BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec.l. Pag. 27676

|. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA,
RELACIONES CON LAS CORTES E IGUALDAD

3989 Real Decreto 97/2019, de 1 de marzo, por el que se establecen dos
cualificaciones profesionales de la familia profesional Textil, Confeccion y Piel,
que se incluyen en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, y
se modifican determinados reales decretos de cualificaciones profesionales.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion
Profesional, tiene por objeto la ordenacion de un sistema integral de formacion
profesional, cualificaciones y acreditacion, que responda con eficacia y transparencia a
las demandas sociales y econdmicas a través de las diversas modalidades formativas.
Para ello, crea el Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional,
definiéndolo en el articulo 2.1 como el conjunto de instrumentos y acciones necesarios
para promover y desarrollar la integracion de las ofertas de la formacién profesional, a
través del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, asi como la evaluacion y
acreditacion de las correspondientes competencias profesionales, de forma que se
favorezca el desarrollo profesional y social de las personas y se cubran las necesidades
del sistema productivo.

El Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, segun indica el articulo 7.1, se
crea con la finalidad de facilitar el caracter integrado y la adecuacion entre la formacién
profesional y el mercado laboral, asi como la formacién a lo largo de la vida, la movilidad
de los trabajadores y la unidad del mercado laboral. Dicho catalogo esta constituido por las
cualificaciones identificadas en el sistema productivo y por la formacion asociada a las
mismas, que se organiza en modulos formativos.

El articulo 5.3 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, atribuye al Instituto Nacional
de las Cualificaciones, la responsabilidad de definir, elaborar y mantener actualizado el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, en su calidad de érgano técnico de
apoyo al Consejo General de Formacién Profesional, cuyo desarrollo reglamentario se
recoge en el articulo 9.2 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se
regula el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, estableciéndose en su
articulo 9.4, la obligacion de mantenerlo permanentemente actualizado mediante su
revision periddica que, en todo caso, debera efectuarse en un plazo no superior a cinco
anos a partir de la fecha de inclusion de la cualificacién en el Catélogo.

Por su parte, el Real Decreto 817/2014, de 26 de septiembre, por el que se establecen
los aspectos puntuales de las cualificaciones profesionales para cuya modificacion,
procedimiento de aprobacién y efectos es de aplicacién el articulo 7.3 de la Ley
Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional, en
su articulo 3 bajo el epigrafe «Exclusiones», recoge las modificaciones de cualificaciones
y unidades de competencia que no tendran la consideracién de modificacién de aspectos
puntuales, cuya aprobacién se llevara a cabo por el Gobierno, previa consulta al Consejo
General de Formacion Profesional.

Dado el caracter marcadamente técnico del contenido de esta norma, se opta por un
real decreto para establecer bases estatales de conformidad con lo establecido en el
fundamento juridico 2.° de la Sentencia del TC 131/1996, de 11 de julio, donde se sefala
que se permite, como excepcion, que, en ciertas circunstancias, se pueda regular por real
decreto aspectos basicos de una determinada materia por cuanto que la ley formal no es
el instrumento idéneo para regular exhaustivamente todos los aspectos basicos de la
materia debido al «caracter marcadamente técnico o a la naturaleza coyuntural y
cambiante» de los mismos.
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El presente real decreto establece dos nuevas cualificaciones profesionales,
correspondientes a la Familia Profesional Textil, Confeccion y Piel, que se definen en el
Anexo | TCP677_1: «Operaciones auxiliares en la industria textil, confeccion y piel», y en
el Anexo Il TCP678_2: «Tejeduria industrial de punto», y modifica sustancialmente la
cualificacién profesional TCP066_2: «Tejeduria de calada», cambiando su denominacion
y sustituyendo el anexo correspondiente por el anexo del presente real decreto. Ademas,
se suprimen las cualificaciones profesionales TCP137_1: «Operaciones auxiliares de
procesos textiles», TCP281_2: «Tejeduria de punto por trama o recogida», TCP282_2:
«Tejeduria de punto por urdimbre», TCP388_1: «Operaciones auxiliares de curtidos» y
TCP389_1: «Operaciones auxiliares de ennoblecimiento textil». Asimismo, se modifican
parcialmente determinadas cualificaciones profesionales, mediante la sustituciéon de la
unidad de competencia transversal UC0432_1 «Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y su modulo formativo asociado MF0432_1 «Manipulacién de cargas con
carretillas elevadorasy, incluidos en las cualificaciones profesionales actualizadas
recogidas en los anexos de este real decreto.

Segun establece el articulo 5.1 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las
Cualificaciones y de la Formacion Profesional, corresponde a la Administracion General
del Estado, en el ambito de la competencia exclusiva que le es atribuida por el articulo
149.1.30.2 de la Constitucion Espafiola, la regulacion y la coordinacion del Sistema
Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional, sin perjuicio de las competencias
que corresponden a las comunidades auténomas y de la participacion de los agentes
sociales.

Las comunidades auténomas han participado en la elaboracién y actualizacién de las
cualificaciones profesionales que se anexan a la presente norma, a través del Consejo
General de Formaciéon Profesional, en las fases de solicitud de expertos para la
configuracion del Grupo de Trabajo de Cualificaciones, contraste externo y en la emision
del informe positivo que de las mismas realiza el propio Consejo General de Formacion
Profesional, necesario y previo a su tramitacion como real decreto.

Este real decreto se ajusta a los principios de buena regulacion contenidos en la
Ley 39/2015, de 1 de octubre, principios de necesidad, eficacia, proporcionalidad,
seguridad juridica transparencia y eficiencia, en tanto que la misma persigue un interés
general al facilitar el caracter integrado y la adecuacion entre la formacion profesional y el
mercado laboral, asi como la formacién a lo largo de la vida, la movilidad de los
trabajadores y la unidad del mercado laboral, cumple estrictamente el mandato establecido
en el articulo 129 de la ley, no existiendo ninguna alternativa regulatoria menos restrictiva
de derechos, resulta coherente con el ordenamiento juridico y permite una gestién mas
eficiente de los recursos publicos. Del mismo modo, durante el procedimiento de
elaboracion de la norma se ha permitido la participacién activa de los potenciales
destinatarios a través del tramite de informacioén publica, y quedan justificados los objetivos
que persigue la ley.

En el proceso de elaboracion de este real decreto han sido consultadas las
comunidades autonomas y el Consejo General de Formacion Profesional, y ha emitido
dictamen el Consejo Escolar del Estado.

En su virtud, a propuesta conjunta de las Ministras de Educacién y Formacion
Profesional y de Trabajo, Migraciones y Seguridad Social, y previa deliberacion del
Consejo de Ministros en su reunion del dia 1 de marzo de 2019,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto actualizar el Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales procediéndose a establecer dos nuevas cualificaciones profesionales que se
incluyen en el mismo, actualizar una cualificacién profesional y suprimir determinadas
cualificaciones profesionales, correspondientes todas ellas a la Familia Profesional Textil,
Confeccion y Piel.
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Las cualificaciones que se establecen en este real decreto y las actualizadas tienen
validez y son de aplicacion en todo el territorio nacional, y no constituyen una regulacion
del ejercicio profesional.

Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las cualificaciones profesionales que se establecen en este real decreto corresponden
a la Familia Profesional Textil, Confeccion y Piel, y son las que a continuacion se relacionan,
cuyas especificaciones se describen en los anexos que se indican:

Operaciones auxiliares en la industria textil, confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1.
Anexo I.
Tejeduria industrial de punto. Nivel 2. TCP678_2. Anexo II.

Disposicién adicional Unica. Actualizacion.

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

Disposicion final primera. Modificacién del Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero, por
el que se establecen determinadas cualificaciones profesionales que se incluyen en el
Catalogo nacional de cualificaciones profesionales, asi como sus correspondientes
maodulos formativos que se incorporan al Catalogo modular de formacion profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicidn adicional unica del Real Decreto 295/2004,
de 20 de febrero, se procede a la actualizacion de la cualificacion profesional cuyas
especificaciones estan contenidas en el Anexo LXVI del citado real decreto:

Uno. En el articulo 2 se sustituye la denominacién del Anexo LXVI «Tejeduria de
calada». Nivel 2, por la siguiente:

«Tejeduria industrial de calada. Nivel 2.»

Dos. Se da una nueva redaccién al Anexo LXVI, Cualificacion profesional «Tejeduria
de calada». Nivel 2. TCP066_2, que se sustituye por la que figura en el Anexo Il del
presente real decreto, donde consta la cualificacion profesional «Tejeduria industrial de
calada». Nivel 2. TCP066_2.

Disposicion final segunda. Modificacion del Real Decreto 1087/2005, de 16 de
septiembre, por el que se establecen nuevas cualificaciones profesionales, que se
incluyen en el Catalogo nacional de cualificaciones profesionales, asi como sus
correspondientes médulos formativos, que se incorporan al Catalogo modular de
formacion profesional, y se actualizan determinadas cualificaciones profesionales de
las establecidas por el Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero.

Conforme a lo establecido en la disposicidon adicional Unica del Real Decreto
1087/2005, de 16 de septiembre, se procede a la supresion de la cualificacion profesional
cuyas especificaciones estan contenidas en el Anexo CXXXVII del citado real decreto:

Uno. En el articulo 2 se suprime la cualificacion «Operaciones auxiliares de procesos
textiles». Nivel 1: Anexo CXXXVII.

Dos. Se suprime el Anexo CXXXVII, relativo a la cualificacién profesional
«Operaciones auxiliares de procesos textiles». Nivel 1. TCP137_1.
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Disposicion final tercera. Modificacion del Real Decreto 1199/2007, de 14 de septiembre,
por el que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
mediante el establecimiento de diez cualificaciones profesionales correspondientes a
la Familia Profesional Textil, Confeccion y Piel.

El Real Decreto 1199/2007, de 14 de septiembre, por el que se complementa el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de diez
cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia Profesional Textil, Confeccién
y Piel, queda modificado como sigue:

Uno. El titulo queda redactado del siguiente modo:

«Real Decreto 1199/2007, de 14 de septiembre, por el que se complementa el
Catéalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de
ocho cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia Profesional Textil,
Confeccion y Piel.»

Dos. El articulo 2 queda redactado del siguiente modo:
«Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

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

Acabado de pieles. Nivel 2. Anexo CCLXXVIII.

Aprestos y acabados de materias y articulos textiles. Nivel 2. Anexo CCLXXIX.
Estampado de materias textiles. Nivel 2. Anexo CCLXXX.

Disefio técnico de estampacion textil. Nivel 3. Anexo CCLXXXIII.

Gestion de la produccion y calidad en tenerias. Nivel 3. Anexo CCLXXXIV.
Mantenimiento de bienes culturales en textil y piel. Nivel 3. Anexo CCLXXXV.
Patronaje de articulos de confeccion en textil y piel. Nivel 3. Anexo CCLXXXVI.
Patronaje de calzado y marroquineria. Nivel 3. Anexo CCLXXXVII.»

Tres. Se suprime el Anexo CCLXXXI, relativo a la cualificacién profesional «Tejeduria
de punto por trama o recogida». Nivel 2. TCP281_2.

Cuatro. Se suprime el Anexo CCLXXXII, relativo a la cualificacién profesional
«Tejeduria de punto por urdimbre». Nivel 2. TCP282_2.

Disposicion final cuarta. Modificacion del Real Decreto 329/2008, de 29 de febrero, por
el que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
mediante el establecimiento de ocho cualificaciones profesionales de la Familia
Profesional Textil, Confeccion y Piel.

El Real Decreto 329/2008, de 29 de febrero, por el que se complementa el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de ocho
cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia Profesional Textil, Confeccion
y Piel, queda modificado como sigue:

Uno. Eltitulo queda redactado del siguiente modo:

«Real Decreto 329/2008, de 29 de febrero, por el que se complementa el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de
seis cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia Profesional Textil,
Confeccion y Piel.»
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Dos. El articulo 2 queda redactado del siguiente modo:
«Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las Cualificaciones profesionales que se establecen corresponden a la Familia
Profesional Textil, Confeccién y Piel, y son las que a continuacién se relacionan,
ordenadas por niveles de cualificacion, cuyas especificaciones se describen en los
anexos que se indican:

Arreglos y adaptaciones de prendas en textil y piel. Nivel 1. Anexo CCCLXXXVII.

Operaciones de guarnicioneria. Nivel 1. Anexo CCCXC.

Confeccién de vestuario a medida en textil y piel. Nivel 2. Anexo CCCXCI.

Asistencia a la restauracion y conservaciéon de tapices y alfombras. Nivel 3.
Anexo CCCXCII.

Desarrollo de textiles técnicos. Nivel 3. Anexo CCCXCIII.

Disefio técnico y desarrollo de acabados de pieles. Nivel 3. Anexo CCCXCIV.»

Tres. Se suprime el Anexo CCCLXXXVIII, relativo a la cualificacion profesional
«Operaciones auxiliares de curtidos». Nivel 1. TCP388_1.

Cuatro. Se suprime el Anexo CCCLXXXIX, relativo a la cualificacién profesional
«Operaciones auxiliares de ennoblecimiento textil». Nivel 1. TCP389 1.

Disposicion final quinta. Modificacion del Real Decreto 1228/2006, de 27 de octubre, por
el que se complementa el Catalogo nacional de cualificaciones profesionales, mediante
el establecimiento de determinadas cualificaciones profesionales, asi como sus
correspondientes moédulos formativos que se incorporan al Catalogo modular de
formacién profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicidon adicional Unica del Real Decreto
1228/2006, de 27 de octubre, se procede a la actualizacidon de las cualificaciones
profesionales cuyas especificaciones estan contenidas en los anexos CLXXII, CLXXIII,
CC, CCXIlll, CCXIV y CCXV del citado real decreto:

Uno. Se modifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como «Anexo
CLXXIl: Operaciones auxiliares de elaboracion en la industria alimentaria. Nivel 1.
INA172_1», sustituyendo respectivamente la unidad de competencia «UC0432_1:
Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo formativo asociado «MF0432_1:
Manipulaciéon de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)» por la unidad de
competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo
formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras (90
horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en la industria textil,
confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto.

Dos. Se maodifica parcialmente la cualificacién profesional establecida como «Anexo
CLXXIII: Operaciones auxiliares de mantenimiento y transporte interno en la industria
alimentaria. Nivel 1. INA173_1», sustituyendo respectivamente la unidad de competencia
«UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo formativo asociado
«MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)» por la unidad
de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo
formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras (90
horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en la industria textil,
confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto.

