al estudio de métodos y tiempos.

Calidad y productividad.

Planificacidn-programacion de la calidad.

Proceso de control de calidad.

Caracteristicas de la calidad. Evaluacidn de factores.
Coste de la calidad.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo Fiabilidad.

0 actividad.

d} Planificacién y programacion de la produccién:

Sistemas de planificacion y programacion.
Lanzamiento y control.

h) Informacion y documentacion:

Informacidn del proceso. Tipos de documentos.
Organizacion de flujos de informacion. )
Sistemas de tratamiento y archivo de informacion.

Médulo profesional 2: procesos de tejeduria de punto por urdimbre

Asociado a la unidad de competencia 2: supervisar y controlar ios procesos de produccion
de tejeduria de punto por urdimbre

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar los sistemas de fabricacién de teji-{ —
dos de punto por urdimbre y relacionarlos
con los productos que hay que fabricar.

Describir los diferentes tipos de procesos industriales de tejeduria
de punto por urdimbre, sus equipos, fases, secuencia de ope-
raciones, productos de entrada y salida, y su aplicabilidad segdn
el tejido que se van a producir.

Identificar los sistemas de obtencidon de mallas de urdimbre.
Enumerar los procesos de acabados que reciben los tejidos segun
sus aplicaciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2 Analizar y realizar operaciones para con-
trolar los procesos productivos de tejidos
por urdimbre,

2.3 Poner a punto y operar con suficiente habi-
lidad y destreza las maquinas de urdir y
de tejer por urdimbre, aplicando los pro-
cedimientos y técnicas pertinentes, segin
la materia prima y el tejido que hay que
obtener.

2.4 Analizar y aplicar procedimientos de con-
trol de los rendimientos vy mejoras de la
productividad en los procesos de produc-
cion de tejidos de punto por urdimbre,
para optimizar plazos y productividad.

Identificar y describir los elementos constituyentes y 6rganos de
mando y control de las maquinas y equipos de urdir, tejer («Kettes,
«raschel», circulares y «crochets) y auxiliares, asi como su fun-
cionamiento y aplicaciones.

Identificar los factores ambientales que influyen en el funciona-
miento de las maquinas y equipos de tejeduria por urdimbre.
Explicar las incidencias mas comunes que pueden darse en el
proceso (defectos en productos de curso y finales, desequilibrios
en los flujos de materiales, falta de sincronismo...), indicar las téc-
nicas de anélisis y contral que deberian aplicarse para identificar
sus causas y tomar las medidas oportunas de correccion.

En un caso practico de produccidn de tejido de punto por urdimbre
en el taller, convenientemente caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones de materias primas y
tejido que se va a producir y la informacidn técnica de proceso.

Verificar las caracteristicas de las materias primas y su ajuste
al proceso/ producto.

Aplicar las técnicas de circulacion, flujo y manipulacién de mate-
riales durante el proceso de produccién de tejidos de punto
por urdimbre.

Seleccionar equipos, Utiles y herramientas adecuados.

Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada
fase, determinando los valores de los parametros de las maqui-
nas.

Determinar los principales elementos del proceso que deben ser
controlados.

Obtener el tejido con el nivel de calidad preciso.

Analizar e interpretar las senales e mformamones de control emi-
tidas por los equipos.

Detectar posﬂa!es anomalias e Pdentlficar sus causas a fin de actuar
sobre los 6rganos de control adecuados.

Interpretar instrucciones sobre la preparacion, puesta en marcha
y mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de urdir y
de tejer por urdimbre.

En un caso préctico de produccion de tejidos de punto por urdim-
bre y a partir de las especificaciones técnicas correspondientes:

Preparar y poner a punto las instalaciones, ajustando las variables
mediante aparatos de medida y sistemas de control, para con-
seguir el producto solicitado.

Realizar operamones de ensayo de produccmn mediante el empleo
de las maguinas y equipos del taller.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes con destreza.

Aplicar normas especificas de seguridad.

Comprobar la operatividad de las maquinas, equipos y utillajes,
verificando su mantenimiento.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de adop-
tar las medidas oportunas para su reparacion y/o utilizacion.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan
los rendimientos y costes de produccion (calidad del hilo, fiabilidad
del montaje, regularidad de tensiones de hilo...) y explicar los efec-
tos de sus variaciones y las relaciones que existen entre ellos.
Explicar los principales métodos de valoracién vy
calculo de rendimientos.

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

Mejoras de operarios.

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

Disminucidon del absentismo. .

