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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Gestion de la producciéon y calidad de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de
calada

Familia Profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 3

Cédigo: TCP148 3
Estado: BOE
Publicacidn: RD 1087/2005

Competencia general

Organizar, gestionar y controlar los procesos y productos de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de
calada, aplicando las técnicas y procedimientos necesarios para alcanzar los objetivos de produccién con
la calidad requerida, en los plazos establecidos, y en las condiciones de seguridad y respeto
medioambiental.

Unidades de competencia

UC0469_3:  Organizary programar la produccién de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada
UC0471_3:  Supervisary controlar la produccién de hilatura

UC0453_3:  Analizar materias primas, productos y procesos textiles

UC0470_3:  Gestionar la calidad de la hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada

UC0472_3:  Supervisar y controlar la produccién en telas no tejidas

UC0473_3:  Supervisar y controlar la produccién de tejeduria de calada

Entorno Profesional

Ambito Profesional
Desarrolla su actividad profesional en grandes, medianas y pequefias empresas, tanto por cuenta ajena
como de forma auténoma, dedicada a la produccién de fibras, hilos y tejidos.

Sectores Productivos
Se ubica en sectores dedicados a la produccion de fibras, hilos, telas no tejidas y tejidos, desarrollando
funciones de gestién de la produccién y de calidad.

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

e Técnico textil en tejidos, en general

e Técnico textil en hilatura, en general

e Técnico textil en tejeduria de calada, en general

e Técnico textil en tejeduria de calada con jacquard

e Técnico textil en telas no tejidas

e Contramaestre

e Técnico tejeduria
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e Ayudante técnico

e Jefe de equipo

e Jefe equipo encargado

e Técnico de organizacién (I+D)

e Encargado de seccidn

e Jefe de fabricacion encargado general
e Encargado de oficina técnica (1+D)

e Jefe de calidad (1+D)

o Jefe de seccion

Formacion Asociada (630 horas)

Modulos Formativos

MFO0469_3: Organizacidn de la produccion en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada. ( 90
horas )

MF0471_3: Fabricacion de hilatura. ( 120 horas)

MFO0453_3: Materias, productos y procesos textiles ( 150 horas )

MF0470_3: Gestidn de la calidad en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada. ( 90 horas )

MF0472_3: Fabricacion de telas no tejidas. ( 60 horas)

MF0473_3: Fabricacion de tejidos de calada. ( 120 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Organizar y programar la produccion de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de

calada

Nivel:

3

Codigo:  UC0469 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Interpretar la documentacion técnica y adaptar los procesos basicos de producto,
a fin de organizar la produccién de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.
CR1.1 Las especificaciones de hilo, tela no tejida o tejido de calada que hay que identificar se
interpretan a partir de la documentacion técnica.

CR1.2 El andlisis de las especificaciones de producto permite identificar los materiales
necesarios para su fabricacion, los procedimientos generales y los recursos humanos.

CR1.3 La aplicacidon de las especificaciones de producto y documentacion técnica permite
organizar la fabricacidn de hilo, tela no tejida o tejido de calada con las condiciones técnicas y
de calidad requeridas.

Intervenir en el desarrollo de los procesos de fabricacion de hilatura, telas no
tejidas y tejeduria de calada, optimizando recursos, asegurando técnicamente la
fabricacion, y en las condiciones de calidad y seguridad requeridas.

CR2.1 La seleccién de maquinas se realiza segun el tipo y los parametros que definen el
producto, y la correcta preparacion y el volumen de produccién.

CR2.2 Llas especificaciones de producto, la tecnologia disponible, la optimizacidon de recursos
humanos y materiales, la seguridad laboral y la productividad influyen en la identificacion de la
totalidad de operaciones y su secuenciacion.

CR2.3 La especificaciéon de producto, tecnologia y los procesos de fabricacion determinan el
tipo de materia prima, los productos auxiliares, los utiles y herramientas necesarias para cada
operacion.

CR2.4 El manual de procedimientos y la tecnologia de maquinaria determinan los tiempos de
cada operacién y el tiempo total del proceso.

CR2.5 Los procedimientos finalmente establecidos se concretan con la primera realizacién del
proceso.

CR2.6 El nivel de calidad se asegura con los diferentes controles y autocontroles durante el
proceso.

CR2.7 Las fichas técnicas generadas facilitan la interpretacidn del proceso y su realizacion.

Programar la produccion, a fin de realizarla en el plazo fijado y con el madximo
aprovechamiento de los recursos.

CR3.1 Las materias, utiles, maquinas y mano de obra son establecidas durante la programacion
de la produccién.

CR3.2 La tecnologia, los recursos materiales y humanos, y las instrucciones de la empresa
determinan la capacidad de carga productiva de cada produccién.
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CR3.3 Los tiempos de preparacion, ajuste, maquina y proceso y el suplemento por
contingencias establece la programacién de la produccién, con los tiempos de inicio y final de
cada operacidn, la secuencia y el tiempo final de produccion.

CR3.4 La coordinacidon entre secciones, el absentismo y el rendimiento de los equipos de
trabajo influyen en la programacién de la produccion.

CR3.5 Las previsiones de la programacion, los resultados del [+D+i, el analisis de las
especificaciones de producto, la ejecucién de la fabricacion, llegan a su objetivo final con el
lanzamiento de la produccidn.

RP4: Gestionar y mantener actualizada la informacidn del proceso de fabricacién, a fin

contribuir a los planes de produccion y gestion de calidad de la empresa.

CR4.1 La informaciéon referente al rendimiento de maquinas, instalaciones, fichas técnicas,
procedimientos, equipos de trabajo, métodos y tiempos, disefio de producto, investigacion,
desarrollo y innovacién y otros, se mantiene al dia permitiendo la mejora continua de la
produccion.

CR4.2 La evolucién de la produccion y sus incidencias es conocida de forma constante y en
linea con la produccién debido a los ultimos avances en gestién de datos.

CR4.3 La documentacion técnica organizada y actualizada permite conocer la evolucién de la
produccion y sus incidencias de forma constante y en linea con la produccion incorporando
sistematicamente las modificaciones que afecten a los procesos y productos.

CR4.4 lLa documentacion se clasifica segin normas establecidas, permitiendo su facil
localizacién y acceso.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos informaticos y programas especificos de programacion, organizacion y control de la produccidn.
Registros, sensores y similares para la toma de datos de produccién en linea. Informacion del sector,
muestras de fibras, hilos, tejidos, y otros, productos elaborado y semielaborados. Articulos textiles.
Maquinas y equipos que intervienen en los procesos productivos de hilatura: separadoras de particulas
pesadas y metdlicas, abridoras, cardas, craqueadoras, peinadoras, mecheras, de hilar (aro-cursor, rotor,
entre otras), enconadoras/bobinadoras, reunidoras, retorcedoras, entre otras. Maquinas y equipos que
intervienen en los procesos productivos de telas no tejidas: batanes, teleras, aspersores, punzonadoras,
tuneles de polimerizado y de secado, filetas, cosedoras, cortadoras entre otras. Maquinas y equipos que
intervienen en los procesos productivos de tejeduria de calada: urdidores, encoladoras, anudadoras, de
tejer de lizos y jacquard (lanza, pinza, proyectil, neumatica, entre otras).

Productos y resultados
Procedimientos especificos y tiempos de realizacién. Programa de trabajo. Identificacidn de fibras, hilos,
tejidos, telas no tejidas y productos semielaborados. Identificacién de defectos, taras o mala calidad.

Informacidn utilizada o generada

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacion. Fichas de seguimiento y control. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y manual de calidad. Normas de ensayo. Tiempos de realizacion. Relacion de
personal, su disponibilidad y cualificacion. Relacién de maquinaria y utiles, disponibilidad y manuales de
instrucciones. Situacion de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad de materias primas y
productos auxiliares. Plazos de entrega de productos semi-elaborados y finales. Costos industriales del
producto. Movimientos de stock. Programa de mantenimiento preventivo. Generada: Programa de
trabajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. Seguimiento de la produccidn.
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Situacién del proceso, medios e instalaciones. Situacion de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccion del producto y el proceso. Graficos.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Supervisar y controlar la produccion de hilatura

Nivel:

3

Codigo: UC0471_3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Realizar y verificar la preparacion y puesta a punto de las maquinas de hilatura, y
determinar las especificaciones técnicas de producto.

CR1.1 El control de la preparacién de las maquinas de hilatura se realiza ordenadamente, con
seguridad personal y en el tiempo establecido por la empresa, asegurando la viabilidad de Ila
produccion.

CR1.2 La tecnologia de las maquinas, las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales, las
especificaciones de los productos y del proceso influyen en la preparacién y puesta a punto de
las mismas.

CR1.3 Los productos obtenidos y los diferentes ajustes hasta llegar al reglaje final determinan
los parametros definitivos del proceso.

CR1.4 Los resultados de las pruebas de lanzamiento contribuyen a concretar el reglaje final de
maquina que definira el producto y el proceso.

Supervisar los procesos de fabricacion de hilatura obteniendo la produccién en
las condiciones de calidad y productividad establecidas.

CR2.1 El flujo de materiales, la cantidad de produccién y plazos de entrega, los pardmetros
fisicos de fibras e hilos, la situacidon operativa y rendimiento de los medios de produccién y de
los operarios, las condiciones de obtencion de muestras, y las condiciones de funcionamiento de
maquinas, seguridad personal y instalaciones, son evaluadas durante la supervision de la
produccion.

CR2.2 La supervisidon permite el control de las operaciones y su posible correccién, y garantizar
que se aplican las instrucciones establecidas y la obtencién de la produccion con la calidad
requerida.

CR2.3 Las actividades de coordinacion con mantenimiento, almacén, calidad u otras fases
internas y externas se adoptan durante la supervisién y control de la produccién.

CR2.4 la productividad, calidad y seguridad se restablecen durante la supervision.

CR2.5 Llas tareas y cargas de maquina se comprueban durante la produccidn de hilatura y se
realiza el mantenimiento correctivo.

CR2.6 Las contingencias criticas en calidad, cantidad y plazos se comunican en el momento
oportuno.

Supervisar el mantenimiento de maquinas y equipos para garantizar la
produccion de hilatura con el nivel de calidad requeridos.

CR3.1 Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo lo menos posible en la
produccion.
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CR3.2 La supervisiéon y control de la produccidon asegura el cumplimiento del plan de
mantenimiento preventivo establecido.

CR3.3 La supervisiéon de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad de los repuestos
necesarios.

CR3.4 Los trabajos de mantenimiento son supervisados para garantizar el cumplimiento de las
normas de seguridad personal y de instalaciones.

Informar/formar técnicamente al personal de produccién para el trabajo en
equipo, a fin de que la fabricacién de hilatura se realice con eficacia y de acuerdo
con las normas de calidad, seguridad y salud establecidas.

CR4.1 La formacién individual y grupal prepara al operario para la realizacidon de la tarea,
asegurando su correcta ejecucion, calidad, optimizando procesos, materiales y tiempos,
motivando para el trabajo y evitar accidentes laborales.

CR4.2 Las tareas referentes al control de calidad son conocidas por el trabajador durante la
formacion.