Tres. Se modifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como «Anexo
CC: Elaboracién de la piedra natural. Nivel 2. IEX200_2», sustituyendo respectivamente la
unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el
modulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras
(60 horas)» por la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y el modulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con
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carretillas elevadoras (90 horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en
la industria textil, confeccién y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto,
modificandose igualmente la duracion total de la formacion asociada a la cualificacion
de 630 horas a 660 horas.

Cuatro. Se modifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como
«Anexo CCXIIl: Obtencion de chapas, tableros contrachapados y rechapados. Nivel 2.
MAM213_2», sustituyendo respectivamente la unidad de competencia «UC0432_1:
Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo formativo asociado «MF0432_1:
Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)» por la unidad de
competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo
formativo asociado «MF0432_1: Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90
horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en la industria textil,
confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto.

Cinco. Se maodifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como
«Anexo CCXIV: Fabricacion de tableros de particulas y fibras de madera. Nivel 2.
MAM214_2», sustituyendo respectivamente la unidad de competencia «UC0432_1:
Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo formativo asociado «MF0432_1:
Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)» por la unidad de
competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el médulo
formativo asociado «MF0432_1: Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90
horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en la industria textil,
confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto.

Seis. Se madifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como «Anexo
CCXV: Preparacion de la madera. Nivel 2. MAM215_2», sustituyendo respectivamente la
unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el
madulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras
(60 horas)» por la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y el moédulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con
carretillas elevadoras (90 horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en
la industria textil, confeccién y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto,
modificandose igualmente la duracion total de la formacion asociada a la cualificacion
de 330 horas a 360 horas.

Disposicion final sexta. Modificacién del Real Decreto 873/2007, de 2 de julio, por el que
se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el
establecimiento de cuatro cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia
Profesional Industrias Extractivas.

Conforme a lo establecido en la disposicién adicional Unica del Real Decreto 873/2007,
de 2 de julio, se procede a la actualizacion de la cualificacion profesional cuyas
especificaciones estan contenidas en el Anexo CCLXVIII del citado real decreto:

Se modifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como «Anexo
CCLXVIIl: Operaciones auxiliares en plantas de elaboracion de piedra natural y de
tratamiento y beneficio de minerales y rocas. Nivel 1. IEX268_1», sustituyendo
respectivamente la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y el modulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con
carretillas elevadoras (60 horas)» por la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular
cargas con carretillas elevadoras» y el modulo formativo asociado «MF0432_1:
Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)», correspondientes al Anexo |
«Operaciones auxiliares en la industria textil, confeccion y piel. Nivel 1. TCP677_1» del
presente real decreto, modificandose igualmente la duracién total de la formacién asociada
a la cualificacién de 330 horas a 360 horas.
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Disposicion final séptima. Modificacion del Real Decreto 1179/2008, de 11 de julio, por el
que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante
el establecimiento de diecisiete cualificaciones profesionales de nivel 1,
correspondientes a determinadas familias profesionales.

Conforme a lo establecido en la disposicidon adicional Unica del Real Decreto
1179/2008, de 11 de julio, se procede a la actualizacién de la cualificacion profesional
cuyas especificaciones estan contenidas en el Anexo CDXI del citado real decreto:

Se maodifica parcialmente la cualificacion profesional establecida como «Anexo CDXI:
Actividades auxiliares de almacén. Nivel 1. COM411_1», sustituyendo respectivamente la
unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras» y el
modulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras
(60 horas)» por la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y el modulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con
carretillas elevadoras (90 horas)», correspondientes al Anexo | «Operaciones auxiliares en
la industria textil, confeccién y piel. Nivel 1. TCP677_1» del presente real decreto,
modificandose igualmente la duracion total de la formacién asociada a la cualificacion
de 210 horas a 240 horas.

Disposicion final octava. Modificacién del Real Decreto 142/2011, de 4 de febrero, por el
que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante
el establecimiento de cinco cualificaciones profesionales correspondientes a la Familia
Profesional Artes Graficas.

Conforme a lo establecido en la disposicién adicional Unica del Real Decreto 142/2011,
de 4 de febrero, se procede a la actualizacién de la cualificaciéon profesional cuyas
especificaciones estan contenidas en el Anexo DXII del citado real decreto:

Se modifica parcialmente la cualificacién profesional establecida como «Anexo DXII:
Operaciones auxiliares en industrias graficas. Nivel 1. ARG512_1», sustituyendo
respectivamente la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular cargas con carretillas
elevadoras» y el moédulo formativo asociado «MF0432_1: Manipulacién de cargas con
carretillas elevadoras (60 horas)» por la unidad de competencia «UC0432_1: Manipular
cargas con carretillas elevadoras» y el médulo formativo asociado «MF0432_1:
Manipulacion de cargas con carretillas elevadoras (90 horas)», correspondientes al Anexo |
«Operaciones auxiliares en la industria textil, confeccién y piel. Nivel 1. TCP677_1» del
presente real decreto, modificandose igualmente la duracion total de la formacion asociada
a la cualificacion de 360 horas a 390 horas.

Disposicion final novena. Titulo competencial.

Este real decreto se dicta en virtud de las competencias que atribuye al Estado el
articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, sobre regulacién de las condiciones de obtencién,
expediciéon y homologacion de los titulos académicos y profesionales.

Disposicion final décima. Habilitacién para el desarrollo normativo.

Se habilita a las Ministras de Educaciéon y Formacion Profesional y de Trabajo,
Migraciones y Seguridad Social a dictar normas de desarrollo de este real decreto, en el
ambito de sus respectivas competencias.

Verificable en http://www.boe.es
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Disposicion final undécima. Entrada en vigor.

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

Dado en Madrid, el 1 de marzo de 2019.
FELIPE R.

La Vicepresidenta del Gobierno y Ministra de la Presidencia,
Relaciones con las Cortes e Igualdad,

CARMEN CALVO POYATO

cve: BOE-A-2019-3989
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ANEXO |
Cualificacién profesional: Operaciones auxiliares en la industria textil, confeccion
y piel
Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel
Nivel: 1
Cédigo: TCP677_1
Competencia general
Realizar operaciones de carga, descarga, distribucion de materiales, limpieza de maquinas
y empaquetado de productos acabados en los procesos textiles, de confeccion y piel,
cumpliendo la normativa aplicable en riesgos laborales y de proteccién medioambiental.
Unidades de competencia
UC2292_1: Realizar operaciones basicas de distribucion de materiales y limpieza de
magquinas en procesos textiles, de confeccion y piel.
UC0432_1: Manipular cargas con carretillas elevadoras.
Entorno Profesional
Ambito Profesional
Desarrolla su actividad profesional en las areas de hilatura, tejeduria, ennoblecimiento,
confeccion y calzado, dedicadas a la produccion en textil, confeccion y piel, en entidades
de naturaleza publica o privada, pequefias, medianas, grandes o microempresas, tanto
por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla su
actividad dependiendo en su caso, funcional y/o jerarquicamente de un superior. En el
desarrollo de su actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal
de acuerdo con la normativa aplicable.
Sectores Productivos
Se ubica en los sectores productivos de preparacién e hilado de fibras textiles, fabricacion
de tejidos y acabado de textiles, confeccion de prendas de vestir, fabricacion de articulos
de peleteria, preparacion, curtido y acabado del cuero, entre otros.
Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.
Peones de la industria textil, confeccion y del cuero.
Operadores de carretillas elevadoras.
Carretilleros almaceneros.
Almaceneros.
Formacion Asociada (210 horas)
3
Médulos Formativos 8
MF2292_1: Operaciones basicas en procesos textiles, de confeccién y piel (120 horas). % §
MF0432_1: Manipulacién de cargas con carretillas elevadoras (90 horas). =
o £
N o
88
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: REALIZAR OPERACIONES BASICAS DE
DISTRIBUCION DE MATERIALES Y LIMPIEZA DE MAQUINAS EN PROCESOS
TEXTILES, DE CONFECCION Y PIEL

Nivel: 1
Codigo: UC2292_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar la carga y descarga de materias primas para los procesos de transformacion
de productos textiles y de piel, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion de
riesgos laborales y de protecciéon medioambiental, siguiendo instrucciones del personal
responsable.

CR1.1 Las materias primas del proceso de carga o descarga se manipulan segun
las especificaciones técnicas reflejadas en la orden de produccion.

CR1.2 Las materias primas se descargan en el lugar establecido a tal efecto segun
la orden de produccién para su posterior inclusién en el proceso.

CR1.3 Las materias primas se apilan en pallets, carros u otros con la identificacion
visible para su disposicion posterior, siguiendo los procedimientos de la empresa.
CR1.4 Los medios para carga y descarga de las materias primas (tras pallets,
carretillas, entre otros) se mantienen operativos, comprobando su funcionamiento
para su posible utilizacion.

CR1.5 Los palés vacios o unidades de carga se recogen colocandolos en el lugar
especificado a tal efecto, para su posterior reutilizacion.

CR1.6 Las operaciones de carga y descarga se efectian evitando posiciones
forzadas y sobresfuerzos, distribuyendo los materiales de forma uniforme.

CR1.7 La zona de trabajo se mantiene ordenada y libre de obstaculos, siguiendo
la normativa en materia de sefializacién de seguridad y proteccion medioambiental.

RP2: Distribuir las materias primas en las zonas de produccién para su transformacion,
cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion de riesgos laborales y siguiendo
instrucciones del personal responsable.

CR2.1 Las materias primas se localizan en las zonas de almacenamiento,
comprobando las especificaciones en la orden de trabajo para su distribucion a cada
zona de produccién.

CR2.2 Las materias primas se distribuyen en la zona de produccion de forma
ordenada, minimizando los riesgos asociados a la manipulacién de cargas, evitando
interferir en el proceso productivo.

CR2.3 Las materias primas se reponen segun necesidades de la produccion antes
de que se agoten en la zona de trabajo, para evitar paros en el proceso.

CR2.4 EIl producto semielaborado se carga situandolo en el siguiente puesto del
proceso de produccién, segun la orden de trabajo.

CR2.5 El producto final se carga depositandolo en la zona de almacenamiento para
su posterior distribucion o entrega al cliente.

CR2.6 Los residuos y subproductos generados en cada proceso se recogen
ubicandolos en los depdésitos previstos para su reciclado, siguiendo instrucciones del
personal responsable.

RP3: Colocar el producto acabado en la zona de almacenamiento para facilitar la expedicion
del mismo, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion de riesgos laborales y
siguiendo instrucciones del personal responsable.

CR3.1 El destino o lugar de almacenaje del producto acabado se identifica en la
orden de trabajo, verificando que se encuentra disponible en cuanto a limpieza,
humedad, organizacioén, entre otros, para facilitar manipulaciones posteriores.

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2019-3989



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec. I.

Pag. 27686

CR3.2 EI producto acabado se etiqueta para su clasificacion atendiendo a sus
caracteristicas, segun laorden de trabajo y las instrucciones del personal responsable.
CR3.3 El producto acabado se apila en pallets, carros, estanterias, contenedores
u otros, optimizando el espacio util y haciendo visible el etiquetado para su
disponibilidad posterior.

CR3.4 El producto final se carga segun la orden de envio para su posterior
expedicion.

RP4: Colaborar con el personal especialista en tareas de limpieza, preparacion de procesos,
recogida de residuos y otros materiales para su reutilizaciéon, cumpliendo la normativa
aplicable relativa a prevencion de riesgos laborales y de proteccion medioambiental,
siguiendo instrucciones del personal responsable.

CR4.1 Lalimpieza de los érganos operativos de las maquinas y equipos se ejecuta
siguiendo las instrucciones del personal responsable y protocolos de la empresa.
CR4.2 Las operaciones de preparacion de las maquinas del proceso (colocar
materias, enhebrar las maquinas del proceso, entre otras) se ejecutan siguiendo las
instrucciones del especialista y protocolos de la empresa.

CR4.3 Larecogida de residuos y materiales para su reutilizacion se efectda durante
todo el proceso para mantener la maquinaria y las zonas y vias de circulacién
libres de obstaculos, para el buen funcionamiento, siguiendo érdenes del personal
responsable.

CR4.4 Los residuos se recogen clasificandolos y almacenandolos segun los
procedimientos establecidos en la orden de produccién y bajo la supervision del
personal responsable.

CR4.5 Los materiales reutilizables en la empresa (conos, tubos y otros) se recogen,
clasificandolos y almacenandolos para ser utilizados de nuevo.

CR4.6 Los palés vacios o unidades de carga se recogen situandolos en el lugar
especificado a tal efecto o para su posterior reutilizacion.

RP5: Envasar productos acabados para su presentacion final, utilizando los medios y
técnicas prescritas en la orden de trabajo, cumpliendo la normativa aplicable relativa a
prevencion de riesgos laborales y de proteccién medioambiental, y siguiendo instrucciones
del personal responsable.

CR5.1 Los productos acabados se preparan para su envasado, visualizando
previamente su etiquetado.

CR5.2 EIl envasado de los productos acabados se realiza asegurando su
consistencia y, en su caso, utilizando elementos y materiales protectores.

CR5.3 Las operaciones de acabado (doblar, empaquetar, envasar, etiquetar) se
efectuan siguiendo los criterios comerciales y de imagen del producto.

CR5.4 Los productos acabados se presentan segun el medio establecido en la
orden de produccién (percha, bolsa, caja, entre otros).

CR5.5 Los productos envasados se colocan en los lugares establecidos,
disponiendo de ellos para su posterior envio al cliente.

CR5.6 La manipulacion de cualquier tipo de embalaje susceptible de provocar
dafios se realiza utilizando los equipos de proteccién individual y, en el caso de
cargas pesadas, se limita el peso o se utilizan medios de transporte auxiliares.
CR5.7 Los residuos generados por el envasado se retiran, manteniendo el lugar de
trabajo ordenado.

Verificable en http://www.boe.es
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Contexto profesional:
Medios de produccion:

Carretillo manual, tras pallet manual, tras pallet eléctrico, carretillas automotoras de
manutencion, eléctricas o térmicas. Equipos de proteccion individual. Estanterias. Estantes
para pallet y casilleros. Etiquetas de identificacion. Sefalizacion.

Productos y resultados:

Lotes y partidas de materias primas en curso de produccion. Productos semiprocesados
localizados, verificados y preparados para su traslado a pie de maquina. Partidas
acabadas verificadas y preparadas para su entrega al cliente. Subproductos generados en
los procesos productivos. Material de empaquetado.