Describir los factores y causas principales que permiten identificar
y caracterizar las necesidades de formacion de los trabajadores.
A partir de un supuesto de proceso de produccion de tejido de
punto por urdimbre:

Medir o deducir la velocidad de produccidén y el rendimiento de
las distintas maquinas del proceso.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

25

2.6

Analizar el proceso de mantenimiento de
los medios e instalaciones de produccién.

Desarrollar y aplicar procedimientos de
control de calidad sobre procesos de fabri-
cacion de tejidos de punto por urdimbre,
conjugando los requerimientos de calidad
con las especificaciones de proceso.

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

Identificar el tiempo improductivo en mano de obra y maqguinas,
localizando las causas a fin de adoptar las medidas para reducirlo.

A partir de un supuesto de optimizacion, debidamente caracte-
rizado, concretado en una visita o estancia en un centro de
produccion;

Interpretar los indices graficos, estadisticos... de seguimiento de
la produccion de hilatura y telas no tejidas.

Calcular el «tiempo tipo» de ejecucion de cada operacion (montaje,
desmontaje, enhebrado, evacuacién de producto..), aplicando
los procedimientos y técnicas apropiadas.

{dentificar y evaluar desviaciones de la produccion respecto de
las previsiones.

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

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones
que habria que realizar en la fase u operacion de producciéon
convenidas para conseguir la mejora de la productividad (re-

“distribuciéon de cargas, adaptacidon de maquinaria y Gtiles, incre-
mento de la formacion, cambio en las tareas...).

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

Identificar las frecuencias y tipos de las intervenciones de man-
tenimiento de las maquinas y equipos de produccion de tejido
de punto por urdimbre, interpretando los manuales de maquinas
e instalaciones.

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

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

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utili-
zados en el muestreo y control de la produccion de hilos y telas
no tejidas. ‘
A partir de un supuesto proceso de control de calidad de la pro-
duccion de tejido de punto por urdimbre:

Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
Aplicar un plan de inspeccion que indique:

Pauta de ejecucion con defectos y caracteristicas a controlar,
utiles y dispositivos de control y plan de muestreo.

Puntos de muestreo. -

Recursos humanos necesarios para el control.

a)
Adecuacion del hilo al tisaje: coeficiente de friccion,

CONTENIDOS BASICOS {duracion 100 horas)

Urdido:

regularidad y tension. _
Opera_CIones de preparacion.
Magquinas de urdir. Programacion.

-b) Tecnologias de tejeduria por urdimbre:

Sisternas de obtencion de mallas de urdimbre.

Maquinas «Kette», «Raschel», circulares de urdimbre
y «crochet».

d) Programacién de las maquinas:

. Técnicas de programacion mecanicas, electrnica e
informatica. ) ) )
Aplicacion de las técnicas a cada tipo de maguina.

e) Control de calidad en proceso:
Parametros de proceso.

Sistemas de superposicion de ligamentos de malla. Interrelacidon de los parametros de producto y pro-
Sistemas de ligamentos de trama.
Combinacion de estructuras.
Sistemas de alimentacién, tisaje y evacuacion del Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
tejido.

ceso. .
Procedimiento de ajuste y optimizacion de proceso.

Procedimientos de control de calidad en proceso. Planes
de muestreo.

¢} Equipos y maquinas de tejer: " - ‘ o
Mecanismos de formacion de malla, de regulacién urdfil)rnb§:'gmmlento de la produccion de tejeduria por
y de control. .
~ Procedimientos de ajustes y regulacién de los meca- Capacidades de produccidon de las maquinas. Ren-
nismos. dimiento e indice de productividad.
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Técnicas de célculo del consumo de las maquinas.
Métodos de trabajo.

Instalaciones industriales de tejeduria por ur-

Distribucion en plénta de las maquinas. Recorrido de
productos.

Acondicionamiento del local.

dimbre: Instalaciones auxiliares.
Médulo profesional 3: procesos de tejeduria de punto por recogida
Asociado a la unidad de competencia 3: supervisar y controlar los procesos de produccién
de tejeduria de punto por recogida
CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
3.1 Analizar los sistemas de fabricacion de Describir los diferentes tipos de procesos industriales de tejeduria

3.2

33

prendas y tejidos de punto por recogida,
y relacionarlos con los productos que hay
que fabricar,

Analizar y realizar operaciones para con-
trolar los procesos productivos de tejido
por recogida.

Poner a punto y operar con suficiente habi-
lidad y destreza las méaquinas de prepa-
racion de hilo y de tejer por recogida, apli-
cando los procedimientos y técnicas per-
tinentes, en funcién de la materia prima
y del tejido o prenda.

de punto por recogida, sus eguipos, fases, secuencia de opera-
ciones, productos de entrada y salida y su aplicabilidad segin
el tejido o prenda que se van a producir.