CR4.3 Laformacién continua garantiza la adaptacion a nuevas tareas y el recordatorio de las ya
existentes.

CR4.4 La formacion en grupo mejora las relaciones interpersonales y aporta motivacion al
trabajo.

Coordinar y organizar el personal, la carga de trabajo, optimizando los recursos
humanos y resolviendo los conflictos interpersonales.

CR5.1 La carga de trabajo, distribucidon de personal, control de tareas y responsabilidades se
realiza para conseguir la produccidn en plazo y con la calidad requerida.

CR5.2 Los conflictos en el entorno de trabajo se resuelven con prontitud y con las medidas
oportunas.

CR5.3 La mejora de la productividad se fomenta con la participacidon individual de los
trabajadores en la resolucion de problemas o en la aportacion de ideas.

CR5.4 Las propuestas de mejora del proceso, de la calidad, reduccién de costes, aumento de
seguridad, innovacién, entre otras, son transmitidas fluidamente por un canal de informacién
que llegue a todos los niveles de trabajadores.

CR5.5 Los trabajadores son informados de sus derechos y deberes recogidos en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Coordinarse con los diferentes departamentos, a fin de conseguir los objetivos de
la produccidén en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR6.1 La colaboracion con el departamento de I+D+i permite detectar necesidades del
mercado, hacer las pruebas de ajuste y verificacion de producto o proceso, y adecuarlas a la
fabricacion.

CR6.2 La coordinacion con otros departamentos se realiza comunicando, a tiempo y por los
cauces establecidos, todas las incidencias que afecten a previsiones y trabajos de otras
secciones.

CR6.3 La mejora de procesos de produccién, de control y mantenimiento, y la no existencia de
incidencias, se consigue con la participacion de los diferentes departamentos en reuniones de
coordinacion.



TILTO UNION EUROPEA , .
il Fondo Social Europeo Pagina: 8de 47
4,5 CUALIACACIOMES “El FSE invierte en tu futuro”

RP7: Actuar segun el plan de seguridad y salud, participando con los responsables de
la empresa en su desarrollo, instruyendo a sus colaboradores, supervisando y
aplicando las medidas establecidas, controlando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

CR7.1 Los derechos y obligaciones del trabajador y de la empresa en materia de seguridad y
salud se identifican y asignan tareas para acometer acciones preventivas, correctoras y de
emergencia.

CR7.2 Los equipos y medios de seguridad asignados son los mas adecuados para cada
actuacién y se supervisa su mantenimiento y cuidado.

CR7.3 Los riesgos del trabajador, en cada puesto de trabajo, son detectados para disefar
medidas preventivas y evitar accidentes laborales.

CR7.4 Llas zonas de trabajo se mantienen en condiciones de limpieza y orden, tomandose las
medidas de seguridad y salud establecidas.

CR7.5 El plan de seguridad y salud de la empresa es utilizado para la formaciéon de los
trabajadores.

CR7.6 Segun el plan de emergencia se tienen personas encargadas de las tareas especificas de
conservacién de sefiales de evacuacidn, contra incendios, simulacros y otros, asi como, para
mantener las medidas de sanidad basicas y los conocimientos en primeros auxilios.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos y programas de producciéon de hilatura. Registros, sensores y similares para
recoger informacién de produccidn en linea. Maquinas para hilatura: separadoras de particulas pesadas
y metdlicas, abridoras, cardas, craqueadoras, peinadoras, mecheras, de hilar (aro-cursor, rotor, entre
otras), enconadoras/bobinadoras, reunidoras, retorcedoras, entre otras. Equipos que intervienen en los
procesos productivos de hilatura y de control de la calidad. Equipo de proteccién individual.

Productos y resultados

Procedimientos especificos y tiempos de realizacién. Programa de trabajo. Fibras e hilos de variados
disefios. Identificacidon de defectos, taras o mala calidad. Produccion de hilos en la cantidad, calidad y
plazos previstos.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacidén. Fichas de seguimiento y control. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y manual de calidad. Normas de ensayo. Tiempos de realizacion. Relacion de
personal, su disponibilidad y cualificacidon. Relacién de maquinaria y utiles, disponibilidad y manuales de
instrucciones. Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad de materias primas y
productos auxiliares. Plazos de entrega de productos semi-elaborados y finales. Costos industriales del
producto. Movimientos de ¢stocké. Programa de mantenimiento preventivo. Generada: Programa de
trabajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. Seguimiento de la produccién.
Situacion del proceso, medios e instalaciones. Situacion de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccién del producto y el proceso. Graficos.



EEE MO

B UNION EUROPEA (o
EEEE NATICHAL Fondo Social Europeo Pagina: 9 de 47
BEEE 0F A5 CUALRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Analizar materias primas, productos y procesos textiles

Nivel:

3

Codigo:  UC0453 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Reconocer las materias y productos textiles (fibras, hilos, tejidos y telas no
tejidas) con criterios técnicos, de calidad, estéticos y de comportamiento al uso.
CR1.1 Las materias textiles se identifican por su origen, presentacion, estado de elaboracién
y/o etiquetado, a fin de comprobar su nivel de utilizacion.

CR1.2 Las materias y productos textiles, asi como sus principales caracteristicas, se reconocen
por procedimientos y técnicas pertinentes, a fin de comprobar su composicion.

CR1.3 Las materias y su preparacién se determinan, a fin de que sean adecuadas a cada uno de
los procesos textiles y producto que se va a elaborar.

CR1.4 Los procesos y productos se identifican a partir de la interpretacién de la ficha técnica.
CR1.5 La toma de muestras permite verificar las caracteristicas de las materias textiles,
contribuyendo al disefio de productos con determinadas propiedades.

CR1.6 La obtencion de productos novedosos y mds competitivos se logra a través de la
informacidn actualizada sobre las materias textiles y las caracteristicas técnicas, de calidad, de
comportamiento al uso y sus aplicaciones.

Supervisar, en su caso, realizar ensayos de caracter fisico-quimico para la
identificacion o medida de pardametros de las materias textiles y su
comportamiento.

CR2.1 Las muestras se preparan adecuandolas al tipo de aparato de ensayo y a la propiedad
fisica o quimica que se va a medir.

CR2.2 Las muestras o probetas se preparan de acuerdo a la documentacion especifica y
normativa aplicable a las caracteristicas de la materia textil.

CR2.3 Los aparatos para la medida de parametros o propiedades fisicas o quimicas se
seleccionan y se comprueba su funcionamiento.

CR2.4 Los instrumentos se calibran y ajustan de acuerdo a las necesidades del ensayo y a la
propiedad fisico-quimica que se va a medir.

CR2.5 Lalectura del instrumento de medida se realiza en las unidades y forma adecuadas.
CR2.6 Los resultados de la muestra, incluyendo los datos de identificacion apropiados (fecha,
parametros, n2 de lote, producto y otros), se registran en soportes adecuados.

CR2.7 Los resultados de los ensayos textiles se interpretan y valoran comparandolos con las
especificaciones de referencia.

CR2.8 El correcto estado de los equipos y medios se asegura mediante la adecuada supervision
del calibrado y mantenimiento periddico, asegurando su exacto funcionamiento.

Comprobar los productos textiles en el curso de su proceso de fabricacion.
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CR3.1 Los parametros mas importantes de los productos textiles se comprueban en las
distintas fases del proceso de fabricacién.

CR3.2 El producto textil y su proceso de fabricacién se reconocen mediante comparacién con
muestras de referencia y con los datos de las fichas técnicas.

CR3.3 El resultado de la comprobacion permite asegurar que el proceso se lleva de forma
correcta y en las condiciones previstas de calidad, seguridad y prevencidon de riesgos
medioambientales.

Efectuar propuestas sobre el proceso industrial que debe seguir la materia textil
para realizar un articulo determinado.

CR4.1 La ficha técnica se cumplimenta a partir de una muestra de articulo, definiendo el
proceso textil que se ha aplicado.

CR4.2 Las etapas del proceso textil se relacionan con las caracteristicas que, su realizacién,
aportan al articulo.

CR4.3 La identificacion de las operaciones y la secuencia de los procesos permite seleccionar
las maquinas y equipos necesarios.

CR4.4 Las operaciones del proceso se programan y se verifican para evitar desviaciones y
asegurar la calidad.

CR4.5 El mantenimiento y cuidado de los equipos y medios de seguridad se supervisan, para
asegurar su correcta funcionalidad, asi como la utilizacién de equipos de proteccion individual,
para evitar desviaciones en la propuesta de proceso.

CR4.6 Las contingencias que afecten al proceso de produccidon y que estan relacionadas con
otras secciones se tienen en cuenta, para ajustar las previsiones y trabajos propuestos.

Colaborar en la determinacién de los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos que se utilizan, a fin de conferirles
determinadas caracteristicas fisicas (al tacto, cayente, entre otros).

CR5.1 La correcta interpretacién de las fichas técnicas, permite asegurar que se va a utilizar
todo el sistema de productos quimicos (blanqueadores, colorantes, aprestos, entre otros)
desarrollado por la empresa.

CR5.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las materias primas y del resultado final que
hay que obtener, asi como, de las especificaciones previstas en la orden de produccion.

CR5.3 Las propiedades que adquieren los productos textiles se identifican en funcidn de la
secuencia de tratamiento aplicado.

CR5.4 El estado de las materias o productos se verifica durante el propio proceso para evitar
desviaciones de calidad.

Gestionar la informacion de producto y proceso de fabricacidn, en soporte digital
o fisico, a fin de conducir y controlar los trabajos a su cargo, y contribuir a los

planes de produccion y gestion de calidad de la empresa.

CR6.1 El tipo y contenido de la informacidon generada es la necesaria y suficiente para el inicio,
desarrollo y control de la produccion.

CR6.2 Los procedimientos de gestion de la informacion garantizan su transmision y utilizacion
de manera rapida, eficaz e interactiva.

CR6.3 La informacion se localiza por medio de buscadores (Internet/Intranet) atendiendo a
criterios de acceso rapido, eligiendo la fuente mas fiable para su utilizacién y almacenandola en
el formato adecuado.
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CR6.4 La actualizacién periddica de la informacidon técnica existente cubre, de manera
adecuada y suficiente, las necesidades de los distintos departamentos de la empresa.

CR6.5 El sistema de archivo de la informacion, tanto fisico como digital, permite su
conservacién, acceso y facil localizacion.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Aparatos de laboratorio (microscopios, aspe, balanza, torsiometro, dinamoémetro de hilos y de tejidos
entre otros). Equipos para determinar la resistencia al pilling y a la abrasion de los tejidos. Equipos para
medir el color. Equipos para determinar las solideces. Equipos informaticos: red local con acceso a
Internet/Intranet. Bafio termostatado. Equipo para destilacion a reflujo. Desecador. Productos quimicos
para ensayos. Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos, productos elaborados y
semielaborados. Maquinas de produccion de hilos y tejidos (planta piloto). Maquinas para los
tratamientos de ennoblecimiento de productos textiles (planta piloto).

