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4,2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

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

Procesos y Productos de Textil, Confeccién y Piel.

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

ingeniero Técnico Industrial, especialidad Textil.

Ingeniero Técnico Industrial, especialidad Tejidos de
Punto.

Ingeniero Técnico Textil.

Ingeniero Técnico en Tejidos de Punto.

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.2 Para laimparticion de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacidn y orientacién laboral.

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de: ‘

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

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio Produccion de
Tejidos de Punto, requiere, para la imparticion de las
ensenanzas definidas en el presente Real Decreto los
siguientes espacios minimos que incluyen los estable-
cidos en el articulo 32.1.a), del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

Espacio formativo SupTicie de Lﬁirszda‘::ién
m? -
Parcentasje
Taller de tejeduria de punto ....... 360 6b
Laboratorio de materiales ........... 60 15
Aula polivalente .................... 60 20

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

En el margen permitido por el «grado de utilizacion»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos 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. Acceso al bachillerato, c?nvalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.
Ciencias de la Naturaleza y de la Salud.

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

Produccion de tejidos de punto por recogida.
Produccion de tejidos de punto por urdimbre.

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

Produccién de tejidos de punto por recogida.
Produccion de tejidos de punto por urdimbre.
Formacidn en centro de trabajo.
Formacion y orientacién laboral.

14552 REAL DECRETO 741/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el titulo de Técnico
en Operaciones de Ennoblecimiento Textil y
las correspondientes ensefanzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo
dispone gue el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdnomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para ¢l esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo, previa consulta a las Comunidades
Autdénomas, seglun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las enseiianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién bésica
comun a todos 1os alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracién y el nive! 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 habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefanzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia seguin
lo previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
réan, en su caso, completar la atribucién docente de las

-especialidades del profesorado definidas en el presente

Real Decreto con los médulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.
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Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el.presente Rea! Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresién de la competencna profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto estabiece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico en Operaciones de
Ennoblecimiento Textil.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacidn
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Farmacién Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 22 de abril de 1984

DISPONGO:

Articulo 1,

Se establece el titulo de formacién profesional de’

Técnico en Operaciones de Ennoblecimiento Textil, que
tendra caracter oficial y validez en todo el territorio nacio-
nal, y se aprueban las correspondientes ensefianzas mini-
mas que se contienen en el anexo al presente Real
Decreto.

Articulo 2.

1. La duracién 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 médulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

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

4. Llas modahdades del bachilleratc a las que da
acceso el presents titulo son las indicadas en el apartado
6.1 del anexo, con la convalidacién que se determina
en el apartado 6.2.

5. Los modulos susceptibles de convalidaciéon por
estudios de formacién profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.3 y 6.4 del
anexo.

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

Disposicion adicional primera.

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

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la disposicion transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacién profesional:

a} Que tengan autorizacidn o clasificacién definitiva
para impartir la rama textil de primer grado.

b} Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de la rama textil de segundo
grado.

Disposicion final primera.

E! presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.% de [a Constitucion, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/198b, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacién, y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Orgénica 1/19920,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

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

Disposicién final tercera.

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

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

El Ministro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. Identificacion del titulo:

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

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

Capacidades profesionales.

Unidades de competencia.
Realizaciones y dominios profesiona-
les.

NININY
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2.2 Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos,
organizativos y econémicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambiosenla formacnon.

2.3 Posicidn en el proceso productivo;

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnologico.
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3. Enserianzas minimas:

3.1 OQjetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Méddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Quimica textil.

Tratamientos previos al ennoblecimiento.
Tintura.

Estampacion.

Aprestos y acabados.

33 Madulos profesionales transversales:

Materias textiles.
Seguridad en la industria textil, confeccion y

piel.
3.4 Moddulos profesionales de formacion en centro
de'trabajo.
3.5 Modulo profesional de formacnén y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucién
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 ensefianzas.

6. Acceso al bachillerato, convalldacmnes y correspon-
dencias:

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

6.2 Conwvalidacién con materia del bachillerato.

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacién profesional
ocupacional.

6.4 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de carrespondencia con la practica laboral.

1. ldentificacién

1.1 Denominacion: operaciones de ennoblecimiento
textil.

Nivel: formacién profesional de grado medio.
Duracidn del ciclo formativo: 1.400 horas.

—
WnN

2. Referencia del sistema productivo .

2.1 Perfil profesional.
2.1.1 Competencia general.

Realizar disoluciones y preparar, regular, manejar y
controlar tas maquinas y equipos de pretratamiento, tin-
tura, estampados, aprestos y acabados, a fin de enno-
blecer productos textiles consiguiendo la produccién en
cantidad, calidad, plazo y en condiciones de seguridad.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar la informacién técnica de producto y
de fabricacion utilizada en los procesos de ennobleci-
miento de productos textiles para organizar y realizar
su trabajo de manera auténoma y con las técnicas pro-
pias de su profesién.

— Preparar las disoluciones y los productos auxiliares
gue intervienen en los procesos de ennoblecimiento tex-
til, a fin de disponerlos en las condiciones preestable-
cidas.

— Preparar las maquinas, equipos, materiales, bafios
y productos auxiliares que intervienen en las fases del
proceso en el que opera: tratamientos previos, tintura,

estampacion, aprestos y acabados, a fin de disponerlos
en las condiciones previstas de proceso.

— Hacer funcionar las maquinas y controlar el
desarrollo de las fases de produccién asignadas, para
asegurar el 6ptimo rendimiento de los medios y recursos
de produccion y de producir la cantidad fijada con la
calidad prevista.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel de los
elementos de produccién de las maquinas y equipos
gue intervienen en los procesos de ennoblecimiento tex-

til, a fin de evitar paros o reestablecer la produccion.

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

— Paseer una visién de conjunto y coordinada de
las fases de los procesos quimicos textiles y de los pro-
ductos resultantes, valorando adecuadamente la funcion
y misién de cada uno de ellos.

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

— Integrarse en un equipo de trabajo productivo,
corresponsabilizdndose de las tareas asignadas y
desarrollando su actividad con seguridad personal, colec-
tiva y medioambiental, a fin de contribuir eficazmente
a la consecucion de los objetivos establecidos.

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

— Mantener reldciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que estd integrado, colaborando
en la consecucion 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
gue se presenten, con una actitud tolerante hacia las
ideas de los companeros y subordinados.

— Responder a las contigencias técnico-productivas
que puedan presentarse en la recepcién y manipulacién
de materias primas y productos auxiliares, en el flujo
de materiales, en el funcionamiento de los medios de
produccion y en la calidad de los productos intermedios
y finales obtenidos, a fin de asegurar el desarrollo pre-
visto de la produccion.

— Ordenary conducir el trabajo de los operarios que
forman parte de su equipo, supervisando los controles
de calldad realizados por aquéllos.

Hequenmaentos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo.

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

— Preparacion de las maquinas, equipos e instala-
ciones.

= Preparacion de disoluciones y productos auxiliares
para procesos.

— Realizacion de sustituciones sencillas, y ajuste
correspondiente, de elementios sometidos a desgaste o
fungibles (directamente productivos o no} que no requie-
ren equipos, instrumentos o técnlcas complejos 0 muy
especificos.

- Diagnostico de las causas de averias de los ele-
mentos de maquina directamente productivos.

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

que reparar, modificar o sustituir.

— Produccion de las lineas asignadas en cantidad,

calidad y plazos establecidos.

— Las contingencias en relacion con la materia prima,

productos auxiliares y medios de produccion.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.1.3 Unidades de competencias.

1. Preparar disoluciones y productos auxiliares.

2. Preparar las maquinas y realizar los tratamientos
previos.

3. Preparar las maquinas y realizar la tintura.

5. Preparar las maquinas y realizar los acabados.

Unidad de competencia 1: preparar disoluciones y productos auxiliares

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

1.4

1.6

1.6

Interpretar fichas técnicas y de prodtuccidn
para organizar el trabajo.

Medir las cantidades de los productos con
objeto de realizar las disoluciones en las
condiciones preestablecidas.

Realizar las disoluciones y verificar sus
caracteristicas y propiedades, a fin de que
se ajusten a las especificaciones fijadas.

Realizar el mantenimiento de primer nivel
de equipos e instrumentos, a fin de tener-
los en condiciones 6ptimas de utilizacion.

Controlar la conservacion de productos
quimicos, a fin de tenerlos en condiciones
dptimas de utilizacion.

Cumplimentar la informacién técnica refe-
rente al trabajo realizado a fin de contribuir
a los planes de produccién y gestion de
«stocks».

La correcta interpretacion permite identificar el producto y las
tareas (medir productos, hacer dispersiones).

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

La medicion de los productos corresponde a las cantidades indi-
cadas en la ficha técnica.

Las mediciones de cantidad de productos se realiza con la exac-
titud requerida.

La manipulacion de productos se realiza cumpliendo as normas
de seguridad, criterios de caducidad y pulcritud,

La disclucion obtenida es homogénea y se ajusta a los valores
de pH, densidad, temperatura y viscosidad prefijadas.

La realizacion y manipulacion de las disoluciones se realiza con
el procedimiento establecido (limpieza de utiles -y recipientes,
orden de adicion de productos) y cumpliendo las normas de segu-
ridad y de conservaciéon medioambiental.

LLa verificacidon y, en su caso, correccion se realiza de manera
fiable y con los instrumentos y procedimientos adecuados.

Las desviaciones no solventables son comunicadas segin normas
de la empresa.

El mantenimiento se realiza segun la documentacion técnica, ins-

trucciones de la empresa y normas de seguridad.

Los instrumentos se mantienen calibrados, limpios y sus accesorios
ordenados.

Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procedimientos de preparacion de los equipos e instrumentos.
La documentacion generada en el mantenimiento es exacta y
completa.

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

La conservacion y almacenaje de productos se realiza de manera

" ordenada, facilitando su localizacion.

Los productos se almacenan con criterios de caducidad, orden
de consumo y segun normas de seguridad.