Identificar los tejidos segun el sistema de obtencién de mallas
por recogida. .

Enumerar los procesos de acabados que reciben los tejidos segun
sus aplicaciones.

Identificar y describir los elementos constituyentes y érganos de
mando y conirol de las maquinas y equipos de preparacion de
hilo de tejer {tricotosa, «cotton» y circulares) y auxiliares, asi como
su funcionamiento y aplicaciones.

Identificar los factores ambientales que influyen en el funciona-
miento de las maquinas y equipos de tejeduria por recogida.
Explicar las incidencias mas comunes gque pueden darse en el
proceso {defectos en productos, desequilibrios en los flujos de
materiales, falta de sincronismo entre fases)... e indicar las técnicas
de analisis y control que deberian aplicarse para identificar sus
causas y tomar las medidas oportunas de correccion.

En un caso practico de produccion de tejido de punto por recogida
en el taller, convenientemente caracterizado:

Interpretar y analizar las especificaciones de materias primas y
tejido que hay que prdducir y la informacién técnica de proceso.

Verificar las caracteristicas de las materias primas y su ajuste
al proceso/producto.

Aplicar las técnicas de circulacion, flujo y manipulacién de mate-
riales durante el proceso.

Seleccionar equipos, Utiles y herramientas adecuadas.

Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada
fase, determinando los valores de los parametros de las maqui-
nas.

Determinar los principales elementos del proceso que deben ser
controlados.

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

Obtener el tejido con el nivel de calidad preciso.

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

Interpretar instrucciones sobre la preparacién, puesta en marcha
y mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de preparar
hilo y tejer por recogida.

En un caso practico de produccién de tejido de punto por recogida
y a partir de las especificaciones técnicas correspondientes:

Preparar y poner a punto las instalaciones ajustando las variables
mediante aparatos de medida y sistemas de control, para con-
seguir el articulo solicitado.

Realizar operaciones de ensayo de produccion mediante el empleo
de las maquinas y equipos del taller.

Aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes con destreza.

Aplicar normas especificas de seguridad.

Comprobar la operatividad de las maguinas, equipos y utillajes,
verificando su mantenimiento.

Detectar posibles anomalias e identificar sus causas, a fin de adop-
tar las medidas oportunas para su reparacion y/o utilizacion.



18938

Viernes 17 junio 1994 BOE nmim. 144

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4

35

3.6

Analizar y aplicar procedimientos de con-
trol de los rendimientos y mejoras de la
productividad en los procesos de produc-
cion de tejidos de punto por recogida, para
optimizar plazos y mejoras de la produc-
tividad.

Analizar el proceso de mantenimiento de
los medios establecidos de produccion.

Desarrcollar y aplicar procedimientos de
control de calidad sobre procesos de fabri-
cacion de tejidos de punto por recogida,
conjugando los requerimientos de calidad
con las especificaciones de proceso.

Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan
los rendimientos y costes de produccion (calidad del hilo, fiabilidad
del montaje, consumos...) y explicar los efectos de sus variaciones
y las relaciones que existen entre ellos.

Explicar los principales métedos de valoracidn y
calculo de rendimientos.

‘Describir los siguientes procedimientos dirigidos a la mejora de

la productividad:

Mejoras de operarios.

Incentivos al incremento de la competencia {progreso en la
cualificacién).

Disminucién del absentismo.

Describir los factores y causas principales que permiten identificar
y caracterizar las necesidades de formaciéon de los trabajadores.
A partir de un supuesto de proceso de producciéon de tejido de
punto por recogida; .

Medir o deducir la velocidad de produccion y el rendimiento de
las distintas maquinas del proceso.

Medir la cantidad de trabajo expresdndolo en tiempo y aplicando
las técnicas e instrumentos pertinentes. .

Calcular el «tiempo tipo» de ejecucion de cada operacidn {montaje,
desmontaje, alimentacion, evacuacion de producto...), aplicando
los procedimientos y técnicas apropiadas. )

Identificar el tiempo improductivo en mane de obra y maquinas,
localizando las causas a fin de adoptar las medidas para reducirlo.

A partir de un supuesto de optjmizacién, debidamente caracte-
rizado, concretados en una visita o estancia en un centro de
produccion:

Interpretar los indices graficos, estadisticos... de seguimiento de
la produccion de hilatura y telas no tejidas.

Calcular el «tiempo tipo» de ejecucidn de cada operacién {montaje,
desmontaje, alimentacion, evacuacion de producto...), aplicando
los procedimientos y técnicas apropiadas. )

Identificar y evaluar desviaciones de la produccion respecto a las
previsiones. ‘

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

Definir una propuesta de mejora que recoja las modificaciones
gue habria que realizar en la fase u operaciones de produccion
convenidas, para conseguir la mejora de la productividad (re-
distribucion de cargas, adaptacién de maquinaria y Gtiles: incre-
mento de la formacién, cambio de las tareas...).