Informacién utilizada o generada:

Normativa aplicable en materia de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental. Ordenes e instrucciones del personal responsable. Etiquetas de
identificacion. Fichas técnicas. Documentacion sobre materiales y productos en proceso y
clasificacion de existencias de almacén. Normas internas de trabajo. Ordenes de produccién.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: MANIPULAR CARGAS CON CARRETILLAS
ELEVADORAS

Nivel: 1
Cédigo: UC0432_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Conducir carretillas elevadoras pararealizar el movimiento de mercancias, cumpliendo
la normativa aplicable relativa a prevencion de riesgos laborales y medioambientales, y
bajo la supervision del personal responsable.

CR1.1 El arranque de la carretilla elevadora se realiza comprobando previamente
los indicadores de funcionamiento del cuadro de mandos, como niveles de aceite,
carga de bateria, entre otros.

CR1.2 La carretilla elevadora se conduce utilizando los equipos de proteccion
individual necesarios y los sistemas de retencién existentes.

CR1.3 Los desplazamientos se efectuan teniendo en cuenta la sefalizacion
existente y evitando las zonas de circulacién peatonal.

CR1.4 EIl recorrido en pendiente hacia abajo se efectia en marcha atras, no
efectuando cambios de direccion sobre la pendiente, para evitar riesgos de vuelco.
CR1.5 La carretilla elevadora se conduce en condiciones de visibilidad y en caso
contrario, el desplazamiento se efectia marcha atras, haciendo uso de las sefiales
acusticas y luminosas de advertencia.

CR1.6 Los movimientos se realizan con las horquillas bajadas evitando riesgos de
vuelcos por elevacion del centro de gravedad.

CR1.7 Lascarretillaselevadoras se estacionanenlaszonasasignadasyautorizadas,
retirando la llave de contacto y accionando el freno de mano, manteniendo estas
zonas limpias de materias o elementos que puedan entrafiar riesgos.

Verificable en http://www.boe.es
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RP2: Realizar la carga o descarga de materiales y productos para su recepcion, expedicion
y almacenamiento, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencién de riesgos
laborales y medioambientales, siguiendo instrucciones del personal responsable.

CR2.1 Lascantidades que se van a entregar o recibir se comprueban, verificandolas
en el albaran de entrega o recepcion respectivamente.

CR2.2 La unidad de carga (embalajes, envases o contenedores) se comprueba,
verificando que no presenta deformaciones o dafios aparentes vy, si se detectan, se
comunican al personal responsable.

CR2.3 Lasindicaciones de carga maxima se respetan a fin de no superar los limites
de capacidad de la carretilla elevadora, asegurando la estabilidad y evitando riesgos
de accidente en operaciones de descarga y almacenamiento.

CR2.4 Las mercancias se manipulan utilizando los medios requeridos en cada
caso (carretilla convencional, retractil, transpaleta manual o eléctrica, apilador, entre
otros), evitando alteraciones o desperfectos y teniendo en cuenta riesgos especiales
(atmdsferas peligrosas, mercancias peligrosas, entre otros).

CR2.5 Elimplemento se coloca, dependiendo de su funcién, cuando el movimiento
de carga lo requiera, no sobrepasando la capacidad de carga ni la resistencia de las
horquillas y siguiendo instrucciones del personal responsable.

CR2.6 La carga y descarga de los medios de transporte externos (camion,
furgoneta, entre otros) se realiza asegurando la integridad de las cargas y siguiendo
instrucciones del personal responsable respecto a su colocacion.

CR2.7 Las cargas manipuladas se bajan a nivel del suelo antes de realizar
maniobras, evitando asi riesgos para el personal operario y para el personal del
entorno (dafo en instalaciones, vuelcos, atropellos, entre otros).

CR2.8 La carga se deposita en el espacio o alveolo asignado (estanteria o a
nivel del pavimento), situando la carretilla elevadora en angulo recto respecto a la
estanteria o carga apilada y con el mastil en posicion vertical.

RP3: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las carretillas elevadoras para asegurar
su funcionamiento, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion de riesgos
laborales, medioambientales y de calidad, siguiendo instrucciones del personal responsable.

CR3.1 ElI mantenimiento de primer nivel se ejecuta teniendo en cuenta la
documentacién técnica del equipo y los procedimientos establecidos por la empresa.
CR3.2 El estado de la carretilla se comprueba mediante inspeccién visual del tren
de rodaje, equipo de elevacion, pérdida de fluidos, entre otros, comunicando al
personal responsable la existencia de cualquier anomalia.

CR3.3 Los elementos dispuestos para la conduccidon y manipulaciéon segura se
comprueban (frenos, estado de los neumaticos, sistema de elevacion, fugas de liquido
hidraulico o combustible, sefiales acusticas y visuales, entre otros), verificando que
permanecen en estado de funcionamiento.

CR3.4 Los dispositivos de seguridad y equipos de proteccion individual (cinturén,
casco, entre otros) se verifican, comprobando que permanecen utiles.

CR3.5 La carretilla elevadora se paraliza si se detectan averias que puedan afectar
al funcionamiento y manejo seguro, comunicandolo a su personal responsable para
Su reparacion.

CR3.6 Las revisiones periédicas se recogen en el libro de mantenimiento,
informando al personal responsable de las actuaciones previas realizadas.

Contexto profesional:
Medios de produccién:

Carretillo manual. Carretillas automotoras de manutencion, eléctricas o con motor de
combustion interna. Carretillas manuales. Contenedores, embalajes y paletas. Estanterias
adecuadas a la tipologia de las cargas. Equipo de proteccion individual. Implementos.

cve: BOE-A-2019-3989
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Productos y resultados:

Lotes y partidas de materias primas. Productos semiprocesados preparados para su
traslado a pie de maquina. Partidas acabadas preparadas para su entrega al cliente.
Unidades de carga transportadas, colocadas o apiladas.

Informacion utilizada o generada:

Normativa aplicable sobre manipulacién de cargas y utilizacién de equipos de trabajo de
carretillas. Normativa aplicable de prevencion en riesgos laborales. Normativa aplicable de
gestion de residuos o proteccién medioambiental. Ordenes de movimiento de cargao descarga
de productos, de transporte y/o de suministro interno. Albaranes de entrega. Codificacién de
materiales y productos. Manual de uso de la maquina. Fichas de identificacién de riesgos.
Documentos escritos y en soporte digital para el control del movimiento y transporte de
materiales y productos, materiales y productos en proceso y clasificacién de existencias de
almacén. Libro de mantenimiento. Etiquetas. Ordenes de produccién.

MODULO FORMATIVO 1: OPERACIONES BASICAS EN PROCESOS TEXTILES, DE
CONFECCION Y PIEL

Nivel: 1
Codigo: MF2292_1

Asociado a la UC: Realizar operaciones basicas de distribucion de materiales y
limpieza de maquinas en procesos textiles, de confeccion y piel

Duracién: 120 horas
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Relacionar las operaciones de carga y descarga de las materias primas con los
diferentes procesos de transformacioén de los productos textiles y de piel.

CE1.1 Explicar las operaciones que se realizan en los procesos de transformacion
de las materias primas en la industria textil y piel, describiendo las especificaciones
técnicas de cada operacion.

CE1.2 Clasificar tipos de materias primas, asociandolas con cada proceso de
transformacioén de la industria textil y piel.

CE1.3 Definir diferentes medios de carga y descarga, relacionandolos con la
manipulacion de diferentes materiales.

CE1.4 Indicarlos elementos operativos de los medios de carga y descarga utilizados
en la industria textil y piel, describiendo su funcionamiento y mantenimiento basico.
CE1.5 Enumerar las condiciones basicas de mantenimiento y optimizacién de
espacios, segun materiales y destino de la mercancia.

CE1.6 Identificar los posibles riesgos asociados a las operaciones de carga y
descarga, indicando las medidas preventivas que hay que aplicar para evitarlos.
CE1.7 En un supuesto practico de carga y descarga de materias primas, indicando
el proceso de transformacion y las especificaciones técnicas:

— Seleccionar los medios de carga y descarga que se van a utilizar en el proceso,
segun la materia prima.

— Manipular los diferentes materiales, realizando operaciones de carga y descarga.

— Recoger los medios y materiales utilizados en la carga y descarga, organizandolos
para su reutilizacion.

Verificable en http://www.boe.es
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C2: Identificar los sistemas de distribucion de las materias primas, asociandolos con los
diferentes procesos de transformacion de los productos textiles y de piel.

CE2.1 Indicar la disposicion que debe tener las materias primas en el almacén,
describiendo su posterior distribucion.

CE2.2 Distinguir las técnicas empleadas para la distribucién de materias primas
en el proceso de transformacién, indicando la secuencia de abastecimiento en cada
proceso.

CE2.3 Identificar los riesgos asociados a la distribucién de cargas en los procesos
de transformacion de la materia prima, describiendo las actividades o medios para
prevenirlos.

CE2.4 Describir las necesidades de materia prima que requiere cada proceso,
reconociendo los fallos que se puedan originar por falta de suministro.

CE2.5 Enumerar diferentes productos semielaborados en textii y en piel,
describiendo el proceso que deben seguir para su acabado.

CE2.6 Especificar los lugares de almacenamiento para los productos terminados,
indicando las condiciones que deben cumplir en funcién de cada materia.

CE2.7 Clasificar los residuos que resultan de cada proceso de transformacion,
relacionandolos con las materias primas utilizadas.

CE2.8 En un supuesto practico de distribucion de materias primas en los procesos
de transformacioén, donde se aportan especificaciones técnicas:

— Localizar la materia prima, disponiéndola para la distribucion en el proceso de
transformacion.

— Efectuar operaciones de distribucion de materias primas, segun el proceso
especificado.

— Comprobar que la materia prima es la suficiente en cada puesto de produccion,
indicando si se requiere abastecimiento.

— Trasladar los productos semielaborados o terminados, situandolos en las zonas
especificadas.

— Recoger los medios y materiales utilizados en la carga y descarga de materias
primas, disponiéndolos para su reutilizacion.

— Retirar los residuos generados, depositandolos en los contenedores especificos.

C3: Definir las condiciones basicas que requiere el almacén para la conservacion,
manipulacion y acondicionamiento de productos textiles y de piel, segun sus caracteristicas
y propiedades.

CE3.1 Indicar las condiciones basicas de acondicionamiento y optimizacion de
espacios del almacén, segun materiales y destino de la mercancia.

CE3.2 Distinguir los diferentes tipos de etiquetado, segin materiales y destino de
la mercancia.

CE3.3 Identificar los elementos y medios para el almacenaje utilizados en la
industria textil y piel, describiendo los requerimientos necesarios para la optimizacion
del espacio y la visibilidad del etiquetado.

CE3.4 Definir los lugares y la formula de carga para los productos terminados,
dependiendo de su expedicion.

CE3.5 Enun supuesto practico de conservacion, manipulacion y acondicionamiento
de materias primas en los almacenes, donde se aportan especificaciones técnicas:

— Efectuar operaciones de acondicionamiento de los lugares utilizados para
almacenar, dependiendo de las materias textiles o de piel que se van a utilizar.

— Comprobar que la materia prima esta etiquetada, segun las especificaciones.

— Almacenar las materias textiles o de piel, ordenando los medios y materiales
utilizados.

cve: BOE-A-2019-3989
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C4: Identificar las operaciones de limpieza, preparacion de procesos, recogidas de residuos
y otros materiales, asociandolas con cada proceso productivo de la industria textil y piel.

CE4.1 Enumerar las diferentes maquinas que existen en la industria textil y piel,
identificando sus 6rganos operativos y las operaciones de limpieza que requieren.
CE4.2 Identificar las operaciones de preparacion de diferentes maquinas y equipos
de la industria textil y de piel, describiendo su funcionamiento.

CE4.3 Describir los elementos de sefalizacion que intervienen en las zonas y vias
de circulacién de los procesos textiles y de piel, explicando su funcionalidad.

CE4.4 |dentificar las técnicas de recogida de subproductos y residuos originados en
los procesos textiles y de piel, asociando los lugares para depositarlos en cada caso.
CE4.5 Clasificartipos de materiales reutilizables en la industria textil y piel, definiendo
las operaciones de recogida y almacenaje en cada fase del proceso productivo.
CE4.6 Describir las caracteristicas que deben tener los espacios, indicando su
optimizacién segun los materiales y su reutilizacion.

CE4.7 En un supuesto practico de limpieza de maquinas y preparacion de proceso
productivo de la industria textil o de piel, donde se aportan especificaciones técnicas:

— Efectuar la limpieza de las maquinas, segun las instrucciones dadas.

— Preparar las maquinas, comprobando el funcionamiento de sus elementos
operativos.

— Revisar las zonas y vias de circulacién, comprobando que permanezcan libres de
obstaculos.

CE4.8 En un supuesto practico de recogida de los subproductos y residuos, donde
se aportan especificaciones técnicas:

— Localizar los materiales reutilizables, clasificandolos para su recogida, distribucién
o almacenaje.

— Recoger los materiales reutilizables, almacenandolos en el lugar definido en las
especificaciones.

— Recoger las unidades o medios de carga, manteniendo los espacios libres de
obstaculos.

C5: Aplicar diferentes técnicas de envasado de productos textiles y piel, atendiendo a
criterios de imagen y de comercializacion.

CE5.1 Describir la funcionalidad de cada producto, visualizando su etiqueta.
CE5.2 Clasificar los diferentes elementos de proteccion que se deben utilizar en
el embalaje y envasado de productos textiles y de piel, relacionandolos con las
operaciones de presentacion final.

CE5.3 Enumerar los diferentes sistemas de presentacion y envasado de los
productos acabados de textil y de piel, teniendo en cuenta criterios comerciales o
de imagen.

CE5.4 Especificar los lugares de almacenamiento para los articulos envasados,
describiendo las condiciones 6ptimas de almacenaje.

CE5.5 Enumerarlos posibles riesgos laborales asociados al envasado de productos
textiles y de piel, identificando los medios y acciones para evitarlos.

CE5.6 Valorar la importancia de la minimizacién y reducciéon de residuos en el
proceso de envasado de productos acabados en textil y en piel, definiendo las
acciones para mantener el lugar de trabajo ordenado.

CE5.7 Enunsupuesto practico de envasado y presentacion de productos acabados
en textil y en piel, aportando especificaciones técnicas y diferentes productos:

— Visualizar su etiquetado, determinando la forma de presentacion.
— Seleccionar los materiales para la presentacion del articulo dado, preparando los
medios para realizar el envasado.
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— Envasar el producto, utilizando los medios de proteccién oportunos.