La informacién cumplimentada permite conocer el consumo y nivel
de existencias. _ ) ] ) L
El etiquetado de productos y disoluciones permite su identificacion,

La informacién registrada permite conocer la produccion realizada
y las incidencias acontecidas.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccidn:’

Cubas de disolucién. Balanzas. Bombas de dosifica-
cion. Probetas, buretas. Agitadores. Tamices. Filtros. Ter-
mdmetros. Aredmetros. Medidores de pH. Almacenes

automaticos y cocinas de colorantes.

b) Materiales y productos:
Productos quimicos. Colorantes. Agua.
¢} Productos y resultados del trabajo:

Bidones y depdsitos con disoluciones, emulsiones,
dispersiones aptas para su uso en fabricacién.

4, Preparar las maquinas y realizar la estampacion.
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d) Parametros que deben ser controlados:

Pesos. Volimenes. Velocidades de agitacion. Tem-

peratura. pH. Densidades.

e) Informacién:

cacion. Manual de procedimiento y calidad. Normas de
seguridad. Manual de mantenimiento de equipos e ins-
trumentos.

Generada: consumo de materiales y nivel de exis-

Utilizada: ficha técnica o receta. Ordenes de fabri- tencias. Produccién realizada. Incidencias.

Unidad de competencia 2: preparar las maquinas y realizar los tratamientos previos

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Interpretar fichas técnicas y de produccién
de tratamientos previos, a fin de organizar
el trabajo.

2.2 Ajustar y programar equipos y maquinas,
y disponer materiales, barnos y productos
auxiliares, a fin de prepararlos para los
tratamientos.

2.3 Hacer funcionar las maquinas y controlar
los procesos y el producto, a fin de realizar
los tratamientos con la calidad prevista.

2.4 Re_alizar el mantenimiento de primer nivel
a fin de reestablecer la produccién o evitar
anomalias.

La correcta interpretacion permite identificar las tareas (Carga de
portamaterias, control de parametros) y tipo de tratamiento que
debe realizarse.

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

La preparacion de las maquinas y equipos de formacion de par-
tidas, de gaseado o carbonizado, lavado, blanqueo, secado, ter-
mofijado y de adicion de productos, se adecua a los valores y
condiciones prefijados de:

Programacidn y dosificacion de productos.
Diagrama de temperatura-tiempo.

Presion de proceso.

Limpieza de méaquinas 0 equipos.

La partida de la materia prima (floca, peinado, hilo, tejido o prenda),
preparada para el tratamiento, se ajusta a las condiciones esta-
blecidas de:

Tipo de portamaterias.
Tensién y ancho del enrollado.
Cantidad de materia prima.

Las secuencias de trabajo previstas se realizan ordenadamente,
con criterios de rentabilidad y cumpliendo los requisitos de segu-
ridad personal, y sobre los elementos de maquina y productos
quimicos.

La utilizacion de herramientas, (tiles y aparatos de medicidn se
realiza con precision y eficacia.

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

El material y productos que hay que introducir en maquina res-
ponde al tipo de tratamiento que se debe realizar.

Los pardmetros de la maquina y del bafio se mantienen dentro
del margen de tolerancias establecidas.

Las muestras de producto y bafio se obtienen con el procedimiento
establecido y en condiciones de seguridad.

El producto de salida se ajusta a los parametos de calidad fijados.
La reprogramacioén de la totalidad o parte de los parametros del
proceso se ajusta a la formula de reoperacién.

Las anomalias o defectos solventables en proceso, se corrigen
bajo la responsabilidad del operario.

Las anomalias no solventables por el operario se comunican al
responsable inmediato.

ta calidad de la produccién cumple con las instrucciones y obje-
tivos establecidos.

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

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

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

La sustitucion de elementos averiados o desgastados reestablece
las condiciones normales de funcionamientg de forma segura y -
eficaz.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

25 Aportar la informacién técnica referente
: al trabajo realizado, resultados y calidad
del productc para contribuir a los planes

de produccion y gestion de la calidad.

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

El mantenimiento de primer nivel se realiza segun documentacidn
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
La limpieza de maquina en los cambios de partida se realiza de
forma correcta y sin gue afecte al proceso siguiente, controlando
el consumo de agua. de productos quimicos y su vertido.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procedimientos de preparacion de las maquinas y equipos.
Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

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

La documentacion generada en el mantenimiento es exacta y
completa.

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

La correcta cumplimentacion contribuye al buen flujo de la infor-
macion durante el proceso productivo. |
La informacion se registra de manera clara, concreta y escueta.
La informacién registrada permite conocer a tiempo la produccion
K las incidencias ocasionadas. N ] .
a propuesta de mejora de la produccion consiguen la mejora
de la productividad o de la seguridad.
La correcta anotacion de anomalias en producto facilita tareas
osteriores de revision, reparacion y clasificacién. N
| registro de anomalias puede incluir propuestas de modifica-

ciones de los procesos productivos.

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de laempresa
en materia de seguridad e higiene. :
Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
gara cada actuacidn, utilizandolos y cuidandolos con correccion.
e identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-
cuadas para evitar accidentes. ]
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad. )
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
E de los casos peligrosos observados.
n casos de emergencia:

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

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

Se ap_l}_can las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL
a) Medios de produccién:

d) Parametros que se deben controlar;

Materia prima: adecuacion de materia prima al pro-
ceso.

Maquina de coser portatil. Maquina gaseadora. «Fou-
lardw. Autoclaves. Torniquetes. «Jet». Dosificadores. Tren
de mercerizado. Tren de lavado. Hidroextractores. CAma-
ras -de secado. Equipos con sistemas de regulacién y
control electromecanico,  electréonico e informatico.
Soportes de hilo o tejido. Equipos de preparacion y man-
tenimiento operativo de maquina.

b) Materiales y productos:

Tejidos, prendas e hilos. Productos quimicos. Agua
tratada.

c) Productos o resultados del trabajo:

Hilos, tejidos y prendas con las propiedades fisico-
quimicas establecidas.

Producto: grado de blanco, limpieza, grado de desen-
colado o descrudado y calidad del producto.

Proceso y medios de produccion: concentracion de
bafo. Viscosidad. pH. Temperatura. Presidn. Impregna-
cién del producto. Dispositivos de seguridad. Juntas y
cierres. Niveles de lubrificacion de los equipos.

e) Informacién:

Utilizada: orden de produccién. Ficha técnica. Manuai
de procedimiento vy calidad. Normas de seguridad.
Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccion
de proceso.

Generada: ¢onsumo de materiales. Resultados de pro-
duccién y calidad. Incidencias.
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Unidad de competencia 3: preparar las maquinas y realizar Ia tintura

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Interpretar la receta y la ficha de produc-
cién de tintura a fin de organizar el trabajo.

3.2 Preparar materias primas, equipos, maqui-
nas, bafos y productos auxiliares a fin de
disponerlos para la tintura.

3.3 Hacer funcionar las maquinas y controlar
los procesos, a fin de producir la cantidad
con la calidad prevista.

3.4 Realizar el mantenimiento de primer nivel
para reestablecer la produccion o evitar
anomalias.

La correcta interpretacion permite identificar el producto y las
tareas {preparar bafios, control de pardmetros).

La interpretacion ha de permitir la seleccién del procedimiento
y la organizacidn del trabajo.

La preparacion de la floca, peinado, hilo, tejido y/o prenda se
adecua al proceso que hay que realizar y a las condiciones de
carga de maquina.

Las maquinas y equipos de tintura {«jigger», autoclave, «overflows,
«foulard») preparados se adecuan a los valores y condiciones pre-
fijados de:

Limpieza de maquina y equipo.
Programacion y dosificacion de productos.
Diagrama temperatura-tiempo.

Presion de proceso.

Las secuencias de trabajo y de partidas de tinte de cada maquina
se realizan con la secuencia cromatica, con criterios de renta-
bilidad, y cumpliendo los requisitos de seguridad personal, y sobre
tos elementos de maquina y productos quimicos.

La utilizacidon de herramientas, Gtiles y aparatos de medicion se
realiza con precision y eficacia.

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

El material y productos que deben 1ntrodu0|rse en maguina res-
ponden al tipo de proceso de tintura que hay que realizar.
Los parametros de magquina y bafo se mantienen dentro del mar-
gen de tolerancias establecido. :

El proceso de tintura se realiza con el menor gasto de agua, energia
y cumpliendo las normas de seguridad y conservacion medioam-
biental.

Las anomalias o defectos solventables en proceso son corregidas
bajo la responsabilidad del operario.

Las anomalias no solventables por el operario son comunicadas
al responsable inmediato.

La reprogramacién de la totalidad o parte de los parametros del
proceso se ajusta a la féormula de recperacion.

La partida tefiida se ajusta a las tolerancias de las coordenadas
cromaticas prefijadas, el matiz es uniforme tanto cabeza-cola como
centro-orillos, y las caracteristicas fisicas de la materia tefiida son
las adecuadas a las siguientes fases del proceso.

La calidad de la produccién cumple con las instrucciones y obje-
tivos establecidos.

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

Se han tomado las medidas correctivas oportunas a los problemas
de calidad, en los iimites de responsabilidad asignados.

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

El mantenimiento de primer nivel se realiza con arreglc a la docu-
mentacion técnica, instrucciones de la empresa y normas de
segundad

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

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procegdimientos de preparaciéon de las maquinas y equipos.
Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

La limpieza de maquina en los cambios de partida se realiza de
forma correcta y sin que afecte al proceso siguiente, controlando
el consumo de agua y de productos quimicos.

Las restantes piezas no sufren deterioro durante el proceso de
reparacion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

L

3.5 Aportar la informacién técnica referente
al trabajo realizado, resultados y calidad
del producto, a fin de contribuir a los pla-
nes de produccién y gestion de calidad.

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

La documentacion generada en el mantenimiento es exacta y
completa.
Las necesidades de mantenimiento que sobrepasan la respon-
sabilidad asignada se transmiten con prontitud al personal
apropiado.

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

La informacion se registra de manera clara, concreta y escueta.
La informacion registrada permite conocer al tiempo la produccién
y las incidencias ocasionadas.

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

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

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

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

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

Se informa con prontitud a la persbna adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada vy se
produce la evacuacién de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos. *

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

Se aplllcan las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxines

DOMINIO PROFESIONAL
a} Medios de produccidn:

Trenes continuos de tintura. «Foulards. Autoclave.

wJigger». Torniquetes. «Overflown.