Productos y resultados

Ensayos de verificacion de propiedades y parametros de: fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados controlados y analizados. Identificacién de procesos. Procedimientos de produccién y
trazabilidad del producto.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Normas y procedimientos de ensayo para la determinacion de especificaciones de fibras, hilos
y tejidos. Normas y procedimientos de ensayo sobre la identificacion de fibras y analisis de composicién
de los productos textiles. Normativas referentes a etiquetado ecoldgico y aquellas relacionadas con
sustancias peligrosas de utilizacién legalmente limitadas y las de utilizacién limitada recomendable.
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacién, gréficos, esquemas de los procesos. Fichas
técnicas y ordenes de fabricaciéon. Manuales de produccidn y de calidad. Normas de seguridad, plan de
prevencion de riegos laborales y medioambientales. Generada: Programas de trazabilidad de cada
producto. Informes de procedimientos de ensayos, tratamientos y evaluacién de resultados. Hoja de
ruta. Informes de muestras, fichas técnicas, drdenes de fabricacién. Resultados de produccion y calidad.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Gestionar la calidad de la hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada

Nivel:

3

Codigo:  UC0470_3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Apoyar a la direccién en la implantacidon de sistemas de aseguramiento de la
calidad de procesos de fabricacidon de hilos, telas no tejidas y tejidos de calada,
en las fases de programacion e implantacion de los mismos.

CR1.1 La colaboracidn en las acciones de la politica de calidad permite realizar una correcta
gestién, asegurando que se entiendan, se establezcan, se implanten y se mantengan los
requisitos de la misma.

CR1.2 La intervencién en identificar controles, procesos, equipos, accesorios, recursos vy
habilidades necesarias para la fabricacién de hilos, telas no tejidas y tejidos de calada, permite
lograr la calidad requerida.

CR1.3 Las aportaciones al sistema, en su fase de implantacidn, permite definir con precisién los
objetivos especificos del control, la informacién necesaria y su mantenimiento.

CR1.4 La minimizacién del coste de calidad, por conformidad y satisfaccién del cliente, facilita
el mantenimiento del producto dentro de las especificaciones establecidas.

CR1.5 Lainformacion suministrada es completa, valida y fiable y su naturaleza es la requerida
segun normas estandar.

Manejar los procedimientos documentados del plan y control estadistico de la
calidad, a fin de asegurar que se cumplan los requisitos especificados.

CR2.1 Los elementos del sistema de calidad estan correctamente documentados, asi como el
sistema de control y los procedimientos que se aplican en su area de responsabilidad.

CR2.2 Las prescripciones de las materias primas que se establecen en el plan de calidad se
cumplen para asegurar la calidad de los aprovisionamientos.

CR2.3 Las acciones que operan en las distintas fases del proceso de fabricacién de hilos, telas
no tejidas y tejidos de calada, asi como, las intervenciones ante posibles anomalias y
desviaciones de las mismas, estan establecidas y debidamente documentadas.

CR2.4 La aceptabilidad de los procesos, del producto y del servicio se verifica utilizando
técnicas estadisticas.

Proporcionar la informacion y realizar la autoevaluacién interna necesaria para
facilitar las auditorias de calidad externas, segun el sistema de aseguramiento de
calidad establecido por la empresa.

CR3.1 Lainformacién proporcionada referente a la medicién o evaluacién interna es completa,

fiable, precisa, presentandose en los formatos normalizados establecidos en la programacion de
la misma.

CR3.2 La autoevaluacién interna de los procesos de fabricacidon de hilos, telas no tejidas y
tejidos de calada de su area de competencia, se realiza sobre todos en los aspectos que le
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afectan contemplados en el sistema, a fin de facilitar la evaluacidn externa y reducir coste de la
misma.

CR3.3 Los resultados de la autoevaluacidon se comunican a los responsables del desarrollo del
sistema, para la mejor coordinaciéon de las acciones relacionadas con la calidad.

Informar y formar al personal a su cargo para facilitar la correcta
cumplimentacion y mantenimiento de la informacidn necesaria para las
auditorias, asi como para la mejora continua de la calidad de los procesos de
fabricacion y productos de hilos, telas no tejidas y tejidos de calada.

CR4.1 Lainformacién/formacién que se transmite o imparte a los operarios a su cargo es clara,
concisa, e incide en los puntos clave.

CR4.2 Los métodos empleados resultan motivadores y, en todo caso, tienen en cuenta el nivel
de comprensién media de los trabajadores.

CR4.3 La informacion/formacion es actual y se proporciona en el momento y circunstancias
adecuadas, adaptandose a las necesidades de los procesos especificos de cada operario o area
de produccion.

Controlar la calidad de materias primas, productos semielaborados, elementos
de acondicionamiento y productos acabados para la aprobacidn, por la persona
autorizada, en los procesos de fabricacidon y productos de hilos, telas no tejidas y
tejidos de calada.

CR5.1 Los ensayos descritos en el plan de calidad se realizan con la precisién y exactitud
necesaria, utilizando los aparatos de ensayos y las propiedades fisica o quimica que se van a
medir.

CR5.2 Las muestras o probetas se preparan, asi como los aparatos e instrumentos se calibran y
ajustan de acuerdo a las necesidades del ensayo de parametros o propiedades fisicas o quimicas
comprobando su funcionamiento.

CR5.3 Los muestreos de productos intermedios se realizan segln el programa de fabricacion y
en caso necesario, se realizan tomas de muestras especiales o extraordinarias.

CR5.4 Los controles en proceso se realizan bien por verificacion visual, bien aplicando el
procedimiento descrito y su registro en las graficas de control.

CR5.5 Las mediciones obtenidas se comprueban que corresponden con la situacion del
proceso de hilatura, telas no tejidas y tejidos de calada, y se contrastan con los valores
establecidos en las pautas de control o en el plan de produccion.

CR5.6 El factor numérico de los diferentes pardmetros que definen el producto final se calcula
y se expresa en las unidades establecidas para su correcta interpretacion.

CR5.7 Los resultados se validan y se presentan de forma analoga, de acuerdo a la
documentacion especifica, en soporte fisico o digital y normativa aplicable.

CR5.8 Los resultados obtenidos se comprueban con las normas establecidas por el
departamento de control de calidad.

CR5.9 Los resultados son aprobados por la persona autorizada a dar validez al producto,
instrumentos y periodicidad establecidos.

Garantizar el cumplimiento de las especificaciones de calidad del proceso y del
producto de hilos, telas no tejidas y tejidos de calada, verificando y controlando
que la preparacion y puesta a punto de las maquinas cumplen las
especificaciones de las normas de produccién.
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CR6.1 La correcta preparaciéon y puesta a punto de la maquinaria se realiza teniendo en cuenta
las especificaciones del producto y proceso, asi como las materias primas que van a ser
utilizadas.

CR6.2 La determinacion de los parametros de producto, obtenidos del analisis y evaluacién,
permite establecer las condiciones técnicas de proceso.

CR6.3 La determinacién de los pardmetros de proceso permite concretar las operaciones de
preparacion y puesta a punto y fijar los valores de regulacién y ajuste.

CR6.4 Las condiciones del proceso de hilatura, telas no tejidas y tejidos de calada, asi como, los
parametros del producto se validan o modifican en funcion de los resultados de las pruebas de
lanzamiento.

CR6.5 La correcta aplicacion del plan de mantenimiento y su supervision permiten garantizar la
no interferencia en la produccion, el adecuado funcionamiento de la maquinaria e instalaciones,
siguiendo las normas de seguridad personal, y la disposicidon de los repuestos y suministros
necesarios.

RP7: Supervisar la correcta aplicacion del plan de calidad en las condiciones de
productividad establecidas.
CR7.1 El nivel de produccion se evalta en funcidn de la situacién operativa y rendimiento de
los medios de fabricacion, del flujo de materiales y del personal asignado.
CR7.2 La garantia de la calidad viene definida por los pardmetros que hay que controlar y su
valor, asi como del intervalo de aceptacidn.
CR7.3 La evaluacion de los pardmetros de los hilos y productos en curso permite conocer la
idoneidad o necesidad de correccién.
CR7.4 De la evolucidn de la producciéon y sus incidencias se informa comunicando las
contingencias criticas en cantidad y plazos de fabricacion.
CR7.5 La reasignacion de tareas y cargas de maquinaria permite reestablecer las condiciones
6ptimas de produccién.
CR7.6 La coordinacion de fases productivas internas y externas evita disfunciones con
almacenes y con otras operaciones del proceso.

RP8: Gestionar los resultados del trabajo de control de calidad en proceso y canalizar
la informacidén correspondiente en los soportes establecidos.
CR8.1 Los resultados se introducen en la base de datos de calidad, en los formatos
normalizados establecidos en la programacion.
CR8.2 La informacion de la situacién del area de trabajo y de sus elementos se registra en el
soporte y el tiempo establecido.
CR8.3 La informacion necesaria se documenta, trasmite y revisa regularmente, actualizandola
a la medida de la evolucidn del plan de calidad.

RP9: Proponer mejoras a la Direccion para la optimizacion de la relacién
calidad/precio.
CR9.1 Las sugerencias mejoran la adecuacién de la calidad a los planes generales establecidos
por la empresa.
CR9.2 La informacion sobre calidad se proporciona con objetividad, suficiencia, validez, en los
momentos requeridos y en los formatos normalizados.
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CR9.3 El control de la produccién, la identificacion y trazabilidad del producto permite
proponer mejoras a la secuencia e interaccién de los procesos de fabricacién de hilatura, telas
no tejidas y tejidos de calada.

RP10: Mantener relaciones fluidas con los departamentos de ingenieria del producto y
control de calidad, para contribuir a la mejora de los planes y sistemas
implantados para el seguimiento y gestion de la calidad.

CR10.1 La coordinacién con otros departamentos se realiza en el tiempo preciso y por
los cauces establecidos, a fin de contribuir a la aceptacidn del plan de calidad.

CR10.2 Las incidencias detectadas en los controles se comunican a los departamentos
implicados para la aceptacion de posibles cambios en el proceso y los procedimientos.

CR10.3 La participacidon en reuniones de coordinacion entre departamentos o a través

de registro de sugerencias de los operarios, permite la comunicacidn fluida entre todos los
niveles, valorando las propuestas para la mejora del sistema de calidad.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Normas I1SO 9001 y 14001. Equipos informaticos y programas de control de la calidad. Equipos de
medida, registros, sensores y similares para la toma de datos de calidad en linea. Informacién del sector,
muestras de fibras, hilos, tejidos, productos elaborados y semielaborados. Articulos textiles. Maquinas,
equipos e instrumental de laboratorio que intervienen en procesos productivos y de control de la
calidad de los procesos de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

Productos y resultados

Procedimientos especificos y aplicacién de normas de control y analisis. Programa de calidad. Muestras
de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos semielaborados. Resultados de ensayo. ldentificacién de
defectos, taras o mala calidad. Validaciones o modificaciones de los parametros técnicos del producto y
proceso.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacidn. Fichas de seguimiento y control. Manual de
procedimientos y manual de calidad. Normas de ensayo. Relacién de maquinaria, Utiles, equipos e
instrumental de laboratorio, su disponibilidad y manuales de instrucciones. Generada: Seguimiento y
evolucion de la calidad. Situacién de la calidad del producto y proceso. Instrucciones de correccién del
producto y el proceso. Graficos de control. Informes de incidencias y su resolucion.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 5
Supervisar y controlar la produccion en telas no tejidas

Nivel:

3

Codigo: UC0472_3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Realizar y verificar la preparacion y puesta a punto de las maquinas de telas no
tejidas y determinar las especificaciones técnicas de producto.