— Almacenar el producto envasado en el lugar dispuesto a tal fin, retirando los
residuos generados.

— Depositar los residuos generados en los contenedores, manteniendo el puesto de
trabajo ordenado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.7; C2 respecto a CE2.8; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.7 y
CEA4.8; C5 respecto a CES.7.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Mantener el area de trabajo con el grado de orden y limpieza requerido por la organizacion.
Identificar el proceso productivo de la organizacion.

Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

Demostrar responsabilidad ante errores y fracasos, prestando atencion a las mejoras que
puedan presentarse.

Contenidos:
1. Procesos de transformacion en la industria textil y piel

Tipologia de materias primas de la industria textil y piel.

Técnicas de procesos textiles, confeccion y piel.

Tipos de carretillas y medios de carga.

Funcionamiento de los medios de carga.

Normativa sobre proteccién medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada a
los procesos de transformacion en la industria textil y piel.

2. Distribuciéon de materias primas

Recepcion y almacenamiento de materias primas.

Técnicas de distribucién de materias primas.

Normativa sobre proteccién medioambiental y prevencién de riesgos laborales asociada a
la distribucidon de materias primas.

Fallos de produccion por falta de suministro.

Tipologia de productos semielaborados en la industria textil y piel.

Recomendaciones basicas en la manipulacién manual de cargas.

Acondicionamiento del almacén de materias primas.

Clasificacion de residuos.

3. Almacenamiento de producto acabado

Acondicionamiento del almacén de productos acabados.

Marcado y etiquetado.

Tipos de elementos de almacenaje.

Disposicién de productos acabados.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada al
almacenamiento del producto acabado.
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4. Preparacion limpieza y recogida de residuos

Esquema de los equipos.

Limpieza de maquinas y sus 6rganos operativos.

Puesta a punto de maquinas.

Tipos de residuos.

Técnicas de recogida de residuos.

Manipulacién y almacenamiento de residuos.

Minimizacién de residuos.

Reutilizaciéon de materiales.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada a
la recogida de residuos.

5. Empaquetado de productos acabados

Identificacion: etiquetas de referencia.

Utilizacién de distintos materiales y equipos de embalaje.

Formas de presentacion de los productos acabados.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencion de riesgos laborales aplicada al
empaquetado.

Recomendaciones basicas en la manipulacién manual de cargas.

Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos laborales,
salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas las personas y
protecciéon medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizaciéon de
operaciones basicas de distribucion de materiales y limpieza de maquinas en procesos
textiles, de confeccidn y piel, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

cve: BOE-A-2019-3989
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MODULO FORMATIVO 2: MANIPULACION DE CARGAS CON CARRETILLAS
ELEVADORAS

Nivel: 1

Caodigo: MF0432_1

Asociado a la UC: Manipular cargas con carretillas elevadoras
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Aplicar técnicas de conduccion de carretillas elevadoras, efectuando operaciones
convencionales y maniobras basicas. Proteccion y medios de transporte utilizado.

CE1.1 Identificar los mandos de conduccién de las carretillas elevadoras y los
indicadores de control, describiendo la funciéon que cada uno desempena.

CE1.2 Reconocerlos riesgos derivados de la manipulacion de carretillas elevadoras,
asociando los medios y equipos que se utilizan para evitarlos.

CE1.3 Identificar las sefiales normalizadas que delimitan las zonas especificas de
trabajo y movimiento, describiendo los peligros que se deben evitar en cada caso.
CE1.4 Identificar las sefiales luminosas y acusticas que deben llevar las carretillas,
relacionandolas con su tipologia y localizacion.

CE1.5 Explicar las condiciones basicas de estabilidad de las cargas y posibilidades
de vuelco dependiendo de la maniobra.

CE1.6 Reconocer las operaciones que hay que realizar para el estacionamiento de
la carretilla elevadora, describiendo las maniobras basicas.

CE1.7 Enun supuesto practico de conduccion de carretillas elevadoras, realizando
operaciones convencionales y a partir de unas especificaciones técnicas:

Poner en funcionamiento la maquina comprobando el estado de los indicadores.
Conducir la maquina sin carga realizando las maniobras especificadas.

Realizar maniobras elevando y bajando la horquilla.

Estacionar la carretilla el lugar especificado, dejandola fuera de funcionamiento.

C2: Aplicar técnicas de carga y descarga de carretillas elevadoras, realizando la recepcion,
expedicion y almacenamiento con distintas mercancias.

CE2.1 Reconocer la documentacién o instrucciones que deben acompadar las
mercancias objeto de carga y descarga en operaciones de recepcion expedicion y
almacenamiento, justificando su aplicacion en cada caso.

CE2.2 Explicar los tipos de embalajes o envases que requiere cada unidad de
carga, definiendo las condiciones que deben reunir segin recepcion, expedicion y
almacenamiento.

CE2.3 Reconocer los métodos de medicién y célculo de cargas en funcion de la
manipulacion.

CE2.4 Clasificar los diferentes medios de manipulacién de cargas segun las
aplicaciones especificas y teniendo en cuenta los riesgos especiales en cada caso.
CE2.5 Definir los distintos implementos de la carretilla elevadora, asociandolos con
el tamafo, forma y peso de la carga.

CE2.6 Enumerar los distintos medios de transporte internos y externos, definiendo
las condiciones basicas de utilizacién, asi como su relacion con las cargas.

CE2.7 Describir las operaciones de manipulacién de la carretilla elevadora,
diferenciando las maniobras de recogida, expedicién y almacenamiento de la carga.

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2019-3989



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec. I.

Pag. 27695

CE2.8 En un supuesto practico de carga y descarga, utilizando la carretilla
elevadora, realizando actividades de recepcion, expedicion y almacenaje, donde se
aportan especificaciones técnicas:

— Interpretar la informacion recibida, localizando la situacion de la carga.

— Comprobar que los envases y embalajes reunen las condiciones establecidas,
segun actividad y destino.

— Observar si la carga cumple las dimensiones y el peso, segun la capacidad de la
carretilla.

— Emplear el tipo de paleta o contenedor, dependiendo de la manipulaciéon de cada
unidad de carga y de cada operacion.

— Realizar diferentes operaciones de recepcion, expedicion y almacenamiento
segun la carga y las especificaciones.

— Simular las operaciones de manipulacién de la carretilla elevadora, utilizando los
medios de proteccion individual y en condiciones de seguridad.

C3: Enumerar las secuencias del mantenimiento de primer nivel de las carretillas elevadoras
reconociendo la normativa relativa a prevencién de riesgos laborales y medioambientales.

CE3.1 Definir los distintos elementos operativos de la carretilla elevadora,
relacionandolos con el mantenimiento.

CE3.2 Describir las diferentes anomalias que se puedan detectar en el
funcionamiento de la carretilla elevadora, identificando los puntos que hay que
verificar para prevenir averias y fallos.

CE3.3 Enumerar los deberes, derechos y reglas de conducta de los trabajadores,
relacionandolos con las actividades de manipulacion y transporte de cargas.

CE3.4 Reconocer los equipos de seguridad y proteccidn que se aplican en
el mantenimiento de primer nivel de las carretillas elevadoras, indicando los
procedimientos para mantenerlos disponibles para su uso.

CE3.5 Identificar las diferentes causas de peligro que puedan surgir del mal
funcionamiento de la carretilla elevadora, indicando las soluciones de prevencion.
CE3.6 En un supuesto practico de mantenimiento de primer nivel de la carretilla
elevadora, utilizando las especificaciones técnicas:

— Comprobar el funcionamiento de los elementos operativos de la carretilla elevadora,
valorando si permanecen en correcto estado.

— Detectar las anomalias, registrandolas en el libro de mantenimiento.

— Corregir las anomalias detectadas, indicando los riesgos que conlleva si no se
aplica el mantenimiento preventivo.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.7; C2 respecto a CE2.8; C3 respecto a CE3.6.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Mantener el area de trabajo con el grado de orden y limpieza requerido por la organizacién.
Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Demostrar responsabilidad ante errores y fracasos, prestando atencion a las mejoras que
puedan presentarse.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.
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Contenidos:
1. Manejo y conduccién de carretillas

Localizacién de los elementos de la carretilla.

Manejo de la maquina: Eje directriz; Comprobacion previa puesta en marcha; Puesta en
marcha y detencién de la carretilla; Maniobras con y sin carga; Maniobras extraordinarias;
Frenado, arranque y detencion del equipo.

Seguridad en el manejo: transporte y elevacion de la carga.

Sistema de sefalizacion y transito en planta.

Equipos de proteccion individual.

Vuelco transversal y longitudinal: cémo evitarlos.

Acceso/descenso de la carretilla: utilizacion del sistema de retencion, cabina, cinturén de
seguridad.

Circulacion: velocidad de desplazamiento, trayectoria, naturaleza del piso, estado del
mismo, entre otros.

Normativa sobre seguridad y prevencion de riesgos laborales en el manejo y conduccion
de carretillas.

2. Cargay descarga de materiales

Unidad de carga.

Interaccion entre el centro de gravedad de la carga y el de la carretilla. Pérdida de
estabilidad de la carretilla descargada y cargada.

Triangulo de sustentacion de la carretilla contrapesada convencional.

Comportamiento dinamico y estatico de la carretilla cargada y descargada: exceso de
velocidad, sobrecarga, carga mal colocada, aceleraciones, maniobras incorrectas.
Nociones de equilibrio. Tipos. Graficos de carga. Aplicacion de la ley de la palanca.
Centro de gravedad de la carga: concepto elemental y métodos sencillos para su
determinacion. Uso de accesorios.

Operaciones de carga y descarga: de medios de transporte, estanterias y otros.

3. Manipulacién de cargas

Sistemas de paletizacion. Tipos de paletas. Contenedores, bidones y otros.

Apilado y retirado de cargas.

Manutenciones especiales.

Precauciones en el transporte en entornos especiales (industria quimica, explosivos y
otros). Mercancias peligrosas.

Normativa sobre seguridad y prevencion de riesgos laborales en la manipulacién de cargas.

4. Mantenimiento de carretillas

Operaciones basicas de mantenimiento: inspeccidn visual, mantenimiento de primer nivel.
Motor térmico.

Motor eléctrico.

Principales elementos de las carretillas manuales.

Principales elementos de las carretillas elevadoras de horquilla.

Sistema de elevacion.

Tipos de mastiles, horquillas, cilindros hidraulicos, tableros porta horquillas y otros.
Normativa sobre seguridad y prevencion de riesgos laborales en el mantenimiento de
carretillas elevadoras.
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Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los talleres e instalaciones daran respuesta a las necesidades formativas de acuerdo
con el contexto profesional establecido en la unidad de competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental. Se considerara con caracter
orientativo como espacios de uso:

— Taller de 5 m? por alumno o alumna.
— Instalacion de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la manipulacién de
cargas con carretillas elevadoras, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2019-3989



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec. I.

Pag. 27698

ANEXO I
Cualificacion profesional: Tejeduria industrial de punto
Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel
Nivel: 2
Codigo: TCP678_2
Competencia general

Producir tejidos y prendas de punto por trama o recogida y por urdimbre, preparando,
accionando y controlando maquinas de tejeduria de punto industriales, y otros equipos
cumpliendo la normativa aplicable en materia de calidad, seguridad, salud laboral y
protecciéon medioambiental.

Unidades de competencia

UC2295_2: Producir tejidos de punto por trama.
UC2296_2: Producir tejidos de punto por urdimbre.

Entorno Profesional
Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en el area de tejeduria, dedicada a la produccién de
tejidos de punto, en entidades de naturaleza privada, en pequefas, medianas, grandes
0 microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma
juridica. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso, funcional y/o jerarquicamente
de un superior. Puede tener personal a su cargo en ocasiones, por temporadas o de
forma estable. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican los principios de
accesibilidad universal y disefio universal o disefio para todas las personas de acuerdo
con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo industrial textil, en el subsector de fabricacién de tejidos
de punto.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Operadores de maquinas circulares de tejido de punto.

Operadores de maquina tejedora «cotton» de género de punto.

Operadores de maquina tejedora de punto en maquinas de recogida.

Operadores de maquina tejedora de género de punto por urdimbre (Ketten y Raschel).
Preparadores ajustadores de maquinas tejedoras de géneros de punto.

Formacién Asociada (360 horas)
Moédulos Formativos

MF2295_2: Produccion de tejeduria de punto por trama (180 horas).
MF2296_2: Produccion de tejidos de punto por urdimbre (180 horas).
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: PRODUCIR TEJIDOS DE PUNTO POR TRAMA
Nivel: 2

Cadigo: UC2295_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar la maquina tejedora para producir tejidos de punto por trama segun la orden
de fabricacion.

CR1.1 Losdispositivos que intervienen en el funcionamiento y control de la maquina
tejedora (sistema de alimentacion, dispositivos de traccion, marcha lenta, destejidos,
parada de emergencia, sefales luminosas, entre otros) se visualizan comprobando
su estado para preparar la produccion.

CR1.2 Los hilos se preparan para realizar el montaje de la fileta, comprobando que
corresponden con lo dispuesto en la orden de fabricacién.

CR1.3 Los hilos de repuesto se disponen asegurando su reposicion, a fin de evitar
paros en la produccion.

CR1.4 Lafileta se monta segun disposicién de la orden de produccion, situando los
sensores de paro para evitar roturas en el tejido.

CR1.5 Los hilos se pasan por los guiahilos para enhebrar la maquina, comprobando
que todos pasen por el parafinado.

CR1.6 La maquina tejedora una vez preparada se programa segun el ligado,
poniendo la misma a punto para tejer.

CR1.7 Los parametros (tension, velocidad, tipo de soporte, coeficiente de friccion,
entre otros) se ajustan en la maquina tejedora en funcién del articulo, teniendo en
cuenta, el nimero de fonturas, la galga, el tipo de agujas, la densidad de tejido, el
numero de pasadas, entre otros, reflejados en la orden de produccion.

RP2: Realizar pruebas de tejidos para regular los parametros de programacion de la
maquina, segun la orden de produccion.

CR2.1 La muestra de tejido se realiza comprobando la estructura del punto, la
elasticidad y los posibles fallos, a fin de regular la maquina y, en su caso, corrigiendo
las posibles desviaciones.

CR2.2 Los cambios de hilos se verifican comprobando la estabilidad del tejido,
para evitar cualquier defecto en la produccién.

CR2.3 Las desviaciones de los parametros del programa se reajustan directamente
en la maquina de acuerdo con el resultado de la muestra.