Jet. Hidroextractores. Vaporizadores. «Rame». Dosi-
ticadores. Medidores de pH, presion, temperatura, tiem-
po, color. Equipos con sistemas de regulacion y control
electromecanicos, electrénicos e informaticos. Equipo de

mantenimiento operativo de maquinas.

b) Materiales y productos:

d) Pardmetros que se deben controlar:

Materia prima: adecuacion de la materia prima al
proceso. _ .
- Proceso: tiempos. Temperaturas. pH. Densidades,
pesos, volimenes. Concentracién del bafo. Consumo
de agua. Evacuacion de residuos liquidos. Dispositivas
de seguridad. Juntas y cierres. Niveles de lubrificacion.

Producto: solidez-fijaciéon. Color. Aspecto del producto
durante y final del proceso.

Agua tratada. Floca, hilos, tejidos y prendas de todo
tipo de fibra. Tensoactivos. Colorantes segln tipo de
flbra Acidos organicos e inorganicos. Productos auxi-
lares.

c) Productos o resultados del trabajo:

Floca, hilos, tejidos o prendas con el aspecto vy las
coordenadas cromaticas dentro de especificaciones en
relacion a la muestra. .

e) Informacion:

{Jtilizada: ficha tecnica o receta. Orden de produccion.
Manual de procedimiento y calidad. Normas de segu-
ridad. Manual de mantenimiento. Instrucciones de
cofreccion de proceso.

Generada: consumo de materiales. Resultados de pro-
duccién y calidad. Incidencias.
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Unidad de competencia 4: preparar las maquinas y realizar la estampacion

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

I
I

Interpretar fichas técnicas y de produccion
de estampados, a fin de organizar el
trabajo.

Montar, ajustar y programar equipos y
maquinas, y disponer materiales, pastas
y productos auxiliares, a fin de conseguir
los pardmetros y especificaciones de pro-
ceso.

Sincronizar y regular los elementos de
estampacion, a fin de conseguir el estam-
pado segun diseio.

Hacer funcionar las méquinas y controlar
ei proceso y el producto, a fin de producir
la estampacion con la calidad prevista.

La correcta interpretaciéon permite identificar el producto y las
tareas (preparar pastas, sincronizar el «rapportn).

La interpretacion ha de permitir ia seleccion del procedimiento
y la organizacion del trabajo.

La adherencia entre el tejido y fa superficie de estampacion es
adecuada.

Los moldes de estampacién (cuadroplano, cilindro microperforado)
estan nivelados, ajustados en altura y colocados en el orden pre-
visto y con la rasqueta prefijada y los recipientes con pastas de
estampacién preparadas.

El cilindro de tejido y/o papel de «transfer» se instalan de manera
segura.

La combinacion de la tension de alimentacion y los dispositivos
ensanchadores consiguen la adherencia del tejido a la superficie
de estampacion sin arrugas.

La adecuada combinacion de la tensidn de alimentacion y los
dispositivos ensanchadores consiguen una alimentacién de papel
y tejido a la calandra de estampacién por transferencia.

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

El tiempo de realizacion se ajusta a Ios limites establecidos por
la empresa.

E! proceso de preparacién de maquinas se realiza de manera orde-
nada, cumpliendo los requisitos de seguridad y rentabilidad.

La precision del encaje se consigue:

Fijando el «rapport» del dibujo.
Sincronizando el giro de los distintos cilindros.

La calidad del estampado se consigue:

Regulando la presion de la rasqueta.
Optimizando el sincronismo de encaje.
Reajustando la velocidad de estampacion.

La estampacion se realiza con pulcritud, discriminacién de colores
y precision.

El mantenimiento de la calidad del estampado en los sistemas
de molde plano y cilindro microperforado se consigue controlando:

La obturacién de los moldes de estampacién.
La precision del encaje.
La alimentacion de pasta de los moldes.

El mantenimiento de la calidad del estampado por sistema de
transferencia se consigue controlando:

El mantenimiento de la presion y temperatura de termoestam-
pacion.

La sincronizacion de las velocidades de tejido, papel, cilindro y
pafio.

El centrado de pape! y tejido.

La fijacién de los estampados con pigmentos se consigue regu-
lando la temperatura y velocidad del tejido dentro de la camara
de polimerizacién 0 maquina equivalente.

La fijacién de los estampados con colorantes solubles se consigue
regulando la temperatura y humedad del vapor y el tiempo de
vaporizado.

El lavado de los tejidos estampados con colorantes solubles
consigue:

Eliminar restos de pasta y colorantes.
Que los fondos blancos queden reservados y no haya corrimientos
de color.

Las anomalias o defectos no solventables por el operario son comu-
nicados de manera rapida al responsable inmediato.

La calidad de la produccion cumple con las instrucciones y obje-
tivos establecidos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.5 Realizar el mantenimiento de primer nivel
.de maquinas y equipos, a fin de evitar ano-
malias o reestablecer la produccion.

4.6. Aportar la informacion técnica referente
al trabajo realizado, resultados y calidad
del producto, para contribuir a los planes
de produccién y gestién de calidad.

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

Los problemas de calidad y sus causas son identificados correc-
tamente dentro de los limites de la responsabilidad asignhada.
Los problemas de calidad gue sobrepasan la responsabilidad asig-
nada se definen y transmiten con prontitud y exactitud al res-
ponsable pertinente.

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

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

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

El mantenimiento de primer nivel se realiza segin la documen-
tacion técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
La limpieza de maquina y moldes en los cambios de partida se
realiza de forma correcta y sin que afecte al proceso siguiente,
controlando el consumo de agua, de productos quimicos y su
vertido.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procedimientos de preparacién de las maquinas y equipos.
Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

lLas restantes piezas no sufren deterioro durante el proceso de
reparacion.

La documentacion generada en el mantenimiento es exacta y
completa.

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

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

" La informacidn registrada permite conocer a tiempo la produccién

y las incidencias ocasiohadas.

La informacion se registra de manera clara, concreta y escueta.
La correcta anotacion de anomalias en producto facilita tareas
posteriores de revision, reparacion y clasificacion.

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

{as propuestas de mejoras de la produccion consiguen la mejora
de la productividad o de la seguridad.

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

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

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con-

“diciones de limpieza, orden y seguridad.

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

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con 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.

DOMINIC PROFESIONAL
a) Medios de produccion:

transferencia. Tren de lavado de moldes. Maquinas de
vaporizar y polimerizar. Viscosimetros. Colorimetros.
Tren de lavado de tejidos. Equipos con sistemas de regu-

Equipos de dosificacion y bombeo de pastas. Moldes
de estampacion. Mesas de estampacion. Maquinas pla-
nas. Maquinas rotativas. Calandras de estampacion por

lacién y control neumaticos, electromecanicos, electro-
nicos e informaticos. Equipos de ajuste y mantenimiento
operativo de maquina.
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b)

Hilos, tejidos y prendas. Pastas de estampacién. Pro-
ductos auxiliares. Agua tratada y vapor.

Materiales y productos:

c} Productos o resultados del trabajo:
Materia textil estampada segin muestra.

d)

Materia prima: condiciones adecuadas (descrudado,
blanqueo, limpieza, estabilidad, adherencia) de la materia
prima y sus caracteristicas al proceso.

Producto: coordenadas cromaticas. Calidad del dibujo.

Proceso y medios-de produccion: presion de cilindro

Parametros que se deben controlar: .

sobre tejido. Presion de la pasta en el cilindro. Viscosidad
de pastas. Sincronismo de los moldes de estampacion.
Tiempos y temperaturas de vaporizacion, secado y lava-
do. Niveles de adherencia del tejido a ta mesa. Limpieza
de moldes de estampacidn. Solidez de la estampamon
Niveles de lubrificacidn.

e) Informacion:

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

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

Unidad de competencia 5:

preparar las maquinas y realizar los acabados

CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES
5.1 Interpretar fichas técnicas y de produccién
de acabados para organizar el trabajo.
.2 Montar, programar, ajustar y reajustar

equipos y maquinas, y disponer materiales
y productos auxiliares, a fin de prepararlos
para los procesos de aprestos y acabados
y conseguir los pardmetros y especifica-
ciones del proceso.

5.3 Hacer funcionar las maquinas y controlar
los procesos y el producto, a fin de pro-
ducir la cantidad con la calidad prevista.

La correcta interpretacion permite identificar el producto y las
tareas {perchar, calandrar).

La interpretacion permite la seleccidén del procedimiento y la orga-
nizacién del trabajo.

Las maquinas y equipos de aprestos («foulardn, sistemas de ras-
queta, sistemas de aporte minimo. sistemas de espuma) prepa-
rados se adecuan a la cantidad de apresto que se debe aportar
al tejido o materia textil y se realiza:

En funcién del tipo de fibra, textura del material y resultado final
que hay que obtener.
Regulando la presidon y velocidad de los cilindros del «foulard».

Regulando los caudales relativos del liquido y aire en los espu-
madores.

Introduciendo los datos de impregnacion al dispositivo de aporte
minimo de baio.

Las maquinas y equipos de acabado (¢alandras, perchas, deca-
tizadoras, tundosas, rames) preparados se adecuan a fos valores
y condiciones prefijados de:

Tipo de fibras, textura de material y resuitado a obtener.
Limpieza de restos de anterior operacién.

Temperatura, presiones, galga de los 6rganos operadores.
Enfilado del tejido.

El reajuste final de la maquina y las correccioneas se realizan en
base a las desviaciones respecto a la muestra tipo.

La utilizacion de herramientas, Utiles y aparatos de medicion se
realiza con precision y eficacia.

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

El proceso de preparacion de maauinas se realiza de manera orde-
nada cumpliendo los requisitos de seguridad y rentabilidad.

El mantenimiento de la calidad de los procesos de apresto y aca-
bados se consigue controlando:

L.os parAmetros de méaquina fijados.

Las concentraciones de productos de apresto.

El mantenimiento constante de las tensiones de la alimentacién
del tejido.

La uniformidad del apresto o acabado del producto textil.

El gramaje o rendimiento, ancho acabado, la estabilidad dimen-
sional en sistemas «foulard-ramen.