CR1.1 El control de la preparacion de las maquinas de telas no tejidas se realiza
ordenadamente, con seguridad personal y en el tiempo establecido por la empresa, asegurando
la viabilidad de la produccion.

CR1.2 La tecnologia de las maquinas, las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales, las
especificaciones de los productos y del proceso influyen en la preparacién y puesta a punto de
las mismas.

CR1.3 Los productos obtenidos y los diferentes ajustes hasta llegar al reglaje final determinan
los parametros definitivos del proceso.

CR1.4 Los resultados de las pruebas de lanzamiento contribuyen a concretar el reglaje final de
maquina que definira el producto y el proceso.

Supervisar los procesos de fabricacion de telas no tejidas obteniendo Ia
produccién en las condiciones de calidad y productividad establecidas.

CR2.1 El flujo de materiales, la cantidad de produccién y plazos de entrega, los pardmetros
fisicos de las telas no tejidas, la situacion operativa y rendimiento de los medios de produccion y
de los operarios, las condiciones de obtencidon de muestras y las condiciones de funcionamiento
de maquinas, seguridad personal e instalaciones, son evaluadas durante la supervisién de la
produccion.

CR2.2 La supervisiéon permite el control de las operaciones y su posible correccion,
garantizando que se aplican las instrucciones establecidas y la obtencién de la produccién con la
calidad requerida.

CR2.3 Las actividades de coordinacion con mantenimiento, almacén, calidad u otras fases
internas y externas se adoptan durante la supervisién y control de la produccién.

CR2.4 la productividad, calidad y seguridad se restablecen durante la supervision.

CR2.5 Llas tareas, cargas de maquina y el mantenimiento correctivo de maquinas se corrigen
durante la supervision de la produccién de telas no tejidas.

CR2.6 Las contingencias criticas en calidad, cantidad y plazos se comunican en el momento
oportuno.

Supervisar el mantenimiento de maquinas y equipos para garantizar la
produccién de telas no tejidas con el nivel de calidad requeridos.

CR3.1 Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo lo menos posible en la
produccion.
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CR3.2 La supervisiéon y control de la produccidon asegura el cumplimiento del plan de
mantenimiento preventivo establecido.

CR3.3 La supervisiéon de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad de los repuestos
necesarios.

CR3.4 Los trabajos de mantenimiento son supervisados para garantizar el cumplimiento de las
normas de seguridad personal y de instalaciones.

Informar/formar al personal de produccion técnicamente y para el trabajo en
equipo, a fin de que la fabricacion de telas no tejidas se realice con eficacia y de
acuerdo con las normas de calidad, seguridad y salud establecidas.

CR4.1 La formacién individual y grupal prepara al operario para la realizacidon de la tarea,
asegurando su correcta ejecucion, calidad, optimizando procesos, materiales y tiempos,
motivando para el trabajo y evitando accidentes laborales.

CR4.2 Las tareas referentes al control de calidad son conocidas por el trabajador durante la
formacion.

CR4.3 Laformacién continua garantiza la adaptacion a nuevas tareas y el recordatorio de las ya
existentes.

CR4.4 La formacion en grupo mejora las relaciones interpersonales y aporta motivacion al
trabajo.

Coordinar y organizar el personal la carga de trabajo, optimizando los recursos
humanos y resolviendo los conflictos interpersonales.

CR5.1 La carga de trabajo, distribucidon de personal, control de tareas y responsabilidades se
realiza para conseguir la produccidn en plazo y con la calidad requerida.

CR5.2 Los conflictos en el entorno de trabajo se resuelven con prontitud y con las medidas
oportunas.

CR5.3 La mejora de la productividad se fomenta con la participacidon individual de los
trabajadores en la resolucion de problemas o en la aportacion de ideas.

CR5.4 Las propuestas de mejora del proceso, de la calidad, reduccién de costes, aumento de
seguridad, innovacién, entre otras, son transmitidas fluidamente por un canal de informacién
que llegue a todos los niveles de trabajadores.

CR5.5 Los trabajadores son informados de sus derechos y deberes recogidos en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Coordinarse con los diferentes departamentos, a fin de conseguir los objetivos de
la produccidén en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR6.1 La colaboracion con el departamento de I+D+i permite detectar necesidades del
mercado, hacer las pruebas de ajuste y verificacion de producto o proceso, y adecuarlas a la
fabricacion.

CR6.2 La coordinacion con otros departamentos se realiza comunicando, a tiempo y por los
cauces establecidos, todas las incidencias que afecten a previsiones y trabajos de otras
secciones.

CR6.3 La mejora de procesos de produccidn, de control y mantenimiento, y la ausencia de
incidencias, se consigue con la participacion de los diferentes departamentos en reuniones de
coordinacion.
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RP7: Actuar segun el plan de seguridad y salud, participando con los responsables de
la empresa en su desarrollo, instruyendo a sus colaboradores, supervisando y
aplicando las medidas establecidas, controlando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

CR7.1 Los derechos y obligaciones del trabajador y de la empresa, en materia de seguridad y
salud, se identifican y asignan tareas para acometer acciones preventivas, correctoras y de
emergencia.

CR7.2 Los equipos y medios de seguridad asignados son los mas adecuados para cada
actuacion, supervisando su correcto mantenimiento y cuidado.

CR7.3 Los riesgos del trabajador en cada puesto de trabajo son detectados para disefar
medidas preventivas y evitar accidentes laborales.

CR7.4 Llas zonas de trabajo se mantienen en condiciones de limpieza y orden, tomandose las
medidas de seguridad y salud establecidas.

CR7.5 El plan de seguridad y salud de la empresa es utilizado para la formaciéon de los
trabajadores.

CR7.6 Segun el plan de emergencia se tienen personas encargadas de las tareas especificas de
conservacién de sefiales de evacuacidn, contra incendios, simulacros y otros, asi como, para
mantener las medidas de sanidad basicas y los conocimientos en primeros auxilios.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos y programas de planificacién, organizacion y control de la produccion de telas no
tejidas. Registros, sensores y similares para la toma de datos de produccién en linea. Maquinas y
equipos que intervienen en los procesos productivos de telas no tejidas: batanes, teleras, aspersores,
punzonadoras, tuneles de polimerizado y de secado, filetas, cosedoras, cortadoras, entre otras. Equipo
de proteccién individual.

Productos y resultados

Procedimientos especificos y tiempos de realizacién. Programa de trabajo. Identificacion de fibras, hilos,
telas no tejidas. Identificacién de defectos, taras o mala calidad. Produccién de tela no tejidas en la
cantidad, calidad y plazos previstos.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacidén. Fichas de seguimiento y control. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y manual de calidad. Normas de ensayo. Tiempos de realizacion. Relacion de
personal, su disponibilidad y cualificacidon. Relacién de maquinaria y utiles, disponibilidad y manuales de
instrucciones. Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad de materias primas y
productos auxiliares. Plazos de entrega de productos semi-elaborados y finales. Costos industriales del
producto. Movimientos de ¢stocké. Programa de mantenimiento preventivo. Generada: Programa de
trabajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. Seguimiento de la produccién.
Situacion del proceso, medios e instalaciones. Situacion de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccién del producto y el proceso. Graficos.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 6
Supervisar y controlar la produccion de tejeduria de calada

Nivel:

3

Codigo: UC0473_3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Realizar y verificar la preparacién y puesta a punto de las maquinas de tejeduria
de calada y determinar las especificaciones técnicas del producto.

CR1.1 El control de la preparacion de las maquinas de tejeduria de calada se realiza
ordenadamente, con seguridad personal y en el tiempo establecido por la empresa, asegurando
la viabilidad de la produccion.

CR1.2 La tecnologia de las maquinas, las caracteristicas técnicas de los nuevos materiales, las
especificaciones de los productos y del proceso influyen en la preparacién y puesta a punto de
las mismas.

CR1.3 Los productos obtenidos y los diferentes ajustes hasta llegar al reglaje final determinan
los parametros definitivos del proceso.

CR1.4 Los resultados de las pruebas de lanzamiento contribuyen a concretar el reglaje final de
maquina que definira el producto y el proceso.

Supervisar los procesos de tejeduria de calada obteniendo la produccion en las
condiciones de calidad y productividad establecidas.

CR2.1 El flujo de materiales, la cantidad de produccién y plazos de entrega, los pardmetros
fisicos de los tejidos, la situacidn operativa y rendimiento de los medios de produccién y de los
operarios, las condiciones de obtencién de muestras, y las condiciones de funcionamiento de
maquinas, seguridad personal y instalaciones, son evaluadas durante la supervision de la
produccion.

CR2.2 La supervisiéon permite el control de las operaciones y su posible correccion,
garantizando que se aplican las instrucciones establecidas y la obtencién de la produccién con la
calidad requerida.

CR2.3 Las actividades de coordinacion con mantenimiento, almacén, calidad u otras fases
internas y externas se adoptan durante la supervisién y control de la produccién.

CR2.4 la productividad, calidad y seguridad se restablecen durante la supervision.

CR2.5 Llas tareas, cargas de maquina y el mantenimiento correctivo de maquinas se corrigen
durante la supervision de la produccién de tejidos de calada.

CR2.6 Las contingencias criticas en calidad, cantidad y plazos se comunican en el momento
oportuno.

Supervisar el mantenimiento de maquinas y equipos para garantizar la
produccién de tejidos de calada con el nivel de calidad requeridos.

CR3.1 Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo lo menos posible en la
produccion.
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CR3.2 La supervisiéon y control de la produccidon asegura el cumplimiento del plan de
mantenimiento preventivo establecido.

CR3.3 La supervisiéon de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad de los repuestos
necesarios.

CR3.4 Los trabajos de mantenimiento son supervisados para garantizar el cumplimiento de las
normas de seguridad personal y de instalaciones.

Informar/formar al personal de produccidon, técnicamente y para el trabajo en
equipo, a fin de que la fabricacion de tejidos de calada se realice con eficacia y de
acuerdo con las normas de calidad.

CR4.1 La formacién individual y grupal prepara al operario para la realizacidon de la tarea,
asegurando su correcta ejecucion, calidad, optimizando procesos, materiales y tiempos,
motivacidn para el trabajo y evitar accidentes laborales.

CR4.2 Las tareas referentes al control de calidad son conocidas por el trabajador durante la
formacion.

CR4.3 Laformacién continua garantiza la adaptacion a nuevas tareas y el recordatorio de las ya
existentes.

CR4.4 La formacion en grupo mejora las relaciones interpersonales y aporta motivacion al
trabajo.

Coordinar y organizar el personal la carga de trabajo, optimizando los recursos
humanos y resolviendo los conflictos interpersonales.