CR2.4 Los datos obtenidos de la prueba del tejido (apariencia por el revés y
el derecho, entrelazado de las mallas, entre otros) y los cambios en el ajuste de
los parametros de la maquina (tension, ciclo de tejida, entre otros) se registran
cumplimentando la hoja de ruta.

RP3: Controlar las maquinas en el proceso de tejeduria asegurando la produccion, para
obtener tejidos de punto por trama y cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR3.1 La formacién del tejido se visualiza durante el proceso comprobando la
formacion de las mallas y la rotura del hilo, evitando la formacion de agujeros y otros
defectos.

CR3.2 El consumo de hilo se controla evitando paros en la produccion, en su caso,
reponiendo los conos.

CR3.3 Eltejido unavezelaborado se descarga con la maquina parada, reiniciandola
posteriormente para seguir con la produccién.

CR3.4 Los datos obtenidos de la operacion de tejeduria (nimero de rollo, tejedor y
turno, nimero de maquina, fecha, entre otros) se registran cumplimentando la hoja
de ruta.

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2019-3989



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec. I.

Pag. 27700

RP4: Realizar el mantenimiento de las maquinas de tejeduria de punto por trama para evitar
las anomalias en el resultado final, asegurando su funcionamiento y cumpliendo la normativa
aplicable relativa a la prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR4.1 Las operaciones de engrase, limpieza y conservacién de la maquina
de tejeduria se efectian comprobando que la maquina esta parada, segun las
especificaciones del manual técnico y el plan de mantenimiento.

CR4.2 Los residuos generados en la maquina (restos de hilo, pelusas, polvo, entre
otros) se limpian utilizando el aire comprimido, manteniendo limpia la zona de trabajo.
CR4.3 La maquina de tejeduria se engrasa al comenzar cada partida para su
puesta a punto, realizando un engrase general en cada turno.

CR4.4 Los elementos desgastados o defectuosos (agujas rotas, platinas
desgastadas, entre otros) se sustituyen, asegurando su funcionamiento y
conservacion.

CR4.5 Las revisiones periédicas se recogen en el libro de mantenimiento, llevando
un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.

Contexto profesional:
Medios de produccién:

Maquinas de género de punto por trama rectilineas de fontura simple, de fontura doble
(telares de Lee, de Paget, Cotton, tricotosas rectilineas, tricotosas de mallas vueltas, entre
otras) maquinas de género de punto por trama circulares de fontura simple y de fontura
doble (tricotosas de platinas, de mallosas, circulares, telares estandar, entre otros) y sus
equipos de programacion con sistemas de mando, programacion y control mecanicos
neumaticos electromecanicos, electronicos e informaticos. Equipos de ajuste, montaje y
mantenimiento operativo de maquina. Aspirador de limpieza. Compresor.

Productos y resultados:

Maquina de tejeduria de punto enhebrada y programada para tejer. Pruebas de tejidos.
Tejidos de punto por trama, componentes de prenda y prendas integrales. Maquinas de
tejeduria de punto con el mantenimiento realizado.

Informacion utilizada o generada:

Orden de fabricacion. Procedimientos de la empresa, manual de calidad y medio ambiente.
Manual de mantenimiento. Manuales técnicos de maquinas de tejeduria de punto por
trama. Normativa aplicable de prevencién en riesgos laborales. Normativa aplicable de
gestion de residuos o proteccion medioambiental. Hoja de ruta. Ficha de pieza. Libro de
registro de mantenimiento de la maquina de tejeduria de punto por trama. Registros de
calidad y proteccién medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PRODUCIR TEJIDOS DE PUNTO POR URDIMBRE
Nivel: 2

Cadigo: UC2296_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar el montaje de la fileta del urdidor para preparar el plegador, colocando los
conos de hilo necesarios segun la disposicion y la orden de fabricacion.

CR1.1 La cantidad de hilos que conforman el tejido se seleccionan a partir de los
datos reflejados en la orden de fabricacion, disponiéndolos en la fileta segun las
instrucciones.
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CR1.2 EI proceso de preparacion del plegador se controla observando el estado
de las materias o productos, para evitar desviaciones de calidad en el plegador y en
tejido resultante.

CR1.3 Los hilos se pasan por los diferentes puntos del urdidor (compensadores,
inversores, puas, peines, detectores de desfibrados, sensores de rotura de hilos,
lubrificadores, entre otros) comprobando que todos lleven la misma tensién para
producir el urdido.

CR1.4 EIl ajuste del urdidor se realiza teniendo en cuenta el tipo de maquina
(Ketten, Raschel, Crochet, de vaivén o milanesas), seleccionando la medida de los
plegadores segun la ficha técnica.

CR1.5 La velocidad del urdidor se controla verificando que sea constante en
funcioén del tipo de hilo, estado de la materia y el articulo, realizando el proceso de
urdido con seguridad.

CR1.6 La informacion de los movimientos y consumo de materiales durante el
urdido se registra en la hoja de ruta, manteniendo actualizada la base de datos.

RP2: Preparar la maquina de tejer para producir tejidos de punto por urdimbre segun la
orden de fabricacion, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencién de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CR2.1 Los dispositivos que intervienen en el funcionamiento y control de la maquina
de género de punto por urdimbre (marcha lenta, destejidos, parada de emergencia,
sefiales luminosas, entre otros) se visualizan comprobando su estado para preparar
la produccién.

CR2.2 EI plegador se coloca en la maquina, en cada caso, comprobando su
correspondencia con lo dispuesto en la orden de fabricacion.

CR2.3 La alimentacién de la maquina se realiza pasando los hilos procedentes del
plegador por el recorrido del enhebrado (tensores, alimentadores, recuperadores y
entre otros) siguiendo su proceso de preparacion.

CR2.4 EIl repuesto de hilos se verifica, asegurando su correspondencia con la
materia del plegador en cada una de las maquinas a su cargo.

CR2.5 El disco programado con el disefio del dibujo se introduce en el equipo de
mando de la maquina segun la orden de fabricacion, disponiéndola para tejer.
CR2.6 Los parametros del telar (tensién del hilo, velocidad, tipo de soporte,
coeficiente de friccion, nimero de vueltas, entre otros) se ajustan en funcion del
articulo, teniendo en cuenta el tipo de tejido y el numero de pasadas reflejadas en la
orden de produccion.

RP3: Controlar las maquinas en el proceso de tejeduria asegurando la produccion,
para obtener tejidos de punto por urdimbre, cumpliendo la normativa aplicable relativa a
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR3.1 La maquina de tejer se vigila comprobando que las agujas actuan sobre el
hilo formando las mallas, para evitar fallos en el tejido y paros de produccion.
CR3.2 Laalimentacion de los hilos se vigila detectando las posibles roturas y, en su
caso, localizando el tensor que queda desplazado para anudar el hilo roto.

CR3.3 La formacion del tejido se visualiza durante el proceso detectando los
posibles desperfectos ocasionados en la produccion y los agujeros provocados por
la rotura de hilos y, en su caso, subsanarlos.

CR3.4 La descarga del tejido terminado se realiza con la maquina parada,
reiniciando posteriormente el proceso para seguir con la produccion.

CR3.5 Los datos obtenidos de la operacién de tisaje (operario y turno, fecha, lote o
partida, entre otros) se registran cumplimentando la hoja de ruta.

cve: BOE-A-2019-3989
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RP4: Realizar el mantenimiento de las maquinas de tejer o telares de urdimbre para evitar las
anomalias en el resultado final, asegurando su funcionamiento y cumpliendo la normativa
aplicable relativa a la prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR4.1 Las operaciones de engrase, limpieza y conservacion de la maquina de tejer
se efectuan comprobando que la maquina esta parada, segun las especificaciones
del manual técnico y el plan de mantenimiento.

CR4.2 Las agujas se limpian dependiendo del grado de suciedad acumulado a
causa del hilado, sustituyendo las defectuosas o desgastadas.

CR4.3 Los fallos de los equipos se diagnostican restableciendo su funcionamiento
0, en su caso, comunicandoselos al responsable, para su reparacion.

CR4.4 Los residuos generados en la maquina (restos de hilo, pelusas, polvo, entre
otros) se limpian utilizando el aire comprimido, manteniendo limpia la zona de trabajo.
CR4.5 La maquina de tejer se engrasa al comenzar cada partida para su puesta a
punto, realizando un engrase general en cada turno.

CR4.6 Las revisiones periédicas se recogen en el libro de mantenimiento, llevando
un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.

Contexto profesional:
Medios de produccién:

Maquinas rectilineas tipo Ketten, Raschel, Crochet y circulares de urdimbre y sus equipos
de programacién con sistemas de mando, programacion y control mecanicos neumaticos
electromecanicos, electrénicos e informaticos. Urdidor, Plegadores, Equipos de ajuste,
montaje y mantenimiento operativo de maquina. Aspirador de limpieza. Compresor.
Accesorios: agujas, cerrojos, platinas, pasadores, guiahilos, ganchillos, peine de enhebrar,
medidores de tension, lengiietas.

Productos y resultados:

Maquina preparada para tejer. Fileta montada con conos de hilos. Tejidos de punto por
urdimbre rigidos y elasticos, puntillas, entretelas, tules, entre otros. Componentes de
prenda y prendas integrales. Maquinas de tejer puestas a punto.

Informacion utilizada o generada:

Orden de fabricacion. Procedimientos de la empresa, manual de calidad y medio ambiente,
manual de mantenimiento. Manuales técnicos de maquinas de tejer rectilineas Ketten,
Raschel, Crochet y circulares. Normativa aplicable de prevencion en riesgos laborales.
Normativa aplicable de gestion de residuos o proteccién medioambiental. Hoja de ruta.
Ficha de pieza. Libro de registro de mantenimiento de la maquina de tejer. Registros de
calidad y proteccion medioambiental. Consumo de materiales. Resultados de produccion
y calidad. Hoja de ruta.

Verificable en http://www.boe.es
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MODULO FORMATIVO 1: PRODUCCION DE TEJEDURIA DE PUNTO POR TRAMA
Nivel: 2

Caodigo: MF2295_2

Asociado a la UC: Producir tejidos de punto por trama

Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas de puesta a punto de la maquina de tejeduria de punto por trama en
funcion del tejido.

CE1.1 Relacionar los elementos operativos de la maquina de tejeduria de punto
por trama con su funcién describiendo su funcionamiento.

CE1.2 Enumerar los factores que intervienen en la seleccion de la materia prima
para la obtencion de tejido de punto, segun criterios de calidad.

CE1.3 Describir los dafios que se ocasionan con los paros innecesarios en la
produccion, enumerando las intervenciones para evitarlos.

CE1.4 Indicar los cuidados especificos que requiere la fileta, describiendo las
ventajas que proporcionan en la produccion de tejido de punto.

CE1.5 Describir la funcién del guiahilos indicando los tipos de movimiento y su
importancia en la formacion del tejido.

CE1.6 lIdentificar diferentes disefios de puntos, asociandolos con el tipo de maquina
donde se realiza.

CE1.7 lIdentificar los parametros que hay que controlar en la maquina de tejeduria
de punto por trama determinando los valores que hay que aplicar para obtener un
tejido con la calidad requerida.

CE1.8 En el supuesto practico de puesta a punto de la maquina de tejeduria de
punto por trama, donde se aportan especificaciones técnicas y diferentes tipos de
materia prima:

— Visualizar el estado de los elementos operativos de la maquina comprobando su
funcionamiento.

— Verificar la materia prima cotejando con la informacién de las especificaciones
técnicas.

— Reuvisar los hilos de repuesto asegurando su reposicion.

Montar la fileta asegurando su funcionamiento para evitar paros en la produccion.

— Programar el dibujo del tejido introduciendo el disco en el equipo de mando.
— Ajustar los parametros en funcion del tejido y las especificaciones técnicas.

C2: Establecer los valores de programacion de la maquina de tejeduria de punto por trama
realizando pruebas de tejidos.

CE2.1 Describir la formacion del tejido indicando los puntos donde se pueden
producir fallos, y evitar las posibles desviaciones.

CE2.2 Explicar el proceso del cambio de hilos en la fabricacion del tejido de punto
por trama, describiendo los pardmetros que hay que controlar.

CE2.3 Indicar las posibles desviaciones de los parametros, valorando los resultados
de diferentes muestras tejidas.

CE2.4 En un supuesto practico de realizacion de muestras de tejido de punto por
trama, donde se aportan especificaciones técnicas y diferentes tipos de materia prima:

Tejer diferentes muestras de tejidos comprobando la estructura del punto.
Realizar cambios de hilos asegurando la estabilidad del tejido.
Programar la maquina segun la muestra del tejido obtenida.

Registrar los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

Verificable en http://www.boe.es
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C3: Aplicar técnicas de tejeduria asegurando la produccion del tejido de punto por trama.

CE3.1 Describir el funcionamiento de la maquina de de tejeduria de punto por
trama, enumerando todos sus elementos operativos.

CE3.2 Explicar como se definen las dimensiones del tejido en relacion al numero
de agujas y a la longitud, determinando las pasadas necesarias para realizar el
producto o prenda.

CE3.3 Distinguir los diferentes tipos de hilo que se utilizan en la tejeduria de punto,
calculando su consumo para diferentes productos de tejeduria.

CE3.4 Especificar los puntos criticos que hay que controlar en el proceso de
tejeduria enumerando los posibles desperfectos que pueden ocasionarse en la
formacién del tejido.

CE3.5 Describir la forma de descargar los tejidos acabados de la maquina de
tejeduria de punto por trama, asegurando su almacenaje una vez fuera de la misma.
CE3.6 En un supuesto practico de realizacion de tejido de punto por trama, donde
se aportan especificaciones técnicas y diferentes tipos de materia prima:

— Colocar las agujas necesarias para realizar el producto.

— Colocar los hilos en la maquina de tejeduria de punto por trama.

— Verificar la alimentacion de los hilos.

— Comprobar la formacién de las mallas en el tejido.

— Descargar el producto terminado de la maquina de tejeduria de punto por trama.
— Registrar los datos de la operacion anotandolos en la hoja de ruta.

C4: Aplicar técnicas de mantenimiento de la maquina de tejeduria de punto por trama,
teniendo en cuenta la normativa relativa a prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CE4.1 Identificar cada punto de engrase de la maquina de tejeduria de punto por
trama, siguiendo las instrucciones del manual técnico de mantenimiento.

CE4.2 Enumerar los diferentes residuos que se generan en la maquina de tejeduria
de punto por trama, determinando en cada caso su almacenaje o su posterior
eliminacion.