El control del proceso de acabados asegura fas condiciones pre-
fijadas y se realiza con seguridad. instrumentos adecuados e ins-
trucciones de la empresa
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.4

5.5

5.6

5.7

Realizar el mantenimiento de primer nivel
de maquinas, a fin de restablecer la pro-
duccién o evitar paros.

Revisar los productos acabados, a f|n de
verificar la calidad fijada.

Aportar la informacién técnica respecto al
trabajo realizado, resultados y calidad de!
producto, a fin de contribuir a los planes
de produccion y gestidn de calidad.

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

Las anomalias o defectos solventables en producto son corregidos
bajo la responsabilidad del operaric.

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

La calidad de la produccion cumple con las instrucciones y obje-
tivos establecidos.

Los problemas de calidad y sus causas son identificados correc-
tamente dentro de los limites de la responsabilidad asignada.
Los problemas de calidad que sobrepasan la responsabilidad asig-
nada se definen y transmiten con. prontitud y exactitud al res-
ponsable pertinente.

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

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

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

El mantenimiento de primer nivel se realiza segin la documen-
tacion técnica, las instrucciones de la empresa y normas de
seguridad. .

La limpieza de maquina en los cambios de partida se realiza de
forma correcta y sin que afecte al proceso siguiente.

El mantenimiento de primer nivel se realiza teniendo en cuenta
los procedimientos de preparacidén de las mdaquinas y equipos.
Los fallos de los equipos se diagnostican correctamente.

Las restantes piezas no sufren deterioro durante el proceso de
reparacion. ‘
La documentacion generada en el manienimiento es exacta y
completa.

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

La revisién permite detectar las posibles desviaciones de los para-
metros de calidad establecidos.

El proceso de revision se ajusta a los criterios de calidad fijados.
La identificacion y etiquetaje de los productos facilita su posterior
almacenaje y expedicion.

La informacién respecto a las desviaciones es precisa y completa
y se canaliza seg(n instrucciones de la empresa.

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

La informacion registrada permite conocer a tiempo la produccién
y las incidencias ocasionadas.

La informacion se registra de manera clara, concreta y escueta.
La correcta anotacion de anomalias en producto facilita tareas
posteriores de revision, reparacion y clasificacion.

El registro de anomalias puede incluir propuesta de modificaciones
de los procesos productivos.

" La propuesta de mejoras de la produccion consigue la mejora

de la productividad o de la seguridad.

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

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

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

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

En casos de emergencia:
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CRITERIOS DE REALIZACION

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacién 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:

sFoulard-rame», Maquina de recubrimiento. Tuneles
de secado y gelificacion. Calandras. Perchas. Tundosas.
Esmenladoras. Decatizadoras. Instalacion de lavado.
Colorimetro. Equipos con sistemas de regulacion y con-

trol neumaticos, electromecanicos, electronicos e infor-

maucos. Equipos de ajuste y mantenimiento operativo
de maquina.

b} Materiales y productos:

Hilos, tejidos o prendas previamente tratados. Pro-
ductos auxiliares: suavizantes, aprestos, siliconas, resi-
nas. Agua tratada.

¢) Productos o resultados del trabajo:

Materias textiles con el aspecto y las propiedades
prefijadas.

d) Parametros que se deben controlar:

Matena prima: adecuacion al proceso.

Producto: ancho. Gramaje. Rendimiento {(m/kg de teji-
do). Coordenadas cromaticas. Suavidad, aspereza, rugo-
sidad. Espesor del recubrimiento. Solidez de los acaba-
dos. Calidad del parametro o propiedad conferido: resis-
tencia, estabilidad dimensional, ignifugo, impermeabili-
dad. Calidad del producto global.

Procesos y medios de produccién: presiones. Tem-
peratura. pH. Grado de impregnacién. Dosificacion del
producto. Niveles de lubrificacion de maquinas.

e) Informacién:

Utilizada: orden de produccién. Ficha técnica y receta.
Manual de procedimiento y calidad. Normas de segu-
ndad. Manual de mantenimiento. Instrucciones de
correccion de proceso.

Generada: consumo de materiales. Resultados de pro-
duccion y cahdad. Incidencias.

2.2 Evolucién de las competencias de la figura pro-
fesional.

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

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

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

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

En las grandes empresas se tiende a la introduccion
de «cocinas» y «cuartos de colores» donde la preparacion
y transporte de productos se automatiza.

Los procesos de blanqueo, tintura y aprestos tienden
a la incorporacién de controles de proceso automati-
zados. El control de la tintura se realizara con equipos
de colorimetria en linea de produccion.

Se esti produciendo una tendencia a transformar los
tratamientos de preparacion y blangueo discontinuos en
continuos.

Constantemente aparecen nuevos productos quimi-
cos que confieren nuevas propiedades o reducen gastos
de energia, agua o producto, y que modifican los pro-
cesos convencionales. Asimismo, permanentemente se
desarrollan nuevos tipos de acabados.

Se aprecia una tendencia al aumento del trabajo en
equipo v a la coordinacion de estos equipos.

Progresiva incorporacién de nuevas tecnologias que
aseguran unas condiciones de seguridad y medioam-
bientales dptimas de los procesos de ennoblecimiento
textil.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

El mayor grado de automatizacién de los procesos
comportard una reduccién de la actividad manual en
el control sobre los medios de produccién y sistema
del proceso.

Se tiende a una mayor movilidad funcional, requi-
riéndose por tanto una mayor polivalencia en el manejo
de distintos equipos y maquinas.

Adquiriran una mayor relevancia las actividades de
control y seguimiento de la calidad en el proceso.

Mayor rigor y control en las actividades que com-
portan gastos importantes de productos, agua y energia
para conseguir el maximo ahorro.

Necesidad de asumir a todos los niveles la respon-
sabilidad de la conservacion medioambiental.

2.2.3 Cambios en la formacién.

Necesidad de conocimiento de los nuevos productos
¥ procesos que requeriran menor gasto de energia, pro-
ductos y agua, Y que son mencs agresivos ambiental-
mente.

Mayores conocimientos de quimica y de materiastex-
tiles para realizar andlisis y valoracion de calidad en el
proceso.

Conocimientos sobre el manejo de equipos de regu-
facion y control automatizados de procesos.

Conocimientos sobre las repercusiones de cada fase
del proceso en procesos posteriores y en la calidad del
producto final.

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

La figura profesional se ubica en el subsector de enno-
blecimiento textil (ramo del agua) y, fundamentalmente,
en empresas cuya actividad es:
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— Preparacion y blanqueo.
— Tintura.

— Aprestos y acabados.

— Estampacian.

La estructura empresarial de este subsector se con-
figura principalmente en medianas y grandes empresas.
Existen pequefias empresas de estampacion de prendas.

La actividad de la figura profesional se ubica en el
area de fabricacion y en los procesos productivos de
ennoblecimiento y estampacion de hilos, tejidos y pren-
das para conferirles determinadas propiedades croma-
ticas, fisicoquimicas y de utilizacién.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa
y proceso productivo en el que opera puede asumir un
mayor 0 menor nimero de funciones que pusden ir des-
de la preparacién y puesta.en marcha de las maquinas
y equipos y el control del desarrollo de una fase del
proceso: estampacion, aprestos, acabados, tintura, pre-

paracién de disoluciones, hasta la preparacion y controf

de un solo tipo de maquinas: trenes de estampacion,
«foulard-ramen», .

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan
el campo del ennoblecimiento de las materias textiles.
Se encuentran ligados directamente a:

— Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas vy
equipos de tratamientos previos, tintura, estampacion
y acabados textiles.

— Técnicas empleadas en el proceso de aplicacion
de tratamientos.

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

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

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

— Técnico en preparacién y control de maguinas de
tintura.

— Técnico en preparacion y control de maquinas de
estarmnpado,

— Técnico en preparacion y control de maquinas de
aprestos y acabados. _
— Preparador de disoluciones.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Buscar, interpretar y expresar informacion técnica
relacionada con la profesion, analizando, valorando su
contenido, utihzando la terminologia y simboltogia ade-
cuadas, como soporte que le posibiliten el conocimiento
y la inversidon en el sector textil, confeccidon y piel v la
evolucion y adaptacion de sus capacidades profesionales
a los cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.

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

Manipular productos quimicos con precision y segu-
ridad, controlando su adecuado almacenaje y conser-
vacién, efectuando la medicion de las cantidades nece-
sarias y la preparacion de disolyciones, dispersiones y
pastas a fin de disponerlas para el proceso de enno-
blecimiento textil.

Preparar equipos y maquinas de pretratamientos, tin-
tura, estampados, aprestos y acabado de manera autd-
noma y metoddica, mediante la programacion, regulacion
y acondicionamiento de la materia textil, a fin de con-
seguir la puesta a punto en las condiciones prefijadas.

Ennoblecer materias textiles con autanomia y respon-
sabilidad, realizando las operaciones de control del pro-
ceso, asistencia y mantenimiento operativo de los equi-
pos y maguinas y verificando los parametros de calidad
del producto con objeto de efectuar el trabajo con el
rendimiento técnico y econémico adecuado.

Identificar las propiedades y caracteristicas mas rele-
vantes de las materias textiles, sus aplicaciones y cri-
terios de utilizacion, para realizar correctamente el pro-
ceso.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de
seguir los procedimientos establecidos y de actuar con
eficacia en las anomalias que pueden presentarse en
los mismos.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de competencia

Mddulo profesional 1: quimica textil

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar disoluciones y productos auxiliares

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Caracterizar y reconocer productos quimi-| — Expresar mediante su férmula, distintos compuestos quimicos, aci-

cos mediante sus propiedades, férmulas
y nombres.

dos, bases, sales, utilizando las reglas internacionales, indicando
el tipo de enlace por las propiedades de los elementos que la
componen y su situacion en el sistema periédico.

— Nombrar los compuestos quimicos, a partir de su formula.

— Clasificar distintos compuestos guimices atendiendo al grupo fun-
cional y estado fisico.