Explicar el proceso de mantenimiento caracterizando sus tipos,
fases y operaciones en funciéon del fin perseguido y del tipo de
maquina y equipos. .
ldentificar las frecuencias y tipos de las intervenciones de man-
tenimiento de las maquinas y equipos de produccion de tegjido
de punto por recogida, interpretando los manuales de maquinas
e instalaciones.
Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de los
Eréfi_cos de realizacion. o o ) _
xplicar el contenido del «historial de maquinas e instalaciones».
Aplicar un programa informéatico de gestién y control del man-
tenimiento.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utili-
zados en el muestreo y control de la produccidn de hijos y telas
no tejidas.

A partir de un supuesto proceso de control de calidad de la pro-
duccién de tejido de punto por recogida:

Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
Aplicar un plan de inspeccion gue indique:

Pauta de inspeccién con defectos y caracteristicas que se deben
controlar, tiles y dispositivos de control y plan de muestreo.
Puntos de muestreo.
-Recursos humanos necesarios para el control.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 180 horas)

a) Preparacion del hilo para el tisaje;

Adecuacién de pardmetros del hilo: coeficiente de
friccion, regularidad, torsion, .

Operaciones de preparacion.

Magquinas de preparacion de hilo,

b) Tecnologias de tejeduria por recogida:

Sistemas de obtencién de mallas de recogida.
Sistemas de obtencion de estructurados y conforma-
dos.
Obtencion de ligamentos combinados.
_Sistemas de alimentacién, tisaje y evacuacién de
tejidos. '

¢} Equipos y maquinas de tejer:

Mecanismos de regulacion y programacion de la for-

macion de mallas. . _
~ Procedimientos de ajustes y regulacion de los meca-
nismos.

. Maquinas tricotosas, circulares de gran y pequefio
diametro y «cotton».,

d) Programacién de las maquinas;

_Técnicas de programacion mecanicas, electronicas
e informéticas. ‘

3.3 Moddulos profesionales transversales.

Aplicacién de las técnicas a cada tipo de maquina.

e} Control de calidad en proceso:

Parametros de proceso.

tnterrelacion de los parametros de producto y
proceso.

Deteccién de desviaciones de proceso y producto.

Procedimientos de ajuste y optimizacién de proceso.

Efectos del proceso sobre la calidad del producto.

Procedimientos de control de calidad en proceso.

Planes de muestreo.

f) Seguimiento de ta produccion de tejeduria por
recogida:

Capacidades de produccién de maquinas. Rendimien-
to e indice de productividad.

Técnicas de calculo de consumo de las maquinas.

Métodos de trabajo.

g) Instalaciones industriales de tejeduria por re-
cogida:

Distribucion en planta de las maquinas. Recorrido de
productos,

Acondicionamiento del local,

Instalaciones auxiliares.

Médulo profesional 4 (transversal}: materias, productos y ensayos de calidad textil

CAPACIDADES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Caracterizar las materias y productos tex-|— Describir los factores y criterios que influyen en la definicién de

tiles {fibras, hilos, tejidos y telas no tejidas)

un producto textil: técnicos, econdmicos, funcicnales y estéticos.

de acuerdo con criterios técnicos, de cali-|— Clasificar los distintos tipos de productos textiles, y describir las

dad, estéticos y de uso.

caracteristicas que los definen y diferencian.

— Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades
y medidas propias. '

— Interpretar y expresar informacion técnica relativa a los productos
textiles, utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

— En un supuesto en que se fijan determinadas caracteristicas for-
males y funcionales que debe tener un producto textil:

Describir su grado de complejidad. . o
Proponer posibles materias primas y procesos de produccion.
Evaluar la posibilidad de su fabricacion.

4.2 Relacionar los distintos tipos de productos | — Describir los procesos béasicos de fabricacion de hilos, tejidos,

textiles (fibras, hilos, tejidos,...} utilizados
como materia prima con los procesos y

telas no tejidas y articulos textiles, indicando los productos de
entrada y salida, y comparar las caracteristicas de ambos.

productos gue se van a fabricar (hilo o|— Describir las distintos tipos de tratamientos de ennoblecimiento,

telas no tejidas, o tejidos o articulos
textiles}.

indicando las sustancias que se emplean en los mismos vy las
caracteristicas que confieren a las materias textiles.

— Identificar los criterios que orientan la seleccion de un tipo de
materia prima en los respectivos procesos de fabricacién y tra-
tamiento de un producto.