CE4.3 Explicar la forma de sustituir las agujas de la maquina eliminando las
defectuosas.

CE4.4 En un supuesto practico de mantenimiento de la maquina de tejeduria de
punto por trama, a partir de unas especificaciones técnicas y unas herramientas
dadas:

— Colocar la maquina en posicion de parada aplicando la normativa de prevencién
de riesgos.

— Comprobar los puntos en los cuales debe hacerse el engrase segun lo dispuesto
en el manual de la maquina de tejeduria de punto por trama y en el plan de calidad.

— Limpiar los residuos generados en la fabricacién de tejido, manteniendo la maquina
preparada para la siguiente produccion.

— Sustituir las agujas defectuosas asegurando su colocacion.

— Recoger todos los residuos generados asegurando su almacenaje para su
posterior reciclado o eliminacion.

— Registrar las operaciones de puesta a punto realizadas anotandolas en el libro de
mantenimiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.8; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a CE4.4.

cve: BOE-A-2019-3989
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Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

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

Contenidos:
1. MaAaquina de tejeduria de punto por trama

Tipos de maquinas: rectilineas y circulares.

Componentes y elementos operativos.

Elementos que intervienen en un tejido de punto: tipos de agujas, galga, levas.
Formacion de la mallas en un tejido de punto por trama.

Puesta en marcha y funcionamiento.

Normativa aplicable de proteccién medioambiental y prevenciéon de riesgos laborales
asociada a la puesta en marcha de la maquina de tejeduria de punto por trama.

2. Tejidos de punto por trama

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; segun su elaboracién: estambre,
carda, open-end).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los hilos, resistencia a la tracciéon
y otros).

Propiedades y aplicaciones de las principales fibras textiles.

Ligamentos basicos: Jersey, franela, franela perchada, rib, interlock, piqué.

Diferencia entre tejido de punto por trama y por urdimbre.

Tipos de tejidos por trama a una fontura (liso, felpa, falso calado, Jacquard, y otros).
Tipos de tejidos por trama a dos fonturas (acanalados, punto inglés, punto perlado y otros).

3. Programacion de la maquina de tejeduria de punto por trama

Elementos programables de la maquina de tejeduria de punto por trama.
Parametros de programacion.

4. Técnicas de control de calidad en tejeduria de punto

Fundamento de los procesos de tisaje y tricotaje.

Proceso de formacién de la malla.

Posibles danos ocasionados por los paros innecesarios.

Deteccidn, correccion de irregularidades y defectos durante el proceso.
Caracteristicas del tejido acabado.

5. Mantenimiento de las maquinas de tejeduria de punto por trama

Plan de mantenimiento preventivo.

Partes de la maquina sobre las que se tiene que actuar en el mantenimiento.

Puesta a punto: nivelado, calibrado, lubricacion, recambio de repuestos.

Limpieza de los residuos generados.

Normativa aplicable de proteccién medioambiental y prevenciéon de riesgos laborales
asociada al mantenimiento de la maquina de tejeduria de punto por trama.

Verificable en http://www.boe.es
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Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos laborales,
salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas las personas y
proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la produccion de tejidos
de punto por trama, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: PRODUCCION DE TEJIDOS DE PUNTO POR URDIMBRE
Nivel: 2

Codigo: MF2296_2

Asociado a la UC: Producir tejidos de punto por urdimbre

Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Organizar los conos de hilo sobre la fileta del urdidor indicando el orden establecido
segun el tipo de tejeduria.

CE1.1 Enumerar los factores que intervienen en la seleccion de la materia prima
para la obtencion de tejido de punto, segun criterios de calidad.

CE1.2 Indicar los cuidados especificos que requiere el plegador, describiendo las
ventajas que proporcionan en la produccién de tejido de punto.

CE1.3 Describir los diferentes puntos por los que tienen que pasar los hilos en el
plegador, describiendo su funcionamiento.

CE1.4 Enumerar cada punto del urdidor describiendo cémo se realiza su ajuste.
CE1.5 Indicar la velocidad adecuada, en cada caso, que tiene que llevar el urdidor
segun el tipo de fabricacion.

CE1.6 En un supuesto practico de un montaje de la fileta del urdidor, donde se
aportan especificaciones técnicas:

— Seleccionar la materia prima atendiendo a los criterios de las especificaciones
técnicas.

— Realizar los cuidados necesarios del plegador, asegurando su funcionamiento.

— Comprobar el estado de los elementos operativos del urdidor, asegurando su
funcionamiento.

— Programar la velocidad del urdidor segun el tipo de produccion.

— Registrar los datos de la operacion anotandolos en la hoja de ruta.

cve: BOE-A-2019-3989
Verificable en http://www.boe.es
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C2: Aplicar técnicas de preparacion de la maquina de tejer en funcién del tipo de articulo.

CE2.1 Enumerar cada elemento operativo de la maquina de tejer describiendo su
funcionamiento.

CE2.2 |Indicar la colocacion del plegador explicando su importancia en la produccion
de tejidos de punto por urdimbre.

CE2.3 Indicar la colocacién de los hilos en la maquina de tejer describiendo el
recorrido para su correcto enhebrado.

CE2.4 Distinguir los tipos de hilos utilizados en tejeduria de punto por urdimbre
estimando su consumo segun la produccion.

CE2.5 Indicar los diferentes disefios de tejido, asociandolos con el tipo de maquina
donde se realiza.

CE2.6 Relacionar los diferentes parametros que hay que controlar asociandolos
con el tipo de tejido que hay que producir.

CE2.7 En un supuesto practico de preparacion de una maquina de tejer géneros
de punto por urdimbre donde se aportan especificaciones técnicas y diferentes tipos
de hilos:

— Visualizar el estado de los elementos operativos de la maquina de tejer,
comprobando su funcionamiento.

— Colocar el plegador, facilitando la alimentacién de la maquina de tejer.

— Enhebrar la fileta, verificando la alimentacion de la maquina de tejer.

— Calcular la materia necesaria para la produccién segun especificaciones técnicas.

— Programar la maquina con diferentes disefios segun las especificaciones técnicas.

— Ajustar los elementos operativos de la maquina segun los parametros establecidos
en las especificaciones técnicas.

— Registrar los datos de la operacion anotandolos en la hoja de ruta.

C3: Aplicar técnicas de control de las maquinas de tejer, en funcién de los parametros y el
tejido que se va a obtener.

CE3.1 Describir el proceso de tejeduria de punto por urdimbre, enumerando cada
fase y los elementos que intervienen.

CE3.2 Enumerar los fallos que pueden ocasionarse en el proceso de tejeduria,
asociando las actuaciones que hay que realizar en cada caso para evitarlos.

CE3.3 Identificar el nUmero de pasadas para realizar el producto o la prenda en
relacion con el numero de agujas y la longitud, deduciendo las dimensiones del
mismo.

CE3.4 Identificar la forma en la que se deben colocar los tejidos acabados,
estableciendo criterios para su manipulacién y almacenamiento.

CE3.5 En un supuesto practico de control del proceso de tejeduria de punto por
urdimbre, donde se aportan especificaciones técnicas y diferentes tipos de hilos:

— Verificar el movimiento de las agujas comprobando la formacién de las mallas.

— Vigilar la alimentacién de los hilos, subsanando los posibles fallos.

— Visualizar la formacion del tejido evitando paros por los posibles desperfectos.

— Verificar las dimensiones del tejido cotejando con las especificaciones técnicas.

— Descargar el tejido terminado, depositandolo en el lugar indicado en las
especificaciones.

— Registrar los datos de la operacién, anotandolos en la hoja de ruta.

cve: BOE-A-2019-3989
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C4: Aplicar técnicas de mantenimiento de la maquina de tejer tejidos de punto por urdimbre
teniendo en cuenta la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CE4.1 Enumerar cada parte de la maquina que hay que engrasar, indicando las
precauciones que hay que tener en cuenta segun el manual técnico y los periodos
de engrase.

CE4.2 Clasificar los tipos e agujas de las maquinas de tejer, describiendo el
mantenimiento que requieren y la forma de sustitucion en caso de rotura o desgaste.
CE4.3 Asociar los posibles fallos ocasionados en el proceso de tejeduria de
punto por urdimbre con el tipo de intervencion requerida, especificando el nivel de
mantenimiento necesario en cada caso.

CE4.4 Enumerar los diferentes residuos que se generan en la maquina de tejer,
determinando su eliminacion en cada caso.

CE4.5 Describir los pasos que hay que seguir para realizar el mantenimiento en
las maquinas de tejer, indicando los equipos y herramientas necesarios para cada
intervencion.

CE4.6 En un supuesto practico de mantenimiento de la maquina de tejer a partir de
unas especificaciones técnicas y unas herramientas dadas:

— Colocar la maquina en posicién de parada atendiendo a la normativa de prevencién
de riesgos.

— Comprobar todos los puntos en los cuales debe hacerse el mantenimiento
asegurando la puesta a punto de la maquina de tejer.

— Detectar las agujas en mal estado, limpiandolas o, en su caso, sustituyéndolas.

— Detectar posibles fallos en el funcionamiento de la maquina de tejer, interviniendo,
€n su caso, para solventarlos.

— Recoger todos los residuos generados asegurando su almacenaje para su
posterior reciclado o eliminacion.

— Registrar las intervenciones realizadas, anotandolas en el libro de mantenimiento.

Capacidades cuya adquisicidon debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.6; C2 respecto a CE2.7; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.6.
Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

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

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado de orden y limpieza requerido por la organizacion.

Contenidos:
1. Maquinas de tejer de punto por urdimbre

Diferencia entre maquinas de punto de trama y urdimbre.
Diferencia entre maquinas rectilineas y circulares.
Maquinas rectilineas.

Maquinas circulares.

Componentes y elementos operativos.
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Elementos que intervienen en la formacion del tejido de punto por urdimbre: tipos de
agujas, pasadores, pletinas de desprendimiento.

Formacion de la mallas en un tejido de punto por urdimbre.

Puesta en marcha y funcionamiento.

Normativa sobre proteccién medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada a
la puesta en marcha de la maquina de tejer.

2. Tejidos de punto por urdimbre

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; segun su elaboracién: estambre,
carda, open-end, numeracion).

Caracteristicas y propiedades de los tejidos (peso, densidad, resistencia a la traccion, y
otros).

Aplicaciones de los tejidos de punto por urdimbre.

Tipos de tejidos de punto por urdimbre: encajes, Charmeuse, puntillas, entretela adhesiva,
Rachel calado, Velour, encaje Rachel, Marquisette, Rachel Jacquard.

3. Programacién de la maquina de tejer de punto por urdimbre

Elementos programables de la maquina.
Parametros de programacion.

4. Métodos de fabricacion de tejidos de punto

Organizacion de los trabajos de preparacion y produccion.

Preparacion del hilo: trascanado, bobinado, purgado, lubrificado y parafinado.
Verificacion de los parametros: velocidad, tension, tipo de soporte, dureza de enconado y
coeficiente de friccion, entre otros.

Control de las caracteristicas generales de las maquinas de tejido de punto.

Control de los parametros de alimentacion: consumo, tensién de hilos.

Control de los parametros del urdido: velocidad, ancho de faja, tension del hilo, numero de
vueltas, longitud de la urdimbre y perimetro del plegador, entre otros.

Disposicién del producto terminado y evaluacion final de lo producido.

Control de calidad del tejido: densidad, gramaje, elasticidad, y estabilidad dimensional,
entre otros.

Proceso de formacién de la malla.

5. Mantenimiento de las maquinas y equipos de tejer

Plan de mantenimiento preventivo.

Partes de la maquina sobre las que se tiene que actuar en el mantenimiento.

Puesta a punto: nivelado, calibrado, lubricacién, recambio de repuestos.

Limpieza de los residuos generados.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencidn de riesgos laborales asociada al
mantenimiento de la maquina de tejer.

Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos laborales,
salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas las personas y
protecciéon medioambiental.
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Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la produccion de tejidos
de punto por urdimbre, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:
— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.
2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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ANEXO Il

(Sustituye al Anexo LXVI establecido por Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero)
Cualificacion profesional: Tejeduria industrial de calada
Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel
Nivel: 2
Caodigo: TCP066_2
Competencia general

Realizar trabajos de tejeduria de calada ajustando, accionando y controlando telares y
maquinas tejedoras, elaborando tejidos, cumpliendo la normativa aplicable en materia de
seguridad, salud laboral y proteccién medioambiental.

Unidades de competencia

UC2293_2: Preparar el proceso de tejeduria de calada.
UC2294_2: Producir tejidos de calada.

Entorno Profesional
Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en el area de tejeduria, dedicada a la produccién de
tejidos de calada, en entidades de naturaleza privada, en pequefas, medianas, grandes
0 microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma
juridica. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso, funcional y/o jerarquicamente
de un superior. Puede tener personal a su cargo en ocasiones, por temporadas o de
forma estable. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican los principios de
accesibilidad universal y disefio universal o disefio para todas las personas de acuerdo
con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo industrial textil, en el subsector de fabricacién de tejidos
textiles.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Preparadores-ajustadores de telares.

Operadores de maquina pasadora y anudadora de hilos de urdimbre.
Operadores de maquina tejedora de calada con Jacquard.
Operadores de maquina tejedora de calada con y sin maquinilla.
Operadores de maquinas tejedoras en telar de calada.

Operadores de maquinas urdidoras de hilos.

Formacién Asociada (390 horas)
Moédulos Formativos

MF2293_2: Preparacion del proceso de tejeduria de calada (180 horas).
MF2294_2: Produccion de tejidos de calada (210 horas).

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2019-3989



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

1%

rE

) ®
g\u

Miércoles 20 de marzo de 2019 Sec. I.

Pag. 27712

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: PREPARAR EL PROCESO DE TEJEDURIA DE CALADA
Nivel: 2

Cadigo: UC2293_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar el urdido para preparar la urdimbre, disponiendo la materia prima sobre la
bota del urdidor de forma ordenada, cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR1.1 Las caracteristicas de la materia prima (peso y color de los hilos) y los datos
de la orden de fabricacion se cotejan, verificando su coincidencia.

CR1.2 Las bobinas se montan en la fileta del urdidor, repasando la relacion de
colorido, en su caso, antes de comenzar a urdir.

CR1.3 La velocidad de urdido se ajusta manteniéndose durante todo el proceso, a
fin de que todas las fajas urdidas lleven la misma tension.

CR1.4 Elancho de la faja se determina en la primera faja urdida, comprobando que
el numero de metros urdidos corresponde con los metros especificados en la hoja
de ruta.