1.2 Diferenciar e interpretar los tipos basicos|— Expresar las reacciones quimicas de neutralizacion, precipitacion

de reacciones quimicas y los factores que

y oxidacidn-reduccidn.

pueden influir sobre la cinética de las|— Efectuar calculos estequiométricos y de cantidades de sustancias

reacciones.

sobre reacciones quimicas dcido-base, precipitacion y oxidacién-re-
duccién.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3

1.4

Preparar diferentes tipos de disoluciones
de concentracion determinada mediante
técnicas y equipos apropiados.

Identificar y caracterizar los productos qui-
micos cominmente empleados en enno-
blecimiento y establecer su concentracién,
F’lediante diversos procedimientos de ana-
isis.

Expresar los distintos tipos y magnitudes utilizadas en la prepa-
racion de disoluciones y en la expresion de su concentracion.
En supuestos practicos:

Calcular la cantidad de un componente de una disolucion segun
la concentracion y cantidad que hay que obtener.

Seleccionar equipos, recipientes y metodos de medicion conforme
al tipo y cantidad de sustancias y a la precisién requerida.

Realizc?r mediciones utilizando el equipo y procedimiento ade-
cuados.

Poner a punto distintos equipos de medicidon mediante las técnicas
especificas de cada uno. '

Seleccionar el método de elaboracién a partir de las cantidades
y caracteristicas de los componentes y del producto final.

Realizar disoluciones y dispersiones con orden y pulcritud, cum-
pliendo las normas de seguridad y protecciéon medicambiental.

Reconoccer, mediante caracteristicas organolépticas, fisicas y qui-
micas, los colorantes, productos quimicos y auxiliares.

En un supuesto practico, determinar la concentracion de acidos,
alcalis, oxidantes, reductores y otros productos.

Describir las caracteristicas de manipulacién, conservacion y eli-
minacion de productos quimicos, colorantes y auxiliares.
Interpretar el procedimiento que se debe seguir identificando las
operaciones y relaciondndolas con el parametro que se va a medir.
Preparar el material, instrumentos y aparatos de medida para la
determinacién de pardmetros fisicos de sustancias.

Preparar las disoluciones o reactivos necesarios para efectuar el
analisis segun las especificaciones del procedimiento.

Medir las caracteristicas necesarias para la identificacidon de sus-
tancias (densidad, viscosidad, temperatura de ebullicién y fusion,
pH, color).

a)
COs:

CONTENIDOS BASICOS (duracién 90 horas)

Naturaleza y lenguaje de los compuestos quimi-

Atomo y modelos atdmicos.
Masa atomica y molecular.
Leyes de los gases. Mol.

Reacciones: 4cido-base, oxidacién-reduccién, precipi-
tacidn. Aplicaciones y medidas del pH y potencial de
reduccion. -

e} Analisis qguimico cuantitativo:

Conceptos basicos.

_Sistema periodico de los elementos. El enlace qui-
mico.
Tipos de enlace: i6nico, covalente y metalico. Con-
secuencias sobre los compuestos quimicos.
_Formulacion y nomenclatura de los compuestos qui-
micos. Reglas de IUPAC,

b) Propiedades fisicoguimicas de la materia:

Propiedades que identifican la materia.
Instrumentos, aparatos, equipos y procedimientos.
Medida de masas y volumenes.

c} Disoluciones y dispersiones:

Expresién de concentraciones. Célculos.

Métodos y equipos de medicién.

Métodos, equipos y procedimiento de preparacién y
verificacion de disoluciones y dispersiones.

d)

Tipos y ajuste de reacciones, estequiometria y balan-
ces. :
Termoquimica. Concepto de entalpia y aplicaciones.
_ Equilibrio quimico. Aplicacién de Kc y Kp en sustan-
cias gaseosas y disoluciones.

Reaccion guimica:

Determinacion de concentraciones mediante volume-
trias y gravimetrias.

Anadlisis del agua.

Determinaciones fisicas.

Procedimientos de analisis.

f) Quimiéa del carbona:

Formulacién y nomenclatura de los compuestos orga-
nicos mas sencillos.

Introduccién a los compuestos macromoleculares
mas usuales en los procesos quimico-textiles.

dg) Productos colorantes auxiliares:

Caracteristicas fisicoquimicas de presentacion.
Aplicaciones de los productos.

h) Criterios y normas de almacenamiento y mani-
pulacién de productos:

Recepcidn de productos y organizacién del almacén.
Control de calidad de los productos.
Normas de seguridad y protecciéon medioambiental.
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Médulo profesional 2: tratamientos previos al ennoblecimiento

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar las maquinas y realizar los tratamientos previos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

2.2 Analizar y describir el conjunto de acti-

Analizar los diferentes procesos industria-

les de tratamientos previos en funcion del
estado de la materia prima.

vidades necesarias para realizar un trata-
miento previo de acuerdc con el articulo

.que debe conseguirse y el proceso pos-

terior.

2.3 Establecer el ajuste y la programacién de

las maquinas de tratamiento previo.

2.4 Describir un proceso de control de «ca-

25

lidad tipo» de tratamientos previos.

Realizar las operaciones de tratamiento
previa del articulo y resolver las anomalias
de funcionamiento que se pueden produ-
cir durante el proceso.

Describir los tratamientos previos que se van a realizar en funcién
del proceso gque hay que seguir y las propiedades que se deben
conferir. '

Describir las distintas fases de los procesos de pretratamientos
relacionandolos con la materia prima que se va a tratar, propie-
dades que se le confieren y las maquinas y equipos bdasicos que
intervienen.

Comparar un proceso industrial de tratamientos previos, carac-
terizado por sus fases, maquinas y equipos con el tratamiento
previo posible en el taller, a fin de establecer las similitudes y
diferencias de organizacion, funcionamiento, escala y produccién.

Clasificar los tratamientos previos a partir de la materia prima
gque se va a tratar, art'culo que hay que conseguir y proceso que
se debe aplicar.

Establecer las condiciones de manipulacién de los productos
empleados habitualmente en los tratamientos previos.

En supuesto practico de tratamiento previo:

Seleccionar el tipo de tratamiento que hay que realizar, conforme
a consideraciones funcionales, estéticas, economicas y técnicas
que deben cubrirse.

Recopilar y ordenar la informacidon pertinente que dé respuesta
y oriente la realizacion del tratamiento.

Definir las caracteristicas fundamentales del tratamiento previo
(secuencia, productos, temperaturas), segdn su funcion, propie-
dad que debe conferirse y tipos de maquinas disponibles.

Describir la relacion entre los tratamientos previos y los procesos
posteriores que deben efectuarse sobre el articulo.

Seleccionar el tipo de portamaterias y maquinas con arreglo a
la duracion del proceso, calidad del tratamiento previo, renta-
bilidad y grado de contaminacion.

Valorar la viabilidad de su realizacién fundamentalmente en lo
referente a la materia textil y maquinaria disponible, asi como
el plan de accion previsto.

Diferenciar y describir las maquinas y utillaje de tratamientos pre-
vios y relacionar los elementos que las componen con sus fun-
ciones y aplicaciones.

En un caso practico de ajuste y programacion de las maquinas:

Introducir la secuencia de instrucciones y ios valores de los para-
metros de proceso.

Elaborar programas de tratamiento previo en funcién del proceso
establecido.

Seleccionar el método y condiciones de carga de la materia en
el portamaterias.

Realizar el programa con metodicidad, orden y rigor.

— A partir de informacion relativa a un proceso de tratamiento previo:

Identificar las fases de control y autocontrol.
Relacionar el procedimiento de control de la pauta con los resul-
tados que deben obtenerse.

— Identificar los medios y Gtiles de control.

Explicar los diferentes procedimientos de tratamientos previos,
relacionandolos con los parametros del ar ticulo que se debe con-
trolar en las operaciones para evitar desviaciones.

— A partir de un supuesto de tratamiento previo:

Organizar el conjunto de operaciones necesarias para la ejecucion,
interpretando la informacién pertinente.

Efectuar modificaciones en la programacién de las maquinas o
en el proceso para corregir ‘anomalias en los tratamientos.

Analizar y evaluar por procedimientos sencillos el proceso de tra-
tamiento {grado de blanco, porcentaje de productos residuales,
colocacién en portamaterias).
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CAPACIDADES TERMINALES

_CRITERIOS DE EVALUACION
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2.7

Evaluar la concordancia de las caracteris-
ticas obtenidas en un tratamiento previo
frente a las programadas.

Cumplimentar la informacion técnica que
se genera para los pretratamientos de un
producto textil, deduciendo los canibios
necesarios en el proceso para realiza las
adaptaciones oportunas.

Realizar el tratamiento previo de muestras de textiles con auto-
nomia y rigor.

Describir los factores que influyen en el coste total de un articulo
con el objeto de adoptar las medidas oportunas durante el
proceso.

En un caso practico:

Evaluar visualmente el grado de blanco y limpieza de residuos
del producto.

Definir los criterios para considerar correcto o no un procesc o
fase del mismo.

Evaluar el resultado del tratamiento en todos sus aspectos (actitud
sistematica) y con el rigor requerido.

Identificar los diferentes medios de conseguir la informacion que
se premsa (fuentes documentales, estudio de modelos de infor-
macion, etc.) para la realizacion de los tratamientos.

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

En un caso practico:

Cumplimentar los documentos que de forma mas frecuente se
utilizan en el Ambito de la profesion {fichas técnicas, de segui-
miento, de produccion, incidencias) utilizando la terminologia
y el lexico adecuado.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duraciéon 55 horas)

Productos para tratamientos previos:

Agentes de blanqueo.
Tensoactivos.

Acidos y alcalis.
Productos auxiliares.

b)

Tipos de maquinas para tratamientos previos.
Principios y caracteristicas de funcionamiento. Apli-

¢) Procesos de tratamientos previos:

Fases, operaciones, parametros de producto y pro-
ceso de: tratamientos sustractivos. Tratamientos quimi-
cos. Tratamientos mecanicos. Tratamientos térmicos.

Procesos y procedimientos de tratamiento previo de
las distintas familias de fibras: lavado, descrudado, desa-
prestado, blanqueo.

Maquinas, equipos e instalaciones para los tra-
tamientos previos:

caciones.,

Dispositivos de regulacion, control y seguridad.
Operaciones de mantenimiento y conservacion de

d) Control de calidad en procesos de tratamientos
previos:

Proceso de control.