— Identificar y caracterizar los defectos més frecuentes en hilos, teji-
dos y tratamientos e indicar las limitaciones que suponen para
Su Uso.

— Describir el comportamiento de los distintos tipos de materiales
textiles en los procesos baésicos de fabricaciéon y con el uso.

— lidentificar las condiciones de conservacién, almacenamiento,
manipulacién y acondicionamiento de materias textiles segin sus
caracteristicas y propiedades.

4.3 Analizar muestras de materias y productos |— A partir de un caso practico de medicién y ensayos de materias

textiles, determinando los procedimientos
de ensayo y control,

y productos textiles:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, ins-
trumentos y utiles deé ensayo.
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CAPACIDADES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes
en la extraccidon de muestras y elaboracion de probetas.

Realizar las pruebas de ensayo fisicoquimico (resistencia, elas-
ticidad, solideces, abrasién,...), aplicando la normativa y técnicas
pertinentes.

Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de
laboratario.

4.4 Evaluar los resultados de las mediciones |— A partir de una serie de datos de medicion y ensayos de materias

y ensayos de materias y productos textiles,
a fin de detectar su adecuacién o grado
de desviacién.

y productos textiles:
Realizar el tratamiento de los resultados del ensayo y control.

Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en
funcién de criterios, valores y normativa fijados.

identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los pro-
ductos textiies {intermedios y final), a fin de adoptar las medidas
pertinentes. :

CONTENIDQS BASICOS (duracién 70 horas)
a) Fibras:

Clasificacion, caracteristicas y propiedades fisicas y
quimicas. Aplicaciones.

Esquema general de los procesos de obtencidon de
fibras artificiales y sintéticas.

ldentificacion y valoracidn de fibras y sus propieda-
des. Andlisis cuantitativo de mezclas de fibras.

Filamentos.

b) Hilos;

Estructura y clasificacion de los hilos. Caracteristicas
y propiedades.

Esquema de los procesos de obtencién de hilos.

Identificacion y valoracion de los hilos y sus para-
metros. Aplicaciones.

c) Tejidos:

Tejidos de calada, punto, telas no tejidas y recubri-
mientos.

Estructuras y caracteristicas fundamentales. Repre-
sentacion.

Esquemas de los procesos de obtencién.

Propiedades fisicas, mecanicas y quimicas. Aplicacio-
nes de los tejidos a la fabricacidn de articulos.

Analisis de telas y tejidos. -

d} Ennoblecimiento de materias textiles:

Tipos de tratamientos: blanqueo, tintura, estampa-
cion, aprestos y acabados.

Colorimetria y metametria.

Colorantes y pigmentos.

Caracteristicas y propiedades conferidas a los pro-
ductos textiles.

Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

e} Usoy conservacion de las materias textiles:

Presentacion comercial. Normas de identificacion.

Caracteristicas de uso y conservacién de las materias
textiles.

Comportamiento de los materiales a lo largo de su
transformacién.

f) Anaélisis y control de materias textiles:

Ensayos de identificacion de materias, hilos, tejidos
crudos y acabados.

Ensayos de verificacion de propiedades y pardmetros.

Equipos e instrumentos de medicién y ensayo.

Procedimiento de extraccion de muestras, elabora-
cion de probetas y realizacidon de ensayos.

Procedimientos de analisis, evaluaciéon y tratamiento
de resultados.

Normativas de calidad. Especificaciéon y tolerancias.

Médulo profesional 5 {transversal): relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Utilizar eficazmente las técnicas de comu- |— ldentificar el tipo de comunicacién utilizado en un mensaje y las

nicacién en su medio laboral para recibir
y emitir instrucciones e informacion, inter-

distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu-
nicacion.

cambiar ideas u opiniones, asignar tareas |— Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso

y coordinar proyectos.

comunicativo.

— Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje niti-
do, de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien
el objetivo principal de la transmisién.

— Deducir las alteractones producidas en la comunicacién de un
mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido vy lo percibido.

— Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension
de un mensaje.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.2

5.3

5.4

556

5.6

Afrontar los conflictos que se originen en
el entorno de su trabajo, mediante la nego-
ciacion y la consecucion de la participa-
cién de todos los miembros del grupo en
la deteccion del origen del problema, evi-
tando juicios de valor y resolviendo el con-
flicto, centrandose en aquellos aspectos
que se puedan maodificar.

Tomar decisiones, contemplando las cir-
cunstancias que obligan a tomar esa deci-
sion y teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias de solu-
cion posibles.

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

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

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

Definir el concepto v los elementos de la negociacion.

Identificar los tlpos y la eficacia de los comportamientos posibles
en una situacion de niegociacion.