CR5.1 La carga de trabajo, distribucidon de personal, control de tareas y responsabilidades se
realiza segun los criterios de produccion.

CR5.2 Los conflictos en el entorno de trabajo se resuelven con las medidas oportunas, con
prontitud.

CR5.3 La mejora de la productividad se fomenta con la participacidon individual de los
trabajadores en la resolucion de problemas o en la aportacion de ideas.

CR5.4 Las propuestas de mejora del proceso, de la calidad, reduccién de costes, aumento de
seguridad, innovacién y otras, son transmitidas fluidamente por un canal de informacién que
llegue a todos los niveles de trabajadores.

CR5.5 Los trabajadores son informados de sus derechos y deberes recogidos en la legislacion
vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.

Coordinarse con los diferentes departamentos, a fin de conseguir los objetivos de
la produccidén en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR6.1 La colaboracion con el departamento de I+D+i permite detectar necesidades del
mercado, hacer las pruebas de ajuste y verificacion de producto o proceso, y adecuarlas a la
fabricacion.

CR6.2 La coordinacion con otros departamentos se realiza comunicando, a tiempo y por los
cauces establecidos, todas las incidencias que afecten a previsiones y trabajos de otras
secciones.

CR6.3 La mejora de procesos de produccidn, de control y mantenimiento, y la ausencia de
incidencias, se consigue con la participacion de los diferentes departamentos en reuniones de
coordinacion.
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RP7: Actuar segun el plan de seguridad y salud, participando con los responsables de
la empresa en su desarrollo, instruyendo a sus colaboradores, supervisando y
aplicando las medidas establecidas, controlando y utilizando los medios de
seguridad asignados a su equipo.

CR7.1 Los derechos y obligaciones del trabajador y de la empresa, en materia de seguridad y
salud, se identifican y asignan tareas para acometer acciones preventivas, correctoras y de
emergencia.

CR7.2 Los equipos y medios de seguridad asignados son los mas adecuados para cada
actuacioén, y se supervisa su mantenimiento y cuidado.

CR7.3 Los riesgos del trabajador en cada puesto de trabajo son detectados para disefar
medidas preventivas y evitar accidentes laborales.

CR7.4 Llas zonas de trabajo se mantienen en condiciones de limpieza y orden, tomandose las
medidas de seguridad y salud establecidas.

CR7.5 El plan de seguridad y salud de la empresa es utilizado para la formaciéon de los
trabajadores.

CR7.6 Segun el plan de emergencia se debe tener personas encargadas de las tareas
especificas de conservacion de sefales de evacuacion, contra incendios, simulacros y otros, asi
como, mantener las medidas de sanidad basicas y los conocimientos en primeros auxilios.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos y programas de planificacién, organizacidn y control de la produccién de tejidos de
calada. Registros, sensores y similares para la toma de datos de produccién en linea. Mdaquinas y
equipos que intervienen en los procesos productivos de tejidos de calada: urdidores, encoladoras, de
tejer de lizos y jacquard (lanza, pinza, proyectil, neumatica, entre otras) y de control de la calidad.
Equipo de proteccion individual.

Productos y resultados

Procedimientos especificos y tiempos de realizacién. Programa de trabajo. Identificacion de fibras, hilos,
tejidos de calada. Identificacién de defectos, taras o mala calidad. Produccién de tejidos de calada
convencionales, jacquard, especiales y técnicos en la cantidad, calidad y plazos previstos.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Ficha técnica. Orden de fabricacidén. Fichas de seguimiento y control. Cargas de trabajo.
Manual de procedimientos y manual de calidad. Normas de ensayo. Tiempos de realizacion. Relacion de
personal, su disponibilidad y cualificacidon. Relacién de maquinaria y utiles, disponibilidad y manuales de
instrucciones. Situacién de pedidos. Lotes, caracteristicas y plazo de disponibilidad de materias primas y
productos auxiliares. Plazos de entrega de productos semi-elaborados y finales. Costos industriales del
producto. Movimientos de éstocké. Programa de mantenimiento preventivo. Generada : Programa de
trabajo. Ordenes de trabajo. Hojas de produccién. Hojas de ruta. Seguimiento de la produccién.
Situacion del proceso, medios e instalaciones. Situacion de la calidad del producto y proceso.
Instrucciones de correccién del producto y el proceso. Graficos.
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MODULO FORMATIVO 1
Organizacion de la produccion en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

Nivel:

3

Cddigo: MF0469_3
Asociado a la UC:  UC0469_3 - Organizar y programar la produccion de hilatura, telas no tejidas y

tejeduria de calada

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Describir la organizacidn basica de las empresas del sector de hilatura, telas no
tejidas y tejeduria de calada, identificando su estructura organizativa y funcional,
asi como los principales factores que las delimitan.

CE1.1 Enumerar distintos tipos de objetivos empresariales: generales de la empresa, por niveles
o secciones departamentales, a corto, medio y largo plazo.

CE1.2 Identificar las principales funciones, tareas y actividades de la organizacion empresarial
teniendo en cuenta los factores que influyen en su adecuada distribucion de forma individual o
en grupos.

CE1.3 Indicar los factores materiales que determinan la organizacién de una actividad
productiva: tiempo, horario y plazos; distribucion de los medios de produccién, disponibilidad,
estado de materiales y equipos, condiciones ambientales del lugar de trabajo, entre otros.
CE1.4 Distinguir los factores humanos que condicionan la organizacién de una actividad
productiva: nimero de personas, relaciones, estructura formal e informal, competencia-
formacion-experiencia del personal, caracteristicas temperamentales del mismo, estrés, fatiga y
otros.

CE1.5 Identificar los principios que rigen la organizacion empresarial y su jerarquizacion:
rentabilidad, productividad, eficacia, competitividad, calidad, seguridad, viabilidad y otros.
CE1.6 Explicar el nivel de funcionamiento de la organizacion empresarial utilizando los
instrumentos y procedimientos adecuados en su andlisis y evaluacion, a fin de adoptar
decisiones para su mejora.

Enumerar y describir los procesos productivos que intervienen en el desarrollo
del producto, asi como su fabricacion, indicando las fases, recursos necesarios y
requerimientos de produccion.
CE2.1 Identificar las principales operaciones y factores que se deben considerar en la
organizacion del proceso productivo.
CE2.2 |dentificar las interrelaciones entre las distintas fases del proceso productivo.
CE2.3 Diferenciar los distintos sistemas de planificacidon y programacién del trabajo.
CE2.4 A partir de un supuesto practico de definicion de proceso productivo, debidamente
caracterizado:

- Deducir el sistema de programacion que se va a aplicar.

- Identificar las operaciones mas significativas.

- Establecer los factores que se deben controlar.
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- ldentificar los recursos necesarios.

Obtener un programa de produccion a partir de la informacién de los procesos
implicados, consiguiendo la factibilidad de la fabricacidon, optimizando los
recursos y consiguiendo la calidad y la seguridad establecidas.
CE3.1 Identificar la secuenciacidn de los procesos, las operaciones elementales de los mismos y
los tiempos de fabricacion.
CE3.2 Indicar procedimiento y tiempo para realizar cada operacién en relacién con los
productos de entrada y salida.
CE3.3 Diferenciar los recursos materiales y humanos necesarios para cada proceso,
describiendo su competencia y caracteristicas.
CE3.4 Enumerar tolerancias en los pardmetros que afectan a cada proceso.
CE3.5 Explicar las hojas de instrucciones especificando tareas, movimientos y tiempos de
fabricacion asignados a cada proceso.
CE3.6 Enumerar los medios de gestion del aprovisionamiento, éstocké y expedicion.
CE3.7 Describir las medidas de prevencidn que garanticen la seguridad del proceso.
CE3.8 A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado de programacién de
produccion:

- Identificar la secuenciacién de las operaciones.

- Identificar los parametros y tolerancias admitidas.

- Deducir procedimientos y los tiempos de fabricacion.

- Seleccionar los recursos materiales necesarios para cada proceso.

- Elaborar la orden de lanzamiento.

- Emplear las correspondientes hojas de instrucciones.

- Determinar las medidas de prevencion de riesgos que garanticen la seguridad del proceso.

Organizar y procesar la informacidon, documentacién de produccion y control de
un equipo de trabajo.

CE4.1 Identificar e interpretar los distintos tipos de documentos empleados en la organizacion
de la produccion: hojas de ruta, listados de materiales, fichas de trabajo, fichas de carga, hojas
de avance, historial de maquinas e instalaciones, mejoras de producciéon, manual de calidad.
CE4.2 Elaborar documentos empleados en la organizacién y control de procesos: fichas de
trabajo, vales de materiales y érdenes de transporte.

CEA4.3 Establecer canales de comunicacién para informar y estar informado, a fin de tomar
decisiones.

CEA4.4 Aplicar programas y medios informaticos para la elaboracion de documentos de
organizacién o programacion de la produccion.

Interpretar el marco legal del trabajo, distinguiendo derechos y obligaciones
derivados de las relaciones laborales.

CE5.1 Emplear las fuentes bdsicas de informacién del derecho laboral distinguiendo los
derechos y deberes que afectan al trabajador.

CE5.2 Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en el sector
productivo segun la legislacion vigente.

CE5.3 Identificar los perfiles humanos requeridos para el proceso productivo utilizando
adecuadamente técnicas de seleccion de personal.
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CE5.4 Evaluar los perfiles humanos adecuados al puesto de trabajo: psicoldgicos, formativos,
experiencia profesional y otros.
CE5.5 En un proceso de negociacion colectiva:

- Describir el proceso de negociacién.

- ldentificar las variables objeto de la negociacién (salariales, seguridad e higiene,
productividad, tecnoldgicas, entre otras).

- Describir las posibles consecuencias y medidas resultado de la negociacidn colectiva.
CE5.6 Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
C2 respecto al CE2.4; C3 respecto al CE3.8; C4 respecto al CE4.2, CE4.3 y CE4.4; y C5 respecto al CE5.5.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

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

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos

1 Empresas del sector hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada
Estructura y organigrama de la empresa.
Caracteristicas y funciones de la empresa.
Tipos de empresas del sector hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.
Plan general de la empresa.

2 Procesos de fabricacidn en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada
Procesos de fabricacién: clasificacion y tipologia.
Operaciones unitarias en los procesos y secuenciacién de las mismas.
Requerimientos del proceso: Implantacidon, mantenimiento, control y productividad.
Diagramas de procesos.

3 Sistematica y metodologia de trabajo
Introduccion al estudio de métodos y tiempos.
Mejora de métodos.
Metodologia para la determinacidn de tiempos de proceso.
Sistema de tiempos predeterminados.

4 Planificacion y programacion de la produccién
Conceptos de planificacidon y programacion de produccién en el sector de hilatura, telas no tejidas y
tejeduria de calada. Aplicaciones.
Programacion por pedido y contra ¢stocké.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucion.
Lanzamiento de 6rdenes de fabricacién y control de las mismas.
Aprovisionamiento y é¢stocké.
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Planificacién, programacién y control de la produccion externa a la empresa.
Sistemas informaticos de programacion.

Costes industriales de la produccion

Tipos y componentes del coste.

Coste previsto y coste real. Determinacidn de desviaciones.