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

Calidad de proceso.

maquinas. Control del producto y final.
Médulo profesional 3: tintura
Asociado a la unidad de competencia 3; preparar las maquinas y realizar la tintura
CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
3.1 Analizar los diferentes procesos industria- Interpretar la informacion técnica necesaria para el proceso de

3.2

les de tintura en funcién de la materia textil
y las caracteristicas que hay que obtener.

Analizar y describir el conjunto de acti-
vidades necesarias para realizar una tin-
tura con arreglo a la materia textil y carac-
teristicas que se deben obtener.

tintura: receta de tintura, procedimiento a aplicar en funcién del
material y 6rdenes de trabajo.

Describir los distintos procedimientos de tintura, relacionandolos
con el colorante que se va a utilizar segun las distintas familias
de fibras.

Comparar un proceso industrial de tintura, caracterizado por sus
fases, maquinas y equipos con la tintura posible en el taller, a
fin de estabiecer similitudes y diferencias de organizacién, fun-
clonamiento, escala y produccion.

Clasificar las formulas de colorantes y caracteristicas de tintura
de las materias textiles y proceso que se va a aplicar, segun el
articulo que hay gue conseguir.

Establecer las condiciones de manipulacion de los productos auxi-
liares y colorantes habitualmente empleados en la tintura.

En supuesto practico:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3

34

3.5

3.6

37

Establecer la programacion de las maqui-
nas de tintura.

Describir un proceso de control de «ca-|-

lidad tipo» de tintura.

Realizar la operacién de la tintura del arti-
culo vy resolver las anomalias de funcio-
namiento que se pueden producir durante
el proceso.

Evaluar la concordancia de las caracteris-
ticas obtenidas en la tintura frente a las
programadas.

Cumplimentar la informacién técnica que
se genera para la tintura de un producto
textil, deduciendo los cambios necesarios
en el proceso para realizar las adaptacio-
nes oportunas.

Seleccionar el tipo de tintura que se va a realizar, conforme a
consideraciones funcionales, estéticas, econémicas y técnicas
que deben cubrirse.

Recopilar y ordenar la informacién pertinente que dé respuesta
y oriente la realizacidn de la tintura.

Seleccionar los productos auxiliares y familia de colorantes con-
forme a los requerimientos técnicos, de ‘calidad y econémicos
prefijados.

Definir la receta de la tintura {secuencia, temperatura, tiempo)
segun las propiedades y color que debe conferirse y tipos de
maquinas disponibles.

Describir la relacién entre la tintura y los procesos posteriores.

~ Seleccionar el tipo de portamaterias y méquinas conforme a la

calidad, rentabilidad y grado de contaminacién.

Valorar la viabilidad de su realizaciéon, fundamentalmente en lo
referente a la materia textil y maquinaria disponible, asi como
el plan de accién previsto.

Diferenciar y describir los programas vy utillaje de tinturas y reta-
cionar los elementos que la componen con sus funciones y
aplicaciones.

En supuesto de programacion de maquinas de tintura:

Introducir la secuencia de instrucciones y los valores de los paré-
metros del proceso de tintura.

Elaborar programas de tintura en funcién del proceso establecido.

Seleccionar las condiciones de carga de la materia para tintar.

Realizar el programa con metodicidad, orden y rigor.

A partir de informacion relativa a un proceso de tintura:

Identificar las fases de control y autocontrol.

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

Identificar los medios y Utiles de control.

Explicar los diferentes procedimientos de tintura, relacionandolos
con los parametros del -articulo que se deben controlar en las
operaciones, para evitar desviaciones.

A partir de supuestos de tintura:

Organizar el conjunto de operaciones necesarias para la ejecucién,
interpretando la informacién pertinente.

Realizar tinturas de muestras de textiles unitarios y mezclas.

Efectuar modificaciones en la programacion de las maquinas o
en el proceso para corregir anomalias en la tintura.

Analizar y evaluar por procedimientos sencillos el proceso de la
tintura {bafo, temperatura, alimentacion de productos).

Describir los factores que influyen en el coste total de un articulo
con objeto de adoptar las medidas oportunas durante el proceso.

En caso practico:
Evaluar la solidez y visualmente las diferencias de color.

Definir los criterios para considerar correcto o no un _proceso o
fase del mismo.

Tendencia a evaluar el resultado de la tintura en todos sus aspectos
y con el rigor requerido.

Identificar los diferentes medios de conseguir la informacion que
se precisa (fuentes documentales, estudio de muestras) para la
realizacion de la tintura.

Sistematizar y valorar la informacion y cumplimentarla en funcién
de los objetivos y contexio en el que se desarrolla.

En un caso practico:

Cumplimentar los documentos que de forma mas frecuente se
utilizan en el ambito de la profesion (fichas técnicas, de segui-
miento, de produccién, incidencias), utiizando la terminclogia
y el léxico adecuado.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 160 horas)

a) Colorimetria:

Luz, visién y color y valores triestimulos.

Espacios de color. Coordenadas cromaticas y dife-
rencias de color.

Metameria.

b} Colorantes y productos auxiliares para tintura:

Familias de colorantes y caracteristicas de tintura.
Aplicaciones.

Niveles de solideces.

Productos auxiliares.

¢) Maquinas, equipos e instalaciones para la tintura:

Tipos de maquinas. Caracteristicas y funcionamiento.
Cocinas de colores y dosificadores.

Maquinas auxiliares. ) .
Operaciones de mantenimineto y conservacion de
maquinas.

d) Procesos de tintura:

Recetas de tintura. Tintura de las distiitas familias
de fibras.

Fases, operaciones y parametros de proceso.

Incidencias en el proceso y su correcciéon. Reanuda-
cién de procesos interrumpidos. Anadidas.

Procedimientos de tintura en proceso discontinuo.

e} Control de calidad en procesos de tintura:

Proceso de control.

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

Calidad de proceso.

Control del producto y final.

Mdédulo profesional 4: estampacion

Asociado a la unidad de competencia 4: preparar las maquinas y realizar la estampacién

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Analizar los distintos tipos de procesos|— Interpretar la informacidon necesaria para el tipo de estampacion:

industriales de estampacidn, en funcion de
la materia textil v tipo de estampado.

pasta de estampacion, procedimiento que hay que aplicar en fun-
cién del material y 6rdenes de trabajo.

— Describir os distintos tipos de estampacion, relacionéndolos con
el tipo de maquina v moldes que se van a utilizar.

— Comparar un proceso industrial de estampacidn, caracterizado por
sus fases, maquinas y equipos con la estampacién posible en
el taller, a fin de establecer similitudes y diferencias de organi-
zZacién, funcionamiento, escala y produccion.

4.2 Analizar y describir el conjunto de acti-|— Clasificar las familias de colorantes segun el tipo de estampacion

vidades necesarias para obtener un arti-
culo estampado conforme a la materia tex-

y consolidacion que se debe aplicar segun el articulo que hay
gue conseguir.

til y tipo de estampado. — Seleccionar el tipo de estampacién y consolidaciéon que hay que

realizar, conforme a consideraciones funcionales, estéticas, eco-
némicas y técnicas que se deben cubrir.

— Establecer las condiciones de manipulacion de los productos auxi-
liares y pastas habitualimente empleados en estampacion.

— En supuesto préctico:

Recopilar y ordenar la informacién pertinente que dé respuesta
y oriente la realizacién de la estampacion.

Seleccionar los productos auxiliares y tipo y caracteristicas de
la pasta segun reguerimientos técnicos, de calidad y economicos
prefijados.

Seleccionar el tipo de maquina y moldes con arreglo al disefio,
calidad y rentabilidad.

Valorar la viabilidad de su realizacidon fundamentalmente en lo
referente a calidad de pasta y maquinaria disponible, asi como
el plan de accion previsto.

4.3 Poner a punto las maquinas de estampa-|— Interpretar la informacion, documentacion y manual de méquma

cion para dejarias en situacion operativa
y conseguir los parametros de proceso.

particularmente en lo referente a funcionamiento, montaje, man-
tenimiento y puesta a punto.
— En supuesto practico:

Secuenciar el conjunto de instrucciones del proceso, estableciendo
los pardmetros de las méaquinas (velocidades, avance, presion)
en funcion del tipo de maquina, tipo de materia y dibujo.

Realizar las operaciones de montaje y desmontaje, tubricacién,
engrase y limpieza, regulacién y ajuste, segun procedimientos
y normas.

Sincronizar la impresidn de cada color sobre el tejido segun disefio.

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



BOE ndm. 150

Viernes 24 junic 1994

20205

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.4

4.5

4.6

4.7

Describir un proceso de control de «ca-

lidad tipo» de estampacion.

Realizar la operacion de la estampacion

‘del articulo y resolver las anomalias de fun-

cionamiento que se pueden producir
durante el proceso.

Evaluar la concordancia de las caracter(s-
ticas obtenidas en la estampacion frente
a las programadas.

Cumplimentar la informacién técnica que
se genera para la estampacion de un pro-
ducto textil, deduciendo los cambios nece-
sarios en el proceso para realizar las adap-
taciones oportunas. .

Realizar la preparacién .con autonomia, orden, método, precision
y adecuacion al tipo de disefio a estampar cumpllendo las nor-
mas de seguridad.

A partir de informacion relativa a un proceso de estampacién:

Identificar las fases de control y autocontrol.

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

Explicar los diferentes procedimientos de estampacion, relacio-
néndolos con los parametros del articulo que se debe controlar
en las operaciones para evitar desviaciones.

En un supuesto de estampacion: .

Organizar el conjunto de operaciones necesarias para la ejecucion,
interpretando la informacién pertinente.

Re?lizar estampaciones de muestras de textiles unitarios y mez-
clas.

Efectuar modificaciones en la programacion o regulacion de las
maquinas o en el proceso para corregir anomalias en la
estampacion.

Analizar vy evaluar el proceso de la estampacion (penetracién de
la pasta, nitidez de perfil, coincidencias de moide).

Describir los factores que influyen en el coste total de un articulo
con objeto de adoptar las medidas oportunas durante el proceso.

En un caso practico:
Evaluar la solidez y visualmente diferencias de color.

. Evaluar deficiencias en el registro o superposicion.