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

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

ldentificar y clasificar los posibles tipos de decisiones gue se pue-
den utilizar ante una situacién concreta.

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

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

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

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

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

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

" Describir la funcidon y el método de la plamflcacmn de reuniones,

definiendo, a través de casos simulados, los objetivos, documen-
tacion, orden de! dia, asistentes y convocatoria de una reunion.
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

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

Describir las etapas del desarrollo de una reunion.

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

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

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno laboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacion.

Identificar las técnicas de motivacion aplicables en el entorno
laboral.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

a) La comunicacion en la empresa;

Produccién de documentos en lgs cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la conse-
cuciéon de unos objetivos.

Tipos de comunicacion.

Etapas de un proceso de comunicacion.

Redes de comunicacion, canales y medios.

Dificultades/barreras en la comunicacion.

Recursos para manipular los datos de la percepcion.

La comunicacion generadora de comportamientos.

El control de la informacion. La informaciéon como
funcion de direccion.

b) Negociacion:

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

c) Solucién de probiemas y toma de decisiones:

Resolucién de situaciones conflictivas originadas
como consecuencia de las relaciones en el entorno de
trabajo.

Proceso para |a resolucion de problemas.
Factores gque influyen en una decision. o
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en

grupo.

Fases en la toma de decisiones.

d) Estilos de mando:

Direccidon y/o liderazgo.
Estilos de direccidn.
Teorias, enfoques del liderazgo.

e) Conduccién/direccién de equipos de trabajo:
Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccion

de grupos.

Etapas de una reunién.

Tipos de reuniones,

Técnicas de dindamica y direccion de grupos.
Tipologia de los participantes.

f) La motivacion en el entorno laboral:

Definicion de la motivacion.
Principales teorias de motivacion.
Diagnéstico de factores motivacionales.
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Médulo profesional 6 {transversal}): planes de seguridad en la industria textil, confeccién y piel

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

6.3 Seleccionar y utilizar correctamente
medios y equipos de seguridad empleados
en el sector textil, confeccion y piel.

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

6.6 Analizar situaciones de peligro y acciden-
tes como consecuencia de un incorrecto
o incompleto plan de seguridad.

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector

textil, confeccién y piel, emitiendo una opinién critica de cada
uno de ellos.

— A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene

de diferente complejidad:

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

{dentificar y describir los factores y situaciones de riesgo para

"la salud y la seguridad, contenidos en los planes.

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

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

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

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

— A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene

de diferente compiejidad:

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

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion
fisica de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equipos
de curas y primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacién vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
eil'!tre las normas generales y su aplicacién o concrecion en €l
plan.

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

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

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

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.
A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se describan
diferentes entornos de trabajo:

Determinar las especnﬂcacaones de los med:os y equipos de segu-
ridad v proteccion.

Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca la ubi-
cacion de equipos de emergencia, las senales, alarmas y puntos
de salida en caso de emergencia de la planta, ajustdndose a
la legislacion vigente.

— A partir de un cierto nimero de casos simulados de emergencia

en los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

Utilizar los equipos y productos més adecuados para la extincion

de cada tipo de incendio con la técnica mas eficaz.
Utilizar correctamente l0s equipos de proteccion personal.
Realizar la evacuacion conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

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

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

CRITERIOS DE EVALUACION

6.6 Analizar y evaluar casos de accidentes rea-
les ocurridos en las empresas del sector

textil, confeccion y piel.

6.7 Analizar las medidas de proteccion en el
ambiente de su entorno de trabajo y las
del medio ambiente, aplicables a las

empresas del sector.

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

Definir un plan de actuacidon para acometer la situacion creada.

Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la
situacion.

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

Evaluar el coste de los darios.

Identificar y describir las causas de los accidentes.

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

Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas del accidents.

Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno
ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos
y moviles, con las medidas de prevencion y proteccién a utilizar.
Describir los medios de vigilancia mas usuales de afluentes y
efluentes en los procesos de produccién y depuracion en la indus-
tria textil, confeccién y piel.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 35 horas)
a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el

sector textil, confeccién y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-

bajo y sobre higiene personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad s higie-

ne.

b} Factores y situaciones de riesgo:

. Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccién

y piel.
Métodos de prevencidn.
Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de

maquinas y mantenimiento.

c} Medios, equipos y técnicas de seguridad:

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

d) Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuacion.
Extincidn de incendios.
Valoracion de dafos.

e) Sistemas de prevencién y proteccion del
medioambiente en la industria textil, confeccion y piel:

factores del entorno de trabajo.

Fisicos (ruidos, luz, vibraciones, temperatura...).

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

Biologicos (fibras, microbioldgicos...).