Andlisis técnico y econdmico de las desviaciones.

Esquema del proceso de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

5 Informacién y documentacién
Documentacién del proceso.
Organizacion de flujos de informacion.
Técnicas de comunicacion. Redaccién de informes.
Sistemas de tratamiento y archivo de la informacién.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de al menos 2 m? por alumno

Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la organizaciéon y programacién de
produccidn en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada, que se acreditard mediante una de las

formas siguientes:

- Formacidén académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo
profesional.

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

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Fabricacion de hilatura.

Nivel:

3

Cddigo: MF0471_3
Asociado a la UC:  UC0471_3 - Supervisar y controlar la produccidn de hilatura

Duracion (horas): 120
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Analizar los diferentes procesos industriales de fabricacion de hilos, vy
relacionarlos con los tipos de hilos, mezclas y composiciones que van a ser

producidos.

CE1.1 Describir los procesos industriales de fabricacién de hilos, las fases y secuencia de
operaciones, los equipos, productos de entrada y salida y elementos auxiliares.

CE1.2 Explicar la aplicacién del hilo obtenido a partir del tipo de proceso industrial y las
caracteristicas del mismo.

CE1.3 Enumerar los procesos de acabados existentes y la relacion que tienen con la
aplicabilidad final del hilo.

Realizar/verificar la preparacion y puesta a punto las maquinas, equipos,
herramientas y utiles de hilatura.

CE2.1 Interpretar instrucciones de trabajo sobre la preparacion, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de pre-hilatura e hilatura.

CE2.2 Preparar el reglaje de la maquina ajustando las variables mediante aparatos de medida y
sistemas de control, con el fin de obtener el producto solicitado.

CE2.3 Realizar operaciones de ensayo de produccién mediante el empleo de maquinas vy
equipos del taller.

CE2.4 Comprobar el correcto funcionamiento de las maquinas, equipos y utillajes, verificando
su mantenimiento.

CE2.5 Aplicar las normas especificas de seguridad de la maquinaria y las del centro formativo

Efectuar/controlar las operaciones de los procesos de hilatura.

CE3.1 Identificar y describir los elementos constituyentes de las maquinas y equipos en la
produccidn industrial de hilos, asi como los érganos de mando y control de las mdaquinas,
funcionamiento y aplicacion.

CE3.2 Analizar las condiciones ambientales que influyen en el rendimiento de las maquinas y
equipos del proceso de hilatura, y en las caracteristicas propias del hilo.

CE3.3 Explicar los defectos comunes durante la produccién de hilos, desde la materia prima,
producto en curso, desajuste de los flujos de produccién e indicar las técnicas de control y
supervisién del proceso de hilatura, asi como, las medidas oportunas de correccion.

CE3.4 Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada fase para establecer el
correcto reglaje de maquina.
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CE3.5 Analizar e interpretar las sefiales e informacién de control emitidas por los equipos,
detectando posibles anomalias e identificando sus posibles causas, a fin de actuar sobre los
6rganos de control adecuados, con la finalidad de obtener la hilatura con el nivel de calidad
previsto.
CE3.6 A partir de un caso practico de fabricacién y control de produccién de hilos:

- Identificar los utiles, herramientas y maquinas que se van a utilizar en los diferentes
procesos.

- Deducir la secuencia de operaciones.

- Comprobar el reglaje de las maquinas.

- Controlar parametros y la secuencia de las operaciones.

- Realizar y ajustar el flujo de la produccion.

- Verificar la calidad del producto.

Analizar y aplicar procedimientos de control de los rendimientos y mejoras de la
productividad en los procesos de produccién de hilatura.
CEA4.1 Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los rendimientos y costes
de produccion.
CEA4.2 Explicar los principales métodos de valoracién y calculo de rendimientos.
CEA4.3 Describir procedimientos de mejora de productividad, equipos de mejora de
trabajadores, incentivos, disminucidon absentismo, optimizacién procesos.
CEA4.4 Describir los factores y causas principales que permiten detectar necesidades de
formacion de los trabajadores.
CEA4.5 Medir velocidades y rendimientos de maquinas, tiempos de cantidad de trabajo, localizar
las causas de tiempos improductivos por mano de obra o maquina y adoptar las medidas
pertinentes.
CEA4.6 Explicar la coordinacién que deben tener los diferentes departamentos involucrados en
los resultados de la produccién de hilatura, para detectar mejoras en los objetivos de la
produccidn en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.
CEA4.7 Procesar y evaluar la informacion generada por la produccion y actuar en todo momento
segun el plan de seguridad, salud y medioambiente.
CEA4.8 Interpretar y elaborar informes destinados al seguimiento y control de fabricacion:

- indices gréaficos y estadisticos.

- Tiempos tipo asignados a cada operacion basica.

- Planning diario de control de produccién, propuestas de mejora de operaciones.

Analizar el proceso de mantenimiento de los medios e instalaciones de
produccidn en hilatura.

CE5.1 Describir el proceso de mantenimiento preventivo y correctivo en funcién del tipo de
maquina y equipos.

CE5.2 Identificar las frecuencias y tipos de intervencién en el mantenimiento preventivo,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

CE5.3 Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento asi como el historial del mismo.
CE5.4 Operar programas informaticos de gestion y control del mantenimiento.

Analizar la normativa vigente de seguridad y medioambiente, e identificar los
medios y equipos de seguridad empleados en los procesos de hilatura.
CEG6.1 Relacionar y describir las normas relativas a la seguridad.
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CE6.2 Identificar los equipos y medios de seguridad, describiendo su utilizacién y su adecuacién
en el proceso.

CE6.3 Valorar situaciones de riesgos, aportando las medidas adecuadas de seguridad vy
prevenciéon de accidentes.

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

C2 respecto al CE2.2, CE2.3 y CE2.4; C3 respecto al CE3.6; C4 respecto al CE4.5, CE4.7 y CE4.8 y C5
respecto CE5.4.

Otras Capacidades:

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

Demostrar cordialidad, amabilidad y actitud conciliadora y sensible a los demas.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los canales
establecidos en la organizacion.

Contenidos

1 Procesos de hilatura
Secuencia de los procesos de hilatura.
Operaciones para la fabricacion de hilo.
Apertura o batido, mezclas.
Cardado, peinado, estiraje, doblado de cintas.
Ciclos de peinado. Torsién.
Hilatura: convencional o "torsion-estiraje", rotor ("open-end").

2 Parametros del proceso de hilatura
Estirajes. Encartamientos, doblado.
Velocidades de giro y de desarrollo.
Torsiones. Dureza de plegado.
Regularidad, rendimientos, mermas y desperdicios.
Procedimientos de medicidn, ajuste y valoracion de parametros.

3 Procesos de acabado de hilo
Bobinado, trascanado, ovillado, anudadado y otros.
Parafinado y lubricado.
Reunido, doblado y retorcido.
Vaporizado y humectado.
Efectos especiales de fantasia.
Maquinas y equipos de hilatura
Maquina de abertura.
Instalaciones de mezcla y dosificacion, ensimaje y lubricacion.
Instalaciones de transporte y almacenaje.
Maquinas de alimentacién, cardar, peinar, estirar y otras.
Maquinas de hilar: intermitente, continua de anillos y de rotor, a friccién y otros procedimientos.

4 Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas de hilatura
Manual de mantenimiento.
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Manuales de maquinas. Historial de maquinas y equipos.
Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Frecuencia y tipos de intervenciones.

Programa informatico de gestion y control del mantenimiento.

5 Control de la produccién
Indicadores de produccién.
Métodos y técnicas de analisis. indices de productividad.
Técnicas de seguimiento de la produccién. Procedimientos de ajuste.
Obtencién y control del rendimiento.
Métodos y tiempos de produccién.
Métodos de trabajo. Analisis y mejoras.
Analisis de operaciones basicas dentro del proceso.
Resolucidn de casos practicos de estudio de tiempos.

6 Seguridad y medioambiente en empresas de hilatura
Normas de seguridad y medioambientales.
Identificacion de riesgos asociados al sector.
Equipo de proteccion individual.
Control de los medios de proteccién y comportamiento preventivo.
Valoracidon de situaciones de riesgos. Aportacién de correcciones.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de hilatura y tejeduria de calada de 200 m?
Aula polivalente de al menos 2 m? por alumno

Perfil profesional del formador o formadora:

29 de 47

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la produccidon de hilatura que se

acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacidon académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo

profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

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

competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Materias, productos y procesos textiles

Nivel:

3

Cddigo: MF0453_3
Asociado a la UC:  UC0453_3 - Analizar materias primas, productos y procesos textiles

Duracion (horas): 150
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Determinar materias y productos textiles de acuerdo a criterios técnicos y de
calidad.

CE1.1 Clasificar los distintos tipos de productos textiles y describir sus caracteristicas técnicas y
de calidad.

CE1.2 Expresar los parametros de las fibras, hilos y tejidos en las unidades y medidas propias.
CE1.3 Realizar ensayos sencillos con la finalidad de distinguir el origen de las materias.

CE1.4 Describir el comportamiento al uso de las distintas fibras.

CEL.5 Interpretar y expresar informacién técnica relativa a los productos textiles, utilizando la
simbologia y terminologia apropiada.

CE1.6 Determinar las materias textiles, tipos de hilo y proceso de produccién de un articulo
textil.

CE1.7 Identificar y caracterizar los defectos mas frecuentes en fibras, hilos y tejidos.

Efectuar ensayos para la medicion y control de los parametros fisico-quimicos
mas importantes de los productos textiles, valorando los resultados de los
mismos.
CE2.1 Describir los parametros fisico-quimicos de los productos textiles.
CE2.2 Identificar las normas y describir los métodos de ensayos para la medicién de los
pardmetros fisico-quimicos.
CE2.3 Identificar los aparatos y maquinas, asi como los materiales necesarios para distintos
ensayos.
CE2.4 Interpretar y valorar los resultados de ensayos realizados.
CE2.5 Identificar la utilizaciéon de la simbologia, terminologia y las unidades correctas.
CE2.6 En supuestos practicos de realizacidén de ensayos de materias y/o productos textiles:

- Identificar los pardmetros que la definen.

- Medir los parametros fisico-quimicos mas significativos.

- Describir las principales propiedades de las mismas.

- Expresar los resultados en las unidades correspondientes.

- Indicar el comportamiento al uso y la aplicacion.

- Registrar y transmitir los valores obtenidos.

Relacionar la materia, productos textiles y el proceso textil.
CE3.1 Describir los procesos de produccion de hilos, tejidos y articulos textiles, indicando los
productos de entrada, intermedios y de salida, asi como las diferentes formas de presentacién.



TILTO UNION EUROPEA , .
il Fondo Social Europeo Pagina: 31de 47
4,5 CUALIACACIOMES “El FSE invierte en tu futuro”

CE3.2 Identificar los criterios que determinan la utilizacién de determinadas fibras, hilos o
tejidos en los procesos de fabricacion de un articulo textil, en relacion con el aspecto y
caracteristicas del mismo.

CE3.3 Identificar los criterios que determinan la utilizacién de las diferentes maquinas vy
procesos que deben seguir las materias textiles para conseguir un determinado articulo.