Definir los criterios para considerar correcto 0 no un proceso o
fase del mismo.

ldentificar los diferentes medios de conseguir la informacion que
se precisa (fuentes documentales, estudio de muestras) para la
realizacion de la estampacion.

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

Valorar la importancia de la informacién como elemento de opti-
mizacion del trabajo y de sus resultados.

En un caso practico:

Cumplimentar los documentos que de forma mas frecuente se
utilizan en el ambito de la profesion (fichas técnicas, de segui-
miento, de produccién, incidencias), utilizando la terminologia
y el Iéxico adecuados.

Interesarse por estar informado y perfeccionarse en los distintos
aspectos de su profesion.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 55 horas)

a) Colorantes y productos auxiliares para estampa-
cion:

Familias de colorantes para estampacion.
Niveles de solideces.
Productos auxiliares. .

b) Maquinas, equipos e instalaciones para la estam-
pacion:

Tipos de maquinas.

Cocinas de pastas vy dosificaciones.

Maquinas auxiliares.

_Operaciones de mantenimiento y conservacién de
maquinas.

Procedimientos de preparacion de maquinas.

¢) Procesos de estampacion:

Recetas de estampacion. Estampacion de las distintas
familias de fibras.

Fases, operaciones y parametros del proceso.

Iincidencias en ei praoceso y su correccion.

Procedimiento de estampacién. Verificacion.

d) Control de calidad en procesos de estampacion:

Proceso de control.

Proccedimientos e instrumentos de verificacién y con-
trol de proceso.

Calidad de proceso.

Control dsi producto y final.
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Médulo profesional b: aprestos y acabados

Asociado a la unidad de competencia 5: preparar las maquinas y realizar los acabados.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

53

54

b.b

5.6

Analizar diferentes procesos industriales

de aprestos y acabados a partir de tas pro-
piedades que deben conferirse a los pro-
ductos textiles.

Analizar y describir el conjunto de acti-
vidades necesarias para conferir a un arti-
culo textil aprestos y acabados signifi-
cativos.

Ajustar y programar las maquinas en fun-
cidn del tipo de apresto y acabado.

Describir un proceso de control de «ca-
lidad tipo» de apresto y acabado.

Realizar las gperaciones de apresto y aca-
bado del articulo vy resolver las anomalias
de funcionamiento que se pueden produ-
cir durante el proceso.

Evaluar la concordancia de las caracterf(s-
ticas obtenidas en el apresto y acabado
frente a las programadas.

Interpretar la informacién técnica necesaria para el tipo de apresto
y/0 acabado: productos auxiliares, procedimiento que hay que
aplicar en funcion del material y 6rdenes de trabajo.

Describir los procedimientos mas significativos de apresto y aca-
bados, relacionandolos con las propiedades que le confieren.
Comparar un proceso industrial de apresto y/o acabado, carac-
terizado por sus fases, mdquinas y equipos, con el apresto y/o
acabado posible en el taller, a fin de establecer similitudes y dife-
rencias de organizacion, funcionamiento, escala y produccidn.

Clasificar los tratamientos segun los procesos de apresto y aca-
bado que hay que aplicar segun el articulo que se va a conseguir.
Establecer las condiciones de manipulacidn de los productos auxi-
liares empleados mas habitualmente.

En un supuesto practico:

Seleccionar el tipo de acabado o apresto que hay que realizar
segun las propiedades que se deben conferir y consideraciones
estéticas, econdomicas y técnicas que hay que cubrir.

Recopilar y ordenar la informacion pertinente que dé respuesta
y oriente Ia realizacion del tejido.

Seleccionar los productos auxiliares con arreglo a los requerimlen-
tos técnicos, de calidad y econdmicos prefijados.

Seleccionar el tipo de maquinas conforme las caracteristicas del
acabado, calidad y rentabilidad.

Valorar la viabilidad de su realizacion fundamentalmente en lo
referente a caracteristicas de los materiales textiles y maquinaria
disponible, asi como el plan de accion previsto.

Diferenciar y describir las maquinas y utillaje de apresto y acabado
y relacionar les elementos que la componen con sus funciones
y aplicaciones.

En un caso practico:

Introducir la secuencia de instrucciones y los valores de los para-
metros de apresto o acabado.

Elaborar programas de apresto y acabado en funcién del proceso
establecido.

Realizar el ajuste y programacion con orden, metodicidad y rigor.

A partir de informacion relativa a un proceso de apresto y acahado;

Identificar las fases de control y autocontrol.

Relacionar el procedimiento de control de pauta con los resultados
que deben obtenerse,

{dentificar los medios y Gtiles de control.

Explicar los procedimientos mas significativos de aprestos y aca-
bados, relacionandolos con los parametros del articulo que deben
controlarse en las operaciones, para evitar desviaciones.

En supuesto practico de apresto y acabado:

Organizar el conjunto de operaciones necesarias para la e]ecucmn
interpretando la informacion pertinente,

Realizar el apresto y acabado de muestras de textiles.

Analizar y evaluar el proceso de los tratamientos (bafios, tem-
peratura, presién de «foulards).

Efectuar modificaciones en la programacién de las maquinas o
en el proceso para corregir anomalias en los tratamientos,

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

con el objeto de adoptar las medidas oportunas durante el

proceso.

En un caso practico:

Definir los criterios para considerar correcto o no un proceso o
fase del mismo.

Estimar desviaciones significativas del producto por procedimien-
tos organolépticos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.7 Evaluary cumplimentar la informacion téc-
nica que se genera para conferir apresto
y acabado a un producto textil, deducien-
do los cambios necesarios en el proceso
para realizar las adaptaciones oportunas.

identificar los diferentes medios de conseguir la informacién que
se precisa (fuentes documentales, estudio de modelos de infor-
macién, etc.).

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

Valorar la importancia de la informacion como elemento de opti-
mizacion del trabajo y de sus resultados.

En un supuesto practico:

Cumplimentar documentos que de forma mas frecuente se utilizan
en el ambito de la profesion (fichas técnicas, de seguimiento,
de produccion, incidencias) utilizando la terminologia y el léxico
adecuado.

Interesarse por estar informado y perfeccionarse en los distintos
aspectos de su profesion.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 55 horas)

a} Productos auxiliares para aprestos y acabados:

Suavizantes.
Aprestos.

b} Maquinas, equipos e instataciones para los apres-

tos y acabados:

Tipos de maquinas para aprestos y acabados.

c) Procesos de aprestos y acabados:
Fases, operaciones y parametros de proceso de:

Tratamientos quimicos.
Tratamientos mecanicos.
Tratamientos térmicos.
Combinacion de tratamiento.

d) Control de calidad en procesos de aprestos y
acabados;

Proceso de control,

Principios y caracteristicas de funcionamiento. Apli- Procedimientos e instrumentos de verificacion y con-
caciones. trol del proceso.

Operaciones de mantenimiento y conservacion de Calidad de proceso.
maquinas. Control del producto y final.

3.3. Mddulos profesionales transversales.

Médulo profesional 6 (transversal): materiales textiles

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar por procedimientos sencilios las
propiedades y caracteristicas de las fibras,
hilos y tejidos a fin de identificarlos.

6.2 Relacionar las propiedades de los produc-
tos textiles con los procesos de fabricacién
o tratamientos que los han originado.

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

A partir de muestras de fibras, hilos y tejidos:

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

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

interpretar y cumplimentar fichas técnicas que expresen datos
caracteristicos de muestras textiles.

Describir los procesos bésicos de fabricacion de hilos, tejidos,
telas no tejidas, recubrimientos y articulos textiles, indicando los
productos de entrada y salida, y comparar las caracteristicas de
ambos.

Describir los distintos tipos de tratamientos y aprestos, indicando
las sustancias que se emplean en los mismos, y las caracteristicas
que confieren a las materias textiles.

Identificar los defectos mas comunes en los productos textiles,
debidos a fallos en sus procesos de produccion o tratamiento,
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
A partir de muestras simples de fibras, hilos, telas no tejidas y
tejidos:
Deducir sus procesos de fabricacion. )
Deducir los tipos de tratamientos a que han sido sometidas.
Senalar las propiedades mas relevantes relacionadas con dichos
procesos y tratamientos.

6.3 Relacionar los tipos de fibras, hilos o teji- Identificar los criterios que orientan la seleccién de la fibra, hilo,
dos mas significativos, utilizados como tejido en los respectivos procesos de fabricacion del producto.
materia prima con las caracteristicas del Identificar los criterios que orientan la seleccion del tratamiento
prqducto (hllg. telas no tejidas, tejido o y/0 aprestos que hay que realizar a la floca, hilo, tejido o articulo
articulos textiles) que se va a fabricar. a fin de conferirles unas determinadas caracteristicas.

Valorar las repercusiones de los defectos y anomalias mas fre-
cuentes de distintas materias primas en las caracteristicas finales
del producto. . )
Describir el comportamiento de los distintos materiales textiles
en los procesos de fabricacion de hilos y/o tejidos y su uso
posterior, ‘

6.4 Deducir las condiciones basicas y mas Indicar las condiciones de conservacion (temperatura, luz, hume-
Importantes de conservacién, almacena- dad, ventilacion) que debe tener un almacén para mantener las
miento, manipulacién y acondicionamien- materias textiles en buen estado.
to Jde_ materias textiles segin sus carac- Distinguir las técnicas de manipulacién y acondicionamiento de
teristicas y propiedades. materiales textiles.

6.5 Describir un proceso de control de «ca- A partir de informacion relativa a un proceso de hilatura o tejeduria:
lidad tipo» de hilatura y de tejedurfa. Identificar as fases de control y autocontrol.

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

6.6 Elaborar y analizar «pautas de inspeccién» A partir de supuesto proceso de control de productos textiles,

relativas al control de productos textiles. donde se termina el plan de calidad, las fases de control y auto-
control vy los requisitos que deben ser obtenidos del producto:
Utilizar adecuadamente tablas y graficos para determinar el tama-

fio de la muestra en funcion de la calidad establecida.
Identificar, describir y, en su caso, representar los «defectos» que

deben ser controlados en el control final del producto.
Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.
Describir los diferentes métodos de toma, preparacién y conser-
vacion de muestras para ensayos y/o pruebas de control.
CONTENIDOS BASICOS {duracién 55 horas) Esquema general de los procesos de ennoblecimien-

a) Fibras e hilos: to.
Clasificacidn, caracteristicas, propiedades y aplicacio- d) Identificacién y manipulacién de materias textiles:
nes.