CR1.5 EIl numero de vueltas que requiere el urdido de cada faja se programa una
vez finalizada la primera vuelta.

CR1.6 El corte de cada faja se realiza comprobando previamente que el numero de
vueltas urdidas se corresponde con el numero de vueltas programadas.

CR1.7 Las fajas se urden con la misma cantidad de hilos excepto la Ultima,
completandola con el nimero de hilos necesarios para acabar la urdida.

CR1.8 Los datos obtenidos de la operacién del urdido se registran en la hoja de
ruta, garantizando la trazabilidad del proceso.

RP2: Realizar el proceso de plegado para formar la urdimbre del tejido, controlando la
tension del plegado y el paralelismo entre los hilos, cumpliendo la normativa aplicable
relativa a prevencién de riesgos laborales.

CR2.1 EI ndamero total de hilos urdidos y el niumero de hilos especificado en la
hoja de ruta se cotejan, verificando su coincidencia y asegurando que el ancho del
plegador se ajusta al ancho de la urdimbre.

CR2.2 Elinicio de las fajas de hilos se coloca en el plegador, asegurando que estos
pasen por el rodillo de encolado antes de ser plegados.

CR2.3 Latension del plegado se regula en funcion de la calidad y la numeracion de
los hilos de urdido, evitando posibles roturas.

CR2.4 La urdida se vigila asegurando que los hilos se enrollen en paralelo sobre el
plegador, quedando éste dispuesto para su entrada en el telar.

CR2.5 La zona de trabajo del plegado se mantiene libre de impedimentos
minimizando los riesgos de accidente y paros en el proceso.

CR2.6 La operacion de extraccion, colocacion y transporte de los plegadores se
realiza evitando posiciones forzadas y sobresfuerzos, distribuyendo el peso en los
medios mecanicos de forma uniforme.

CR2.7 Los datos obtenidos de la operacion de plegado se registran en la hoja de
ruta, garantizando la trazabilidad del proceso.

RP3: Realizar el repase para alimentar el telar, distribuyendo los hilos de urdimbre a través
de los elementos del mismo (lizos y pua), prescindiendo del proceso de atado cuando se
trate de una disposicion de urdimbre nueva.

CR3.1 Los lizos para realizar el repase se seleccionan de entre los grupos de lizos
almacenados, de acuerdo con el nimero que requiere el telar y el efecto del tejido,
segun la orden de fabricacion.
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CR3.2 Los lizos se preparan haciendo pasar los hilos del plegador por el ojal de las
agujas, siguiendo la disposicion establecida en la orden de fabricacion.

CR3.3 Los hilos de urdimbre, una vez enhebrados en los lizos, se pasan por las
palletas del peine del telar (remetido), en el orden y cantidad establecidos en la
orden de fabricacion.

CR3.4 Ladisposiciony el ancho de la urdimbre se adapta en el remetido, calculando
el nimero de hilos que hay que meter por cada palleta, asegurando de esta forma el
ancho final del tejido.

CR3.5 Los datos obtenidos de la operacion de repase se registran en la hoja de
ruta, garantizando la trazabilidad del proceso.

RP4: Atar los hilos del plegador a la urdimbre para producir el tejido, alimentando
directamente al telar y asegurando la calidad del anudado.

CR4.1 El conjunto de lizos del telar se comprueba verificando la coincidencia con
las urdimbres plegadas.

CR4.2 Los hilos de ambas urdimbres se peinan con sus correspondientes cruces,
consiguiendo que estos queden totalmente desenredados.

CR4.3 La posicion de los primeros hilos se verifica su coincidencia con el dibujo
especificado en la orden de fabricacion, asegurando que no varie el dibujo con el
resultado final.

CR4.4 La maquina de atar se coloca sobre el carro en la posicion de trabajo,
controlando continuamente la salida de los hilos del gancho guia de la maquina de
atar.

CR4.5 El carro se retira una vez realizado el anudado de todos los hilos, teniendo
la precaucién de no dafar o deteriorar las urdimbres anudadas.

CR4.6 Los datos obtenidos de la operacion de atado se registran en la hoja de ruta,
garantizando la trazabilidad del proceso.

RP5: Realizar el mantenimiento del urdidor y de los equipos de preparacion del urdido para
asegurar su funcionamiento, dejandolos preparados para no interferir en la produccion,
cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencidn de riesgos laborales, protecciéon
medioambiental y de calidad.

CR5.1 EIl mantenimiento del urdidor y de los equipos de preparacion del urdido se
realiza segun las especificaciones del manual técnico de las distintas maquinas, el
plan de mantenimiento y seguridad de la empresa.

CR5.2 Las operaciones de mantenimiento, engrase, limpieza y conservacion del
urdidor se efectuan asegurando que la maquina esta parada.

CR5.3 Los residuos generados en el urdidor (restos de hilo, pelusas, polvo, entre
otros) se limpian utilizando un aspirador y, en puntos localizados, aire comprimido.
CR5.4 Las incidencias producidas en el urdidor (rotura de hilo, hilos retorcidos,
encolado defectuoso, entre otras) se subsanan interfiriendo lo menos posible en
la produccion, evitando dafios de la materia textil y restableciendo las condiciones
normales de funcionamiento.

CR5.5 Lasincidencias detectadas que sobrepasan las responsabilidades asignadas
se transmiten con prontitud al personal especializado.

CR5.6 Las revisiones periddicas se recogen en el libro de mantenimiento, llevando
un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.

Contexto profesional:
Medios de produccion:

Urdidor. Fileta. Plegadores. Puas. Encoladora. Maquina de atar. Carro de anudado. Carro
porta plegadores. Carro manual. Tijeras. Aspirador de limpieza. Compresor. Lizos. Peines.
Productos para el encolado.
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Productos y resultados:

Materia prima dispuesta sobre la bota del urdidor. Urdimbre de tejido plegada y encolada
sobre plegador preparada para atar y tejer. Grupo de lizos preparados y repasados para
incorporar al telar.

Informacion utilizada o generada:

Orden de fabricacién. Manual de calidad y proteccion medioambiental. Manual de
procedimientos de la empresa. Manual y planes de mantenimiento. Manuales técnicos de
maquinas y urdidores. Normativa aplicable de prevencion en riesgos laborales. Normativa
aplicable de gestion de residuos o proteccion medioambiental. Normativa de salud laboral.
Hoja de ruta. Libro de mantenimiento de equipos. Registros de calidad y proteccion
medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PRODUCIR TEJIDOS DE CALADA
Nivel: 2

Caodigo: UC2294_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar el telar para montar la nueva partida de tejido, realizando la limpieza y
puesta a punto del mismo y cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR1.1 El telar antes de su utilizacion se limpia, desmontando los elementos
operativos (laminillas del paraurdimbres, plegador, conjunto de lizos, entre otros).
CR1.2 Las partes moviles del telar se engrasan antes de comenzar el siguiente
montaje, preparandolas para iniciar el proceso de tisaje.

CR1.3 El conjunto de lizos preparado se introduce en el telar, anudando los hilos
de estos a la nueva urdimbre dispuesta en el plegador.

CR1.4 Los templazos se colocan comprobando la tension del tejido y ajustando el
selector de tramas para el inicio de la tejeduria.

CR1.5 El picado se introduce al iniciar el tramado, accionando el telar a marcha
lenta para visualizar los posibles errores que puedan afectar al resultado final.
CR1.6 Las laminillas del paraurdimbres se colocan en la parte trasera de los lizos,
una por cada hilo de urdimbre, ajustando el dispositivo de paro automatico en caso
de rotura de algun hilo.

CR1.7 Elliberador de tramas se ajusta, comprobando el tramado en la calada y la
salida de los mecanismos de insercion de trama (lanzadera, proyectil, pinzas, chorro
de agua, chorro de aire, entre otros).

CR1.8 La prueba de tejido se realiza vigilando que los nudos pasan por las
laminillas, los lizos y la pua para evitar defectos en el mismo.

RP2: Iniciar a marcha lenta el telar para realizar los ajustes necesarios de la tejeduria,
comprobando su funcionamiento y cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR2.1 Los dispositivos que intervienen en el funcionamiento y control del telar
(marcha lenta, destejidos, parada de emergencia, sefiales luminosas, entre otros) se
visualizan comprobando su estado antes de comenzar la produccion.

CR2.2 Las maquinas se comprueban al inicio de cada turno detectando los posibles
defectos que puedan aparecer.

CR2.3 El repuesto de urdimbre se verifica, asegurando su correspondencia con el
plegador en cada una de las maquinas a su cargo.
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CR2.4 Las tramas se colocan en los prealimentadores comprobando que
corresponden con las utilizadas en la produccion.

CR2.5 Los posibles hilos rotos se restablecen, vigilando no alterar el orden de
repase, introduciendo los hilos en el hueco del peine y comprobando que coinciden
en cantidad con la orden de fabricacion.

RP3: Realizar las operaciones de tisaje para la obtencion de tejidos de calada, controlando
el funcionamiento del telar y cumpliendo la normativa aplicable relativa a prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR3.1 EI proceso de tisaje se vigila, asegurando que no existan defectos en el
tejido (cosido y deshilachado de los orillos, entre otros) y, en su caso, comunicando
al personal responsable cualquier anomalia detectada.

CR3.2 La pieza, al finalizar, se marca con hilos que no manchen el producto,
cortandola para sacarla de la zona de trabajo.

CR3.3 Lapiezafinalizada se extrae del telar a mano o mediante medios mecanicos,
en funcion de las caracteristicas del articulo y cumplimentando la ficha adjunta con
sus datos.

CR3.4 Laspiezas urdidas en el plegador se rematan, cortando la ultimay dejando los
hilos enhebrados en la pua y los lizos para su posterior desmontaje o su reutilizacion.
CR3.5 Los datos obtenidos de la operacion de tisaje se registran cumplimentando
la hoja de ruta.

RP4: Realizar el mantenimiento del telar para evitar las anomalias en el resultado final,
asegurando su funcionamiento y cumpliendo la normativa aplicable relativa a la prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR4.1 Las operaciones de engrase, limpieza y conservacion del telar se efectian
comprobando que la maquina esta parada, segun las especificaciones del manual
técnico y el plan de mantenimiento.

CR4.2 Los residuos generados en el telar (restos de hilo, pelusas, polvo, entre
otros) se limpian utilizando el aire comprimido, recogiendo los restos con un aspirador.
CR4.3 Lasincidencias detectadas que sobrepasan las responsabilidades asignadas
se transmiten con prontitud al personal especializado.

CR4.4 Las revisiones periddicas se recogen en el libro de mantenimiento, llevando
un seguimiento exhaustivo de cada actuacion.

Contexto profesional:
Medios de produccion:

Maquina de pasar lizos. Laminillas del paraurdimbres. Maquinas de tejer de lizos o
«Jacquardy» por diversos tipos de insercion de trama. Equipos con sistemas de mando,
programacion y control mecanicos, neumaticos, electromecanicos, electronicos e
informaticos. Equipo de ajuste, montaje y mantenimiento operativo de maquina. Carro
para sacar la pieza del telar. Aspirador de limpieza. Compresor.

Productos y resultados:

Telar preparado para la produccion de tejidos de calada. Tejidos de calada convencionales,
especiales y Jacquard. Telar y equipos puestos a punto.

Informacién utilizada o generada:

Orden de fabricacion. Procedimientos de la empresa, manual de calidad y medio ambiente
Manual de mantenimiento. Manuales técnicos de maquinas de tejer. Normativa aplicable de
prevencion en riesgos laborales. Normativa aplicable de gestion de residuos o proteccion
medioambiental. Hoja de ruta. Ficha de pieza. Libro de registro de mantenimiento del telar.
Registros de calidad y proteccién medioambiental.
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MODULO FORMATIVO 1: PREPARACION DEL PROCESO DE TEJEDURIA DE CALADA
Nivel: 2

Caodigo: MF2293_2

Asociado a la UC: Preparar el proceso de tejeduria de calada

Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Relacionar el proceso del urdido con la elaboracion de tejido de calada segun los
parametros de la urdimbre.

CE1.1 lIdentificar los parametros que intervienen en la formacion de la urdimbre,
relacionandolos con la elaboracion del tejido de calada.

CE1.2 Describir los elementos que componen el urdidor, distinguiendo su funcion
operativa.

CE1.3 Seleccionar la velocidad del urdidor teniendo en cuenta la calidad y tipo de hilo.
CE1.4 Determinar el numero de fajas, el ancho y la longitud de cada faja segun los
metros que requiere el urdido.

CE1.5 Establecer el nimero de vueltas que hay que programar en el urdidor en
relacion a cada faja urdida.

CE1.6 Identificar los parametros que intervienen en la formacion de la urdimbre,
relacionandolos con la elaboracion del tejido de calada.

CE1.7 En un supuesto practico de realizacion del urdido, a partir de las
especificaciones técnicas y unas materias primas dadas:

Comprobar que la materia prima coincide con la informacion establecida.

Montar en la fileta las bobinas, repasando la relacion de color de los hilos.
Programar la velocidad del urdido segun el tipo de hilo.

Urdir cada faja con la cantidad de hilos estipulados, estableciendo el nimero de
vueltas.

Cortar cada faja una vez completado el numero de vueltas en funcion del tejido.
Registrar los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C2: Aplicar técnicas de plegado controlando los parametros en la formacién de la urdimbre.

CE2.1 Determinar el ancho total de urdido segun las dimensiones del plegador.
CE2.2 Establecer los parametros del plegado (velocidad, tension y disposicion de
los hilos) segun la calidad y tipo de hilo.

CE2.3 Describir los equipos y medios de prevencion que se aplican al proceso de
plegado atendiendo a su funcion y operatividad.

CE2.4 Definir las condiciones necesarias que requiere el proceso de plegado
evitando impedimentos en fases posteriores de la produccion.

CE2.5 Reconocer los riesgos de accidente que pueden surgir en la zona de
plegado, determinando las acciones preventivas que hay que aplicar en cada caso.
CE2.6 Enumerar las precauciones que hay que tener en cuenta en operacion de
extraccién, colocacion y transporte de los plegadores, describiendo los medios o
equipos de prevencion para evitar posiciones forzadas y sobresfuerzos, en cada caso.
CE2.7 En un supuesto practico de realizacién del plegado, a partir de las
especificaciones técnicas y unas materias primas dadas:

— Comprobar que el ancho total de los hilos coincide con el ancho establecido en el
plegador.

— Hacer pasar los hilos sobre el rodillo de encolado, controlando los parametros.