Factores sobre el medio ambiente.

Aguas residuales {(industriales).

Vertidos (residuos solidos y liquidos).

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

3.4 Mddulo profesional de formacién en centro de trabajb.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Elaborar o desarrollar la informacidn del proceso
para la producciéon de articulos o prendas
de tejido de punto por urdimbe o recogida,
convenientemente elegidos, consiguiendc la
factibilidad de la fabricacion, optimizando los
recursos y consiguiendo la calidad y la segu-
ridad establecidos.

— La informacién del proceso debe incluir:

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

Equilibrado de la linea.

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

Los parametros de operacion con sus tolerancias.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimjentos y tiem-
pos de fabricacion correctamente asignados.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar la preparacion y puesta a punto de las
maquinas de tejido de punto por urdimbre
0 recogida, cumpliendo los tiempos vy con-
siguiendo la calidad establecida.

Ejecutar la produccién de tejido de punto por
urdimbre o recogida, consiguiendo la calidad
establecida.

Realizar actividades destinadas al control y
mejora de la produccioén, consiguiendo Ios
objetivos asignados.

Realizar el control de calidad de la produccién
de tejidos de punto por urdimbre o recogida,
generando la informacién o actuaciones
operativas.

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, procedi-
mientos de control, dispositivos e instrumentos de control, opti-
mizando {os costes de calidad y asegurando la verificacion de
la calidad.

Medidas de prevencion que consigan la seguridad del proceso.

Realizar la evaluacidén técnica de una inversion prevista en unos
medios de fabricacién, valorando el nivel tecnoldgico; versatilidad,
coste, idoneidad, para la fabricacidn y calidad prevista.

Realizar la preparacion de los equipos e instalaciones de fabri-
cacion, realizando una primera muestra, consiguiendo la calidad
establecida.

Identificar las operaciones de control a realizar sobre las maquinas,
equipos e instalaciones.

Realizar la evaluacion de los riesgos derivados de las operaciones
de fabricacién, aplicando las medidas preventivas previstas.

Interpretar y expresar informacion técnica de proceso y producto
(procedimientos operativos, especificaciones de producto, consu-
mo, resultados del trabajo, incidencias,...) con la simbologia, ter-
minologia y medios propios del centro de trabajo.

Operar {os equipos de produccién con seguridad e instrucciones
recibidas.

Realizar tareas de produccién de tejido de punto por urdimbre
o recogida, cumpliendo las drdenes de produccion y ajustandose
a los niveles y exigencias particulares del centro de trabajo.
Identificar los puntos criticos de una fase del proceso, desviaciones
y sus posibles causas, justificando y proponiendo las medidas
oportunas.

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

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

Procesar la documentacion requerida para la gestion y control
de la produccién.

Elaborar, a partir de la documentacion existente, un programa-ca-
lendario del mantenimiento de maquinas, fichas, horas de actua—
cién y elementos a mantener.

Realizar el control del progreso de los procesos y operaciohes
de fabricacion.

Realizar un informe que analice las condiciones de segurldad en
las que se desarrolla la produccién (estado de locales, maguinas,
instalaciones, operaciones}, proponiendo, en su caso, las mejoras
oportunas.

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un pro—
ceso de fabricacidon de un producto:

Se evaluard:

El ahorro de tiempo conseguido.

El ahorro de inversion.

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

El grado de viabilidad de la propuesta.

|ldentificar los analisis necesarios que deben realizarse en el pro-
ceso de fabricacion de un producto (a partir de la informacion
de proceso) para verificar las caracteristicas de calidad esta-
blecidas.

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

F{elallzgr ensayos para la determmamon de las caracteristicas de
calida

Preparando y acondicionando muestras.

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

Redactando un informe segun Ios procedimientos establecidos,
expresando los resultados del ensayo y extrayendo las conclu-
siones oportunas.
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CAPACIDADES TERMINALES

. CRITERIOS DE EVALUACION

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

Actuar con seguridad y precaucién, cumpliendo
las normas establecidas.

Propener correcciones al producto y al proceso que representéen
una mejora en el aspecto economico, en la calidad y/o en la
seguridad.

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

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

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

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

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

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

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

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

Valorar situaciones de riesgo, aportando las correcciones y medi-
das adecuadas para la prevencién de accidentes.

Duracién 240 horas.

35 Médulo profesional de formacién y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro-
taccion minimizando los factores de riesgo v
las consecuencias para la satud y el medio
ambiente que producen.

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

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

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

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito
de trabajo, asociando las técnicas generales de actuacién en fun-
cion de las mismas.

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

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

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

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

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

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

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

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

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Analizar la organizacion y la situacién econd-
mica de una empresa del sector, interpretan-
do los parametros econdmicos que la deter-
minan.