Esquema general de los procesos de obtencién de

fibras e hilos.

Procedimientos de identificacion de fibras e hilos.

b) Tejidos:

 Presentacién comercial. Normas de identificacion.
Simbologia y nomenclatura,
Condiciones de almacenamiento, conservacion y

manipulaciéon de materias textiles.

_Tejidos de calada, punto, telas no tejidas y recubri-
mientos.
Estructuras y caracteristicas fundamentales. Esque-
mas de los procesos de obtencién.
Procedimientos de identificacion de tejidos.

¢} .Ennoblecimiento textil:

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

Caracteristicas y propiedades conferidas a los pro-
ductos textiles.

e} Control de calidad:

Estadistica aplicada al control de calidad.

Unidades y medicidon de parametros. Equipos € ins-
trumentos de identificacion y medicion.

La calidad en la fabricacion.

Realizacion de medidas sobre fibras, hilos y tejidos.
Fiabilidad.

Naormas de calidad. Especificaciones y tolerancias.

Procedimientos de inspeccion.
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Médulo prafesional 7 {transversal): seguridad en la industria textil, confeccién y piel

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

1.2

1.3

7.4

7.5

7.6

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

Analizar la normativa vigente sobre segu-
ridad e higiene relativa al sector textil, con-
feccion y piel.

Utilizar correctamente medios y equipos
de seguridad empleados en el sector textil,
confeccidn y piel.

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

Analizar y evaluar casos de accidentes rea-
les ocurridos en las empresas del sector
textil, confeccién y piel.

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

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

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

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

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

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

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

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 nivel de 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.

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

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

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mds

comunes de proteccidn personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de

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

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

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

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

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

Utilizar correctamente los equipos de proteccion personal.

Realizar 1a evacuacion conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

Identificar y descrbir las causas de los accidentes. _
Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que
hubieran evitado el accidente.

tvaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
las causas dei accidente.

Identifica; las posibles fuentes de contaminacion del entorno
ambiente.

Relacionar los dispositivos de deteccion de contaminantes, fijos
y méviles, ¢con las medidas de prevencion y deteccidn que hay
que utilizar.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el d)

sector textil, confeccién y piel.

¢} Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas y equipos de protecciéon personal.
Senales y alarmas. :
Equipos contra incendios.

Situaciones de emergencia:

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra- Técnicas de evacuacién.

bajo y sobre higiene personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e higie-

ne.

b} Factores y situaciones de riesgo:

¥ piel.
Métodos de prevencion.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

Extincidn de incendios.

e) Sistemas de prevencion y proteccion del medio
ambiente en la industria textil, confeccién y piel:

_ Factores del entorno de trabajo: fisicos (ruidos, luz,
vibraciones, temperatura) Quimicos (vapores, humos,

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccién particulas en suspension, productos quimicos). Biologi-

cos (fibras, microbiolégicos).
Factores sobre el medio ambiente: vertidos (residuos
sélidos y liquidos).

Medidas de seguridad en produccion, preparacion de Normativa vigente sobre seguridad medioambiental

magquinas y mantenimiento.

en el sector textil, gonfeccion y piel.

3.4. Moédulo profesional de formacién en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

i)

Realizar la preparacién de disoluciones y pro-|—
ductos auxiliares necesarios para los distintos
tratamientos de ennoblecimiento textil, con
autonomia y eficacia.

tievar a cabo la preparacion de los materiales, |[—
la preparacién, pragramacién, puesta a punto
de las maquinas y equipos que intervienen|—
en el proceso de ennoblecimiento de materias
textiles, ajustandose a los niveles y exigencias
propias del centro de trabajo.

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

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

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

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

A partir de la informacidon de un: plan de tratamiento de enno-
blecimiento textil determinado:

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

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

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

Interpretar fichas técnicas, de produccidn y manuales de calidad,
procedimiento y mantenimiento propios del centro de trabajo.
Identificar las caracteristicas y particularidades de ias materias
textiles y productos auxiliares gue intervienen en las distintas fases
del proceso (pretratamiento, tintura, estampacion y/o acabados),
aplicando los procedimiento de manipulacién y acondicionamiento
pertinentes.

Adentificar las caracteristicas particulares de las maquinas y equi-

pos industriales que intervienen en procesos de ennoblecimiento,
aplicando los procedimientos de preparacién, programacion y
puesta a punto pertinentes.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Llevar a cabo la produccion de ennoblecimiento
de materias textiles, operando con maquinas
y equipos de pretratamiento, tintura, estam-
pacion y acabados con autonomia y eficacia.

Aplicar las normas y procedimientos sobre segu-
ridad, higiene y medio ambiente.

Comportarse de forma responsable en el centro
de trabajo e integrarse en el sistema de rela-
ciones técnico-sociales de la empresa.

A partir de la informacién de proceso y de un plan de tratamiento
de ennoblecimiento de un articulo textil determinado:

Realizar la préparacién de materiales. ‘ .
Preparar, programar y poner a punto la maquina, ajustando las
variables en los limites especificados. -

Detectar anomalias o disfunciones en los materiales y equipos
de produccion.

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

Realizar tareas de ennoblecimiento de articulos cumpliendo las

. Ordenes de produccién, ajustandose a los niveles y exigencias

particulares del centro de trabajo.

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

Conseguir la produccion en el tiempo previsto.

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

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

Seleccionar y usar las prendas y equipos de proteccion individual
necesarias para cada operacion, relacionandolas con los riesgos
del proceso y/0 producto,

ldentificar los riesgos asociados a las instalaciones y equipos pre-
sentes en la empresa. ‘
Aplicar las normas de seguridad establecidas para el manteni-
miento de las instalaciones. —

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe
y responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose efi-
cazmente con la persona adecuada en cada momento.

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

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

Cumplir con los requerimientos de las normas de correcta pro-
duccion, demostrando un buen hacer profesional, cumpliendo las
tareas en orden de prioridad v finalizando su trabajo en un tiempo
limite razonable. ,

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

Duracién del médulo profesional; 240 horas.

3.6 Mddulo profesional de formacion y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo
existentes.

Describir los dafios a la salud en funcion de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de proteccidn y prevencion en funcién de
la situacion de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencién en el supuestc de varios
lesionados o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor-
riesgo vital intrinseco de lesiones.

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

Realizar la ejecucidn de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar las formas y procedimientos de|—
insercion en la realidad laboral como traba-
jador por cuenta ajena o por cuenta propia. |—

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

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

T

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

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

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

Emplear las fuentes béasicas de informacién del Derecho laboral
(Constitucidn, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unidn
Europea, Convenio colectivo), distinguiendo los derechos y obli-
gaciones 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 tecnolégicas) objeto de negociacion.

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

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social. .

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)
a) Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

Seguridad Sacial y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c) Orientacion e insercién socio-laboral:

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cion,
Primeros auxilios.
b) Legislacion y relaciones laborales;
BPerecha laboral.

4,

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

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

Itinerarios formativos/profesionalizadores.

Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado con atribuciéon docente en los médulos profesionales del ciclo formativo de

operaciones de ennoblecirniento textil.

MODULC PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPQ

1. Quimica Textil. Procesos y

feccion y Piel.

Productos de Textil, Con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

2. Tratamientos previos al Ennoble-|Produccion Textil y Tratamientos Fisi- | Profesor Técnico de F. P.

cimiento. co-quimicos.
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MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADOD CUERPO
Tintura.

co-quimicos.
Estampacion.
co-quimicos.
Aprestos y Acabados.
co-quimicos.
Materias Textiles.
feccion y Piel.

Confeccion y Piel. . feccion y Piel.

® N o O b~ W

Formacién y Orientacion Laboral. | Formacién y Orientacion Laboral.

Producciéon Textil y Tratamientos Fisi- | Profesor Téc_nico deF.P.
Produccion Textil y Tratamientos Fisi- | Profesor Técnico de F. P.
Produccion Textil y Tratamientos Fisi- | Profesor Técnico de F. P.
Procesos y Productos de Textil, Con-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Seguridad en la Industria Textil,|Procesos y Productos de Textil, Con- | Profesor de Ensefianza Secundaria.

Profesor de Ensefanza Secundaria.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia, -

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

Procesos y Productos de Textil, Confeccion y Piel.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia
del/los titulo/s de:

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Textil.

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Tejidos de
Punto. ‘ e

Ingeniero Técnico Textil.

Ingeniero Técnico en Tejidos de Punto,

con los de Doctor, ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

Formacién y orientacion laboral.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia
del/los titulo/s:

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

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de for-
macion profesional de grado medio, Operaciones de
Ennoblecimiento Textil, requiere, para la imparticion de
las ensedanzas definidas en el presente Real Decreto
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a) del citado Real Decreto
100471991, de 14 de junio.

) Grad

Espacio formativo SUDTIC'E de utiﬁza‘::ion

m? Porcentaja
Taller de Ennoblecimiento Textil .. 180 50
{ aboratorio de materiales ......... 60 15
f aboratorio de Quimica ............ 90 15
Aula polivalente .................... 60 20

_ El «grado de utilizacidon» expresa en tanto por ciento
la ocupacidn en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefanzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracién total de estas ensefianzas
y, por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las Administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen sl 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 les diversos espacios for-
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen-
te mediante cerramientos.

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso;

Tecnologia.
Ciencias de |la Naturaleza y la Salud.

6.2 Convalidaciones con materias del ba_chillerato:

Madulo profesional: Quimica Textil.
Materia del bachillerato: Quimica de segundo curso
de bachillerato de Ciencias de la Naturaleza y de la Salud.

6.3 Méodulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupa-
cional:

Tratamientos previos al ennoblecimiento..
Tintura.

Estampacion.

Aprestos y acabados.

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

Tratamientos previos al ennoblecimiento.
Tintura. :
Estampacion.

Aprestos y Acabados.

Formacién en Centro de Trabajo.
Formaciodn y Orientacién Laboral.