C4: Identificar el proceso de fabricacion al que se somete la materia textil para

obtener un articulo determinado.
CE4.1 Describir los distintos procesos textiles identificando las propiedades que adquiere o
transformaciones que sufre, en cada uno de ellos, la materia textil.
CE4.2 Distinguir que proceso textil se ajusta al articulo que se pretende conseguir.
CEA4.3 Identificar los parametros que se deben medir durante todo el proceso para conseguir las
caracteristicas buscadas.
CE4.4 Describir la secuencia de operaciones y maquinas a las que debe someterse la materia
textil para conseguir el producto adecuado.
CE4.5 A partir de un supuesto practico de un proceso de fabricacion de producto textil
debidamente caracterizado:

- Determinar las operaciones y métodos de produccion posibles.

- Identificar parametros que se deben medir durante el proceso.

- Proponer secuencias de operaciones previstas.

- Generar la documentacién necesaria en el soporte demandado.

C5: Determinar las operaciones de ennoblecimiento a que debe ser sometido el

articulo textil para cumplir las caracteristicas técnicas y de calidad.
CE5.1 Describir los distintos tratamientos de ennoblecimiento textil: preparacién, tintura,
aprestos y acabados.
CE5.2 Relacionar las operaciones de tintura y apresto con el efecto conseguido sobre los tejidos
y los productos utilizados.
CE5.3 Relacionar las operaciones de acabado y maquinas utilizadas para lograr el efecto
deseado sobre el tejido.
CE5.4 Describir las operaciones a que deben ser sometidos los tejidos segun las caracteristicas
exigidas por el disefio artistico o técnico.
CE5.5 A partir de un supuesto practico de determinacién de ennoblecimiento de un producto
debidamente caracterizado:

- Determinar las operaciones y métodos de produccion posibles.

- Identificar pardametros que se deben medir durante el proceso.

- Proponer secuencias de las operaciones previstas.

- Generar la documentacion necesaria en el soporte demandado.

C6:  Analizar la informacidn técnica generada en un proceso de produccion textil tipo
y su relacidn con el plan de calidad.
CEG6.1 Analizar los documentos vy las fichas de produccion necesarias en diferentes procesos
productivos.
CE6.2 Identificar los tipos de ensayos de control de calidad de los diferentes procesos textiles.
CEG6.3 Describir los procedimientos que garantizan el cumplimiento del plan de calidad.
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C7:  Utilizar los servicios disponibles en la red y aplicaciones informaticas de base de
datos que permitan localizar, consultar, actualizar y presentar informacién como
referente para la gestion de produccion y calidad de productos y procesos
textiles.

CE7.1 Describir las principales fuentes y canales de informacién utilizados en las empresas para
la obtencién de una base documental que apoye y suministre datos para la gestion de los
distintos procesos de fabricacion de la industria textil.
CE7.2 Explicar las prestaciones de la aplicacion de base de datos que permitan consultar,
procesar, editar y archivar la informacion referente al sector textil.
CE7.3 Ante un supuesto practico de busqueda de informacion sobre el sector textil
perfectamente caracterizado:

- Recurrir a las fuentes de informacién adecuadas.

- Realizar la busqueda aplicando los criterios de restriccién adecuados.

- Utilizar adecuadamente la informacion seleccionada.

- Registrar y guardar la informacién utilizada.

C8: Interpretar los planes de seguridad de riesgos laborales y medioambientales en la
industria textil.
CE8.1 Analizar los riesgos en los diferentes campos de la industria textil, tanto laborales como
medioambientales.
CE8.2 Interpretar los planes de prevencion y las posibles medidas correctivas, preventivas y de
mejora de la seguridad que se pueden aplicar.
CES8.3 Relacionar las diferentes responsabilidades y actuaciones que se deben cumplir segun el
trabajo que se realice en la empresa.

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

C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.6; C4 respecto a CE4.5; C5 respecto a CE5.5; C6 respecto a CE6.2;
C7 respecto a CE7.3.

Otras Capacidades:

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-profesionales.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos

1 Fibras
<P>Clasificacion de las fibras textiles.Caracteristicas y aplicaciones. <BR>Esquema general de
obtencidn. <BR>Ensayos de identificacion de fibras textiles, analisis cualitativo y cuantitativo. </P>

2 Hilos
<P>Clasificacion de los hilos, caracteristicas, estructuras, propiedades y aplicaciones. <BR>Proceso
general de obtencidn. <BR>Productos y subproductos de la hilatura. <BR>Ensayos de identificacién
de los principales parametros de los hilos. Aplicaciones. </P>
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Telas no tejidas

<P>Clasificacion de las telas no tejidas: caracteristicas, estructuras y representacion. <BR>Proceso
general de obtencion. <BR>Ensayos de identificacion de principales pardametros de las telas no
tejidas. Aplicaciones. </P>

Tejidos de punto y de calada

<P>Clasificacién de los tejidos, caracteristicas, estructuras y representacion. <BR>Proceso general
de obtencion. <BR>Productos y subproductos de la tejeduria. <BR>Ensayos de identificaciéon de
principales parametros de los tejidos. <BR>Aplicacién de los tejidos a los articulos textiles. </P>

Ennoblecimiento textil

<P>Esquema general de los procesos de ennoblecimiento. <BR>Proceso de preparacidn, blanqueo,
tintura y estampacion. <BR>Aprestos: productos quimicos utilizados y caracteristicas conferidas.
<BR>Acabados, operaciones y caracteristicas conferidas. <BR>Legislacion Comunitaria y espafiola
referente a residuos peligrosos y al uso de sustancias peligrosas. </P>

Proceso general de fabricacion

<P>Caracteristicas de los diferentes sistemas. <BR>Analisis funcional de sistemas de fabricacion.
<BR>Orden y secuencia de las operaciones para la fabricacidn de hilo, tejidos y ennoblecimiento.
</P>

Control y ensayo de los pardmetros de productos textiles
<P>Normativa especifica para ensayos. <BR>Aparatos y equipos para ensayos fisico-quimicos.
<BR>Ensayos para la medicién de parametros de las fibras, hilos y tejidos. </P>

Control de calidad
<P>Control de calidad en proceso. <BR>Control de calidad de hilos, tejidos y productos
intermedios. <BR>Normativas referentes a etiquetado ecoldgico. </P>

Aplicaciones informaticas
<P>Internet. <BR>Base de datos. <BR>Buscadores de informacion. Tipos y utilidades.
<BR>Importacion de informacidn. <BR>Archivo de la informacion. </P>

Seguridad y salud en la empresa

<P>Normas de seguridad y medioambiental. <BR>Planes de seguridad y salud en las empresas
textiles. <BR>Medidas preventivas y correctivas. <BR>Riesgos laborales y medioambientales en la
industria textil. </P>

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Laboratorio de analisis de 60 m?
Laboratorio de ensayos de 60 m?
Aula técnica textil de 60 m?

Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con las materias, productos y procesos
textiles, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
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- Formacidn académica de Ingeniero técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo

profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este médulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Gestion de la calidad en hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

Nivel:

3

Cddigo: MF0470_3
Asociado a la UC:  UC0470_3 - Gestionar la calidad de la hilatura, telas no tejidas y tejeduria de

calada

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Analizar el sistema de calidad de la organizacién empresarial, comprendiendo y
relacionando sus diversas subfunciones y los objetivos del sistema con las
misiones de la politica de calidad.

CE1.1 Describir la funcién de gestion de la calidad, identificando sus elementos y la relacién con
los objetivos de la empresa y la productividad.

CE1.2 Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la estructura organizativa y
actividad productiva.

CE1.3 Asignar las funciones especificas de calidad que podrian estar distribuidas en la
organizacion de la empresa.

CE1.4 Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacion de calidad,
describiendo la interrelacidn de ellos con la estructura organizativa de la empresa.

Elaborar procesos de control de calidad aplicables a las industrias del sector de

hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.
CE2.1 Describir los instrumentos y dispositivos de control de calidad utilizados en las industrias
del sector.
CE2.2 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos.
CE2.3 A partir de un proceso productivo totalmente definido:

- Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

- Identificar factores causa-efecto que intervienen en la variabilidad de las caracteristicas de
calidad.

- Seleccionar las fases de control y autocontrol del proceso.

- Seleccionar los procedimientos de control.

- Reconocer los aspectos y parametros a controlar.

- Describir los dispositivos e instrumentacidn para el control.

- Indicar los momentos o fases del proceso en que se realiza el control.

Analizar el plan de calidad de un proceso de fabricacién en industrias del sector
de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.

CE3.1 Interpretar el manual de calidad y el manual de procedimientos de la organizacién
empresarial.

CE3.2 Explicar los elementos del plan de calidad en relacién con sus objetivos.
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CE3.3 Analizar los graficos de control estadistico utilizados en la determinacidn de la capacidad
de calidad del proceso, interpretando las tendencias, estabilidad/inestabilidad del proceso.
CE3.4 Analizar los procedimientos de evaluaciéon de la calidad de los suministros para la
aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del ¢ punto de indiferencia¢é relativo
al nivel de calidad aceptable.

C4: Desarrollar y aplicar procedimientos de control de calidad sobre los procesos de
fabricacién conjugando los requerimientos de calidad con las especificaciones de
proceso.

CE4.1 Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados en el muestreo y
control de la produccién de articulos de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada.
CE4.2 Identificar las caracteristicas de calidad que deben ser controladas.
CE4.3 Aplicar un plan de inspeccién que incluya:

- Pauta de inspeccidon con defectos y caracteristicas que se deben controlar, utiles y
dispositivos de control y plan de muestreo.

- Puntos de muestreo.

- Recursos humanos necesarios para el control.

C5: Analizar muestras de materias y productos textiles, determinando los

procedimientos de ensayo y control.
CE5.1 Identificar los procedimientos y técnicas utilizadas en el analisis de materias y productos
textiles.
CE5.2 Describir los distintos equipos e instrumental de laboratorio que intervienen en los
diferentes procedimientos de ensayo y control.
CE5.3 A partir de un caso practico de medicidn y ensayo de materias y productos textiles:

- Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, instrumentos y Utiles de ensayo.

- Seleccionar y aplicar los procedimientos y técnicas pertinentes en la extraccion de muestras
y elaboracién de probetas.

- Realizar las pruebas de ensayo fisico-quimico (resistencia, elasticidad, solideces, abrasién y
otras), aplicando la normativa y técnicas pertinentes.

- Mantener en estado operativo los equipos e instrumental de laboratorio.

C6:  Evaluar los resultados de las mediciones y ensayos de materias y productos
textiles, a fin de detectar su adecuacién o grado de desviacion.
CE6.1 Realizar el tratamiento de los resultados del ensayo y control.
CE6.2 Evaluar la idoneidad de las materias y productos analizados en funcién de criterios,
valores y normativa fijados.
CE6.3 identificar las causas de las desviaciones o anomalias en los productos textiles
(intermedios y final), a fin de adoptar las medidas pertinentes.

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

C2 respecto al CE2.3; C3 respecto al CE3.3; C4 respecto al CE4.3; C5 respecto al CE5.3. C6 respecto al
CE6.1y CE6.2.