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

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

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, produc-
tividad tecnoldgicas...) objeto de negociacién.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.

A partir de informaciones econémicas de caracter general:

tdentificar las principales magnitudes macroeconomicas y analizar
las relaciones existentes entre ellas.

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

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

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, sol-
vencia, garantia y financiacion del inmovilizado...) que determi-
nan la situacion financiera de la empresa.

‘Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa

CONTENIDOS BASICOS (duracion 35 horas)

a) Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cion.

Organizacion segura del trabajo: técnicas generales

de prevencion y proteccion.
Primeros auxilios.

b} Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral. _
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

¢) Orientacidn e insercion sociolaborat;

El proceso de basqueda de empleo. )
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Analisis y evaluacion del propio potencial profesional

y de los intereses personales.

Itinerarios formativos/profesionalizadores.
Habitos sociales no discriminatorios.

d} Principios de economia:

Variables macroecondmicas e indicadores socioeco-
noémicos. ) o _

Relactones socioecondmicas internacionales.

e) Economia y organizacion de la empresa:

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

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

3.6.1

Tecnologia industrial I.
Tecnologia Industrial 1l
Dibujo Técnico.

Materias de modalidad.

4. Profesorado

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

de procesos textiles de tejeduria de punto.

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPQ

1. Organizacion de ta produccion en| Procesos y Productos de Textil, Con-| Profesor de Ensefianza Secundaria.

la industrial textil.

feccion y Piel,

2. Procesos de tejeduria de punto de | Producciéon Textil y Tratamientos Fisi-| Profesor Técnico de FP.

urdimbre.

coquimicos.

3. Procesos de tejeduria de punto por | Produccion Textil y Tratamientos Fisi- | Profesor Técnico de FP.

recogida.

cogquimicos.
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MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADQ

CUERPO

4. Materias, productos y ensayos de | Procesos y Productos de Textll Con- | Profesor de Ensefianza Secundaria.

calidad textil. feccion y Piel.

B. Relaciones en el entorno de tra-| Formacidn y Orientacién Laboral.

bajo.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

6. Planes de seguridad en la industria | Procesos y Productos de Textil, Con-| Profesor de Ensefianza Secundaria.

textil, confeccidn y piel. feccion y Piel.

7. Formaciéon y Orientacion Labo-| Formacion y Orientacion Laboral.

ral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia.

- 4.2.1 Para la imparticién de los madulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Procesos y Productos de Textil, Confeccion y Piel.

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

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Textil.

Ingeniere Técnico Industrial. Especialidad Tejidos de
Punto.

Ingeniero Técnico Textil.

Ingeniero Técnico en Tejidos de Punto.

con los de Doctor, Ingeniero, Arguitecto o Licenciado.

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

Formacién y orientacion laboral,

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

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

con los de Doctor, Ingeniero, Arguitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado superior: Procesos Tex-
tiles de Tejeduria de Punto requiere, para la imparticién
de las ensefianzas definidas en el presente Real Decreto,
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

™ Grad
Espacio formativo Supirfu:ie de util?za(::ién
m? .
Porcentaja
Taller de tejeduria de punto ....... 360 45
Laboratorio de materiales ......... 60 - 156
Aula Polivalente .................... 860 40

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

En el margen permitido por el «grado de utilizacions,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-

pados por otras grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos u otras etapas educativas.

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

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso
a estudios superiores

6.1 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupa-
cional.

Procesos de tejedurla de punto por urdimbre.
Procesos de 'tejeduria de punto por recogida.

6.2 Maddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica {aboral.

Proceso de tejeduria de punto por urdimbre.
Procesos de tejeduria de punto por recogida.
Formacion en centro de trabajo.
Formacidn y orientacion laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

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

.

MINISTERIO DE INDUSTRIA
Y ENERGIA

13805 RESOLUCION de 15 de junio de 1994, de
ta Direccion General de la Energia, por la que
se publican los precios maximos de venta al
publico de gasolinas y gasoleos, aplicables en
el 4mbito de la peninsula e islas Baleares a
partir del dia 18 de junio de 1894.

Por Orden de 6 de julio de 1990, previo Acuerdo
de Consejo de Ministros de la misma fecha, se aprobo
el sistema de precios maximos de venta al publico de
gasolinas y gaséleos en el ambito de la peninsula e islas
Baleares, modificado posteriormente por Orden de 18
de junio de 1993, previo Acuerdo de la Comisién Dele-
gada del Gobierno para Asuntos Economicos, de fecha
17 de junio de 1993.

En cumplimiento de lo dispuesto en dicha Orden,