— Programar la velocidad del plegado en funcion de la produccion.
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— Plegar los hilos sobre el plegador disponiéndole para el proceso de tejeduria.

— Transportar el plegador al lugar destinado para su almacenaje o para su uso en la
sala de telares utilizando los equipos de prevencion de riesgos.

— Registrar los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C3: Aplicar técnicas de repase en funcion del tipo de hilo y las caracteristicas del tejido.

CE3.1 Determinar los lizos que requiere el telar segun el tipo de tejido (ligamento,
ancho el tejido, y otros).

CE3.2 Describir el proceso de realizacion del repase estableciendo las pautas que
hay que seguir.

CE3.3 Determinar la disposicion y el ancho de la urdimbre dependiendo de
los elementos que intervienen en la produccion del tejido (telar, hilo, ligamento,
disposicion de colorido, entre otros).

CE3.4 Establecerel ordeny la cantidad de hilos que hay que pasar por cada palleta
en funcién del ancho del tejido.

CE3.5 Enunsupuesto practico de realizar el plegado, a partir de las especificaciones
técnicas y unas materias primas dadas:

— Comprobar que el ancho total de los hilos coincide con el ancho establecido en el
plegador.

— Hacer pasar los hilos por las agujas de los lizos segun las especificaciones
técnicas.

— Calcular los hilos que tienen que pasar por cada palleta del peine, atendiendo a las
especificaciones técnicas y el tipo de hilo.

— Registrar los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C4: Organizar los hilos, posicionandolos para su atado en la elaboracién de los tejidos de
calada.

CE4.1 Determinar la posicion de los hilos en el plegador comprobando su
coincidencia con los hilos montados en los lizos.

CE4.2 Establecer las técnicas de anudado y peinado de los hilos, evitando su
enredo.

CE4.3 Describir la posicion de los hilos asegurando su coincidencia con la
disposicion de los mismos.

CE4.4 Describir el funcionamiento de la maquina de atar, enumerando los
parametros que hay que controlar en funcion de la produccion.

CE4.5 Enumerar los dafos y defectos que se producen con el manejo de los
medios mecanicos de anudado, estableciendo los métodos para evitarlos.

CE4.6 En un supuesto practico de realizacion del atado, a partir de las
especificaciones técnicas y unas materias primas dadas:

— Comprobar que el numero de hilos del plegador coincide con el nimero de hilos
de los lizos.

— Colocar la maquina de atar en posicion de trabajo, facilitando el proceso de atado.

— Hacer pasar los hilos por los ganchos de la maquina para su atado comprobando
Su posicion.

— Registrar los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C5: Aplicar técnicas de mantenimiento del urdidor y de los equipos de preparacion del
urdido, teniendo en cuenta la normativa relativa a prevencion de riesgos laborales y
protecciéon medioambiental.

CES5.1 Describirlos elementos operativos de los medios que intervienen en el urdido,
identificando los distintos puntos sobre los que se debe realizar el mantenimiento.
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CE5.2 Enumerar las distintas operaciones de mantenimiento que requiere el
urdidor, determinando, en cada caso, los puntos que hay que verificar para asegurar
su funcionamiento.

CE5.3 Enumerar los diferentes residuos que generan en el urdidor, determinando
en cada caso la forma de eliminarlos.

CE5.4 Identificar las diferentes incidencias que puedan surgir en el funcionamiento
del urdidor determinando las soluciones que hay que aplicar para restablecer la
produccion.

CES5.5 Reconocer los diferentes procedimientos para realizar el mantenimiento de
las maquinas y equipos del proceso de urdido disponiéndolas preparadas para su uso.
CE5.6 En un supuesto practico de mantenimiento del urdidor y de los equipos de
preparacion del urdido, a partir de las especificaciones técnicas y unas herramientas
dadas:

— Comprobar todos los puntos sobre los que se debe hacer el mantenimiento segun
lo dispuesto en el manual del urdidor.

— Colocar la maquina en posicion de parada atendiendo a la normativa de prevencién
de riesgos.

— Limpiar y recoger todos los residuos segun las especificaciones técnicas.

— Registrar los datos de la operacién anotandolos en el libro de mantenimiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.7; C2 respecto a CE2.7; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.6;
C5 respecto a CE5.6.

Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Adaptarse a la organizacién, a sus cambios organizativos y tecnolégicos, asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion,
utilizando los conocimientos adquiridos.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Contenidos:
1. Materias primas en tejeduria de calada

Fibras textiles: clasificacion, propiedades y caracteristicas.
Hilos: tipos, caracteristicas y numeracion.
Tipos de bobinas.

2. Técnicas del proceso de urdido

Ancho de la urdimbre, ligamento, densidad.

El urdido: tipos de urdido, tabla de velocidades, disposicion de colorido.
Maquinas para el bobinado.

Urdidores seccionales, directos, de orillas y de muestras.

Calculo del ancho de faja, ancho de la faja, calculo del ancho total de la urdida.
Programacion del contador de vueltas del urdidor.

Fases y secuencia de las operaciones de urdido.

Parametros, elementos y dispositivos de las filetas.

Elementos de seguridad del urdidor.
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3. Técnicas del proceso de plegado

El plegado, numero de vueltas de plegado.

Programacion de la velocidad de plegado.

Colocacion paralela de los hilos en el plegador.

Carro de transporte para plegadores: funcionamiento.

El encolado: instalaciones, equipamiento y parametros de control del encolado.
Tipos y caracteristicas del encolado segun la materia textil y tipo de hilo.

4. Técnicas del proceso de repase

Conjunto de lizos.

Repase: tipos de repase.

Calculo del numero de hilos por palleta.

Calculo del numero de hilos en el peine.
Remetido semiautomatico y automatico del peine.

5. Técnicas del proceso de atado

Atado de los hilos, anudado, colocacion de laminillas.
Colocacion de los hilos del plegador y de los lizos.
Maquina de atar.

6. Técnicas de mantenimiento del urdidor y equipos de preparacion a la tejeduria

Operaciones de mantenimiento del urdidor.

Ajuste, montaje y puesta a punto del urdidor.

Eliminacién de residuos generados en el proceso de urdido.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada al
mantenimiento del urdidor.

Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos laborales,
salud laboral, accesibilidad universal, disefo universal o disefio para todas las personas y
proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacién del proceso
de tejeduria de calada, que se acreditard mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 2: PRODUCCION DE TEJIDOS DE CALADA
Nivel: 2

Caodigo: MF2294_2

Asociado a la UC: Producir tejidos de calada

Duracion: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Aplicar técnicas de preparacion del telar realizando el montaje de la nueva partida de
tejido de calada.

CE1.1 Describir los elementos que componen el telar distinguiendo la funcién de
cada uno de ellos.

CE1.2 Determinar las partes del telar sobre las que hay que actuar antes de iniciar
un nuevo montaje.

CE1.3 Seleccionar el conjunto de lizos que hay que colocar en el telar segun las
especificaciones técnicas.

CE1.4 Describir el funcionamiento del telar estableciendo los parametros de
tejeduria (tensiones y velocidad) dependiendo de la calidad y tipo de hilo.

CE1.5 Describir los diferentes elementos operativos que intervienen en la tejeduria
(picado, caballeros, pinzas, entre otros) relacionandolos con su funcionamiento.
CE1.6 Enumerar los diferentes mecanismos de insercién de trama que existen en
la produccién de tejidos de calada definiendo sus caracteristicas y aplicaciones.
CE1.7 Especificar los parametros que hay que controlar en la muestra del tejido,
determinando el ajuste de los elementos operativos del telar.

CE1.8 En un supuesto practico de preparacién del telar a partir de unas
especificaciones técnicas y unos materiales dados:

— Limpiar los elementos operativos del telar preparando este para la nueva partida.

— Actuar sobre las partes méviles de la tela segun las especificaciones técnicas.

— Colocar los lizos elegidos para la produccién segun las especificaciones técnicas.

— Ajustar las tensiones y velocidad del telar segun las especificaciones técnicas y
los materiales.

— Accionar el telar a marcha lenta comprobando el funcionamiento de las partes
operativas del telar.

— Realizar muestras de tejido de prueba determinando el ajuste de los parametros
del telar para la produccion.

— Registrar todos los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C2: Disponer los elementos necesarios para accionar el telar comprobando su
funcionamiento.

CE2.1 Indicar lo dispositivos que intervienen en el funcionamiento del telar,
justificando su intervencion en la fabricacion de tejido en cada caso.

CE2.2 Indicar las acciones que hay que aplicar sobre las maquinas previas al
proceso de tisaje, a fin de evitar defectos y fallos en la produccion.

CE2.3 Describir las caracteristicas que debe cumplir el repuesto de urdimbre segun
el tipo de hilo.

CE2.4 Representar mediante esquema el proceso de repase, indicando el orden
que deben llevar los hilos.

CE2.5 Reconocer los posibles fallos que se pueden ocasionar en el proceso de
repase, considerando las actuaciones para evitarlos.

CE2.6 Enumerar las normas de seguridad que hay que respetar al accionar el telar,
aplicando la normativa de prevencion de riesgos laborales.
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CE2.7 En un supuesto practico de puesta en marcha del telar, a partir de unas
especificaciones técnicas y unos hilos dados:

— Observar los elementos operativos del telar comprobando su funcionamiento.

— Actuar sobre los posibles fallos que se puedan producir al inicio de la produccién,
evitando fallos en la misma.

— Verificar la correspondencia de los hilos para repuesto con los del telar,
disponiéndolos para su posible uso.

— Restablecer, en su caso, los hilos rotos, evitando paradas en la produccion.

— Registrar todos los datos de la operacién anotandolos en la hoja de ruta.

C3: Aplicar técnicas de tisaje en la elaboracion de tejidos de calada controlando el
funcionamiento del telar.

CE3.1 Realizar esquemas del telar indicando el funcionamiento de cada
componente, desde la entrada hasta la salida del tejido.

CE3.2 Enumerar las condiciones de funcionamiento del telar para producir tejidos
de calada, asegurando su calidad.

CE3.3 Indicarlos métodos de marcado que existen al finalizar la pieza, dependiendo
de sus caracteristicas.

CE3.4 Describir los medios para extraer la pieza del telar segun sus caracteristicas.
CE3.5 Determinar la forma de rematar las piezas del plegador, disponiéndolo para
la siguiente partida.

CE3.6 Enumerar los riesgos asociados a la manipulacién y control del telar
indicando los medios y acciones que hay que realizar para evitarlos.

CE3.7 En un supuesto practico de tisaje de tejido de calada, a partir de las
especificaciones técnicas y unos materiales dados:

— Obtener el producto comprobando que sale sin fallos.

Marcar las piezas terminadas segun las especificaciones técnicas.

Comprobar que todas las piezas estan marcadas disponiéndolas para cortar.
Extraer la pieza del telar trasportandola a su lugar de almacenaje segun las
especificaciones técnicas.

Registrar los datos de la operacion anotandolos en la hoja de ruta.

C4: Aplicar técnicas de mantenimiento del telar y de los equipos de preparacion de la
tejeduria de calada, teniendo en cuenta la normativa relativa a prevenciéon de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CE4.1 Relacionar los elementos operativos de los medios que intervienen en el
telar, con el tipo de mantenimiento que requiere.

CE4.2 Enumerar los diferentes residuos que se generan el telar, determinando en
cada caso la forma de eliminarlos.

CE4.3 Identificar las diferentes incidencias que puedan surgir en el funcionamiento
del telar determinando las soluciones que hay que aplicar para restablecer la
produccion.

CE4.4 En un supuesto practico de mantenimiento del telar y de los equipos de
preparacion de este, a partir de las especificaciones técnicas y unas herramientas
dadas:

— Comprobar todos los puntos en los que se debe hacer el mantenimiento del telar
interpretando las instrucciones de las especificaciones técnicas.

— Actuar sobre los puntos de mantenimiento, disponiendo el telar en posiciéon de
parada.

— Recoger los diferentes residuos que se generan en el tisaje disponiéndoles para
su reciclado o eliminado segun las especificaciones técnicas.

— Registrar los datos de la operacién anotandolos en el libro de mantenimiento.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.8; C2 respecto a CE2.7; C3 respecto a CE3.7; C4 respecto a CE4.4.
Otras capacidades:

Demostrar un buen hacer profesional.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado de orden y limpieza requerido por la organizacion.
Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Contenidos:
1. Tejidos

Clasificacion de los tejidos.
Ligamento, remetido y picado.
Densidad de trama.

Orden de colorido.

2. El telar de calada

Origen del telar.

Fundamentos y principios del tisaje.
Tipos y caracteristicas, estructura.
Organos operadores del telar.

3. Procedimientos de ajuste del telar

Conjunto de lizos, laminillas, plegador.

Montaje y desmontaje de los elementos operativos.
Preparacion de las tensiones de tejido.
Establecimiento del nimero de pasadas del telar.

4. Técnicas de puesta en marcha del telar

Caracteristicas de los hilos de urdimbre y trama.

Defectos y fallos del proceso de repase.

Dispositivos de control del telar.

Anudado manual de hilos.

Normativa sobre proteccién medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada a
la puesta en marcha del telar.

5. Proceso de tejeduria de calada

Movimiento de los lizos, del peine y de la insercién de trama.

Mecanismos de movimiento de la urdimbre.

Elementos para la apertura de la calada.

Sistemas de insercion de trama: lanzadera, lanza, pinza, fleje, chorro de agua y métodos
continuos.

Mecanismos para la insercién de trama.

6. Técnicas de control de calidad en tejeduria de calada

Control de la urdimbre y del tejido.

Deteccién, correccion de irregularidades y defectos durante el tisaje.
Caracteristicas del tejido acabado.

Carro para extraccion de pieza: funcionamiento.
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Métodos de extraccion de piezas: manual y mecanico.
Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencién de riesgos laborales asociada a
los procesos de tejeduria de calada.

7. Técnicas de mantenimiento de telares y equipos de tejeduria de calada

Tipos de mantenimiento del telar de calada.

Plan de mantenimiento preventivo de los telares.

Puesta a punto: nivelado, calibrado, lubricacién, recambio de repuestos.

Limpieza, aspiracion, eliminacién de residuos generados en el proceso de tejeduria.

Plan de mantenimiento: recopilacion y registro de datos.

Normativa sobre proteccion medioambiental y prevencion de riesgos laborales asociada al
mantenimiento de los telares los equipos que intervienen en la tejeduria de calada.

Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos laborales,
salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas las personas y
proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la produccion de tejidos
de calada, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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