Otras Capacidades:

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-profesionales.
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Demostrar cordialidad, amabilidad y actitud conciliadora y sensible a los demas.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los canales
establecidos en la organizacién.

Contenidos

1 Gestidn de la calidad
Calidad y productividad: conceptos fundamentales.
Sistema de calidad. Gestidn integral de la calidad.
Normas ISO 9001 y 14001.
Manual de calidad y Manual de procedimientos.
Control de calidad en la recepcidn de materias y productos de proveedores.
Control de calidad en los procesos de fabricacién.
Control de calidad en el producto final.
Control de calidad en el servicio.
Caracteristicas de la calidad.
Evaluacién de factores que identifican la calidad.
Diagramas causa-efecto y de dispersion.
Circulos de calidad. Coste de la calidad.
Fiabilidad.
Analisis y control de materias primas
Ensayos de identificacion de: Materias, hilos, tejidos crudos, tejidos acabados, pieles y otros.
Ensayos de identificacién de materias textiles: titulo, grosor, longitud de fibra, torsién y densidades
de hilado por trama y urdimbre.
Ensayos de determinacién de propiedades fisicas: resistencias a traccion, desgarro, reventado,
estabilidad dimensional, elasticidad, gramaje y otros.
Ensayos de determinacion de propiedades fisico-quimicas: impermeabilidad, lavado, sublimacidn,
solideces, color y otros.
Equipos e instrumentos de medicidn y ensayo. Calibracidon y mantenimiento.
Procedimientos para: extraccién de muestras, elaboracion de probetas, realizacion de ensayos.
Procedimientos de andlisis, evaluacién y tratamiento-documentacién de los resultados de los
andlisis.
Normativas de ensayo. Medicion de parametros. Aplicacién de criterios de calidad: especificaciones
y tolerancias. Criterios de aceptabilidad y rechazo.

2 Control de calidad en proceso de hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada
Influencia del proceso sobre la calidad del producto.
Parametros del proceso.
Interrelacidn de parametros de proceso/producto.
Procedimientos de control de calidad en proceso.
Equipos e instrumentos de inspeccion.
Técnicas de seguimiento y deteccion de desviaciones de la calidad.
Efectos del proceso sobre la calidad del producto.
Causas de variabilidad.
Planes de muestreo.

3 Acciones del control de calidad sobre hilatura, telas no tejidas y tejeduria de calada
Gestion de la documentacién especifica.
Aplicacion de instrucciones de calidad en el proceso de fabricacién de un producto.
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Deteccion de desviaciones en la calidad.
Aportacion de correcciones/mejoras al proceso y al producto.
Informes de los resultados de control de calidad.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Laboratorio de analisis de 60 m?

Laboratorio de ensayos de 60 m?

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

38 de 47

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la gestidon de la calidad en hilatura, telas

no tejidas y tejeduria de calada.

- Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo

profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

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

competentes.



ERpm Mo UNION EUROPEA o
WEEE NHACTHAL Fondo Social Europeo Pagina: 39 de 47
HEEN| 0E A5 CUALIRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

MODULO FORMATIVO 5
Fabricacion de telas no tejidas.

Nivel:

3

Cddigo: MF0472_3
Asociado a la UC:  UC0472_3 - Supervisar y controlar la produccidn en telas no tejidas

Duracion (horas): 60
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Analizar los diferentes procesos industriales de fabricacion de telas no tejidas, y

relacionarlos con los tipos de telas que van a producirse.

CE1.1 Describir los procesos industriales de fabricacidn de telas no tejidas, las fases y secuencia
de operaciones, los equipos, productos de entrada y salida y elementos auxiliares.

CE1.2 Explicar la aplicacidon de las telas no tejidas obtenido a partir del tipo de proceso
industrial y las caracteristicas del mismo.

CE1.3 Enumerar los procesos de acabados existentes y la relacion que tienen con la
aplicabilidad final de la tela no tejida.

Realizar/verificar la preparaciéon y puesta a punto las maquinas, equipos,
herramientas y Utiles de la produccidn de telas no tejidas.

CE2.1 Interpretar instrucciones de trabajo sobre la preparacion, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de telas no tejidas.

CE2.2 Preparar el reglaje de la maquina ajustando las variables mediante aparatos de medida y
sistemas de control, con el fin de obtener el producto solicitado.

CE2.3 Realizar operaciones de ensayo de produccién mediante el empleo de maquinas vy
equipos del taller.

CE2.4 Comprobar el correcto funcionamiento de las maquinas, equipos y utillajes, verificando
su mantenimiento.

CE2.5 Aplicar las normas especificas de seguridad de la maquinaria y las de la empresa.

Efectuar/controlar las operaciones del proceso de fabricacion de telas no tejidas.
CE3.1 Identificar y describir los elementos constituyentes de las maquinas y equipos en la
produccion industrial de telas no tejidas, asi como los érganos de mando y control de las
magquinas, funcionamiento y aplicacion.

CE3.2 Analizar las condiciones ambientales que influyen en el rendimiento de las maquinas y
equipos del proceso de fabricacion de telas no tejidas, y en las caracteristicas propias de la tela.
CE3.3 Explicar los defectos comunes que puedan originarse durante la produccién de telas no
tejidas, desde la materia prima, producto en curso, desajuste de los flujos de produccién, e
indicar las técnicas de control del proceso de consolidacidon de la napa de fibras, asi como las
medidas oportunas de correccién.

CE3.4 Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada fase para establecer el
correcto reglaje de maquina.
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CE3.5 Analizar e interpretar las sefiales e informacién de control emitidas por los equipos,
detectando posibles anomalias e identificando sus posibles causas, a fin de actuar sobre los
6rganos de control adecuados, con la finalidad de obtener la tela no tejida con el nivel de
calidad previsto.
CE3.6 A partir de un caso practico de fabricacién y control de telas no tejidas:

- Identificar los utiles, herramientas y maquinas que se van a utilizar en los diferentes
procesos.

- Deducir la secuencia de operaciones.

- Comprobar el reglaje de las maquinas.

- Controlar parametros y la secuencia de las operaciones.

- Realizar y ajustar el flujo de la produccion.

- Verificar la calidad del producto.

Analizar y aplicar procedimientos de control de los rendimientos y mejoras de la

productividad en los procesos de produccién de telas no tejidas.
CEA4.1 Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los rendimientos y costes
de produccion.
CEA4.2 Explicar los principales métodos de valoracién y calculo de rendimientos.
CEA4.3 Describir procedimientos de mejora de productividad, equipos de mejora de
trabajadores, incentivos, disminucidon absentismo, optimizacién procesos.
CEA4.4 |dentificar los factores y causas principales que permiten detectar necesidades de
formacion de los trabajadores.
CEA4.5 Medir velocidades y rendimientos de maquinas, tiempos de cantidad de trabajo, localizar
las causas de tiempos improductivos por mano de obra o maquina y adoptar las medidas
pertinentes.
CEA4.6 Coordinar con los diferentes departamentos los resultados de la produccion de telas no
tejidas para detectar mejoras en los objetivos de la produccion en las condiciones de calidad y
seguridad establecidas.
CEA4.7 Procesar y evaluar la informacion generada por la produccion y actuar en todo momento
segun el plan de seguridad, salud y medioambiente.
CEA4.8 Interpretar y elaborar informes destinados al seguimiento y control de fabricacion:

- indices graficos y estadisticos.

- Tiempos tipo asignados a cada operacion basica.

- Planning diario de control de produccién, propuestas de mejora de operaciones.

Analizar el proceso de mantenimiento de los medios e instalaciones de
produccioén de telas no tejidas.

CE5.1 Describir el proceso de mantenimiento preventivo y correctivo en funcién del tipo de
maquina y equipos.

CE5.2 Identificar las frecuencias y tipos de intervencién en el mantenimiento preventivo,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

CE5.3 Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento asi como el historial del mismo.
CE5.4 Operar programas informaticos de gestion y control del mantenimiento.

Analizar la normativa vigente de seguridad y medioambiente, e identificar los
medios y equipos de seguridad empleados en los procesos de telas no tejidas.
CEG6.1 Relacionar y describir las normas relativas a la seguridad.
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CE6.2 Identificar los equipos y medios de seguridad, describiendo su utilizacién y su adecuacion

en el proceso.

CE6.3 Valorar situaciones de riesgos, aportando las medidas adecuadas de seguridad vy

prevenciéon de accidentes.

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

C2 respecto al CE2.2, CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto CE3.4, CE3.5 y CE3.6; C4 respecto al CE4.5,
CE4.6, CE4.7 y CE4.8 y C5 respecto al CE5.4.

Otras Capacidades:

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-profesionales.
Demostrar cordialidad, amabilidad y actitud conciliadora y sensible a los demas.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.

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

Contenidos

1

Proceso general de fabricacion

Procesos de consolidacidn: sistemas fisicos, quimicos y térmicos.

Secuencia de las operaciones para la fabricacién de telas no tejidas.

Procedimientos de consolidacién: batanado, retraccién, encolado, punzonado y otros.
Productos auxiliares.

Parametros del proceso de telas no tejidas
Composicidn de fibras.

Titulo y nimero de velos, napas.

Regularidad de masa y vellosidad.

Peso por unidad de superficie y regularidad.

Espesor y compacidad.

Contenido de productos auxiliares.

Higroscopia.

Procedimientos de cdlculo de parametros de producto.

Maquinas e instalaciones de telas no tejidas

Caracteristicas generales y de funcionamiento de los trenes de consolidacion.

Batanes. Teleras. Punzonadores. Aspersores.

Tuneles de polimerizado. Tuneles de secado.

Filetas. Cosedoras. Cortadores.

Equipos de programacion y control informatico, electrénico, neumatico, hidraulico
electromecdnico.

Instalaciones auxiliares.

Acondicionamiento del local (temperatura y humedad).

Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas de telas no tejidas
Manual de mantenimiento.

Manuales de maquinas. Historial de maquinas y equipos.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

y
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Equipo de ajuste y mantenimiento operativo de maquinas.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Frecuencia y tipos de intervenciones.

Programa informatico de gestion y control del mantenimiento.

5 Control de la produccién
Indicadores de produccioén.
Métodos y técnicas de analisis. indices de productividad.
Técnicas de seguimiento de la produccién. Procedimientos de ajuste.
Capacidades de produccién de maquinas. Obtencidn y control del rendimiento.
Flujo de produccién.
Métodos y tiempos de produccién.
Métodos especificos de trabajo. Analisis y mejoras.

Seguridad y medioambiente en empresas de telas no tejidas
Normas de seguridad y medioambientales.

Identificacion de riesgos asociados al sector.

Equipo de proteccion individual.

Control de los medios de proteccién y comportamiento preventivo.
Valoracidn de situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Taller de hilatura y tejeduria de calada de 200 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

42 de 47

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la produccién de telas no tejidas que se

acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacidn académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo

profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

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

competentes.
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MODULO FORMATIVO 6
Fabricacion de tejidos de calada.

Nivel:

3

Cddigo: MF0473_3
Asociado a la UC:  UC0473_3 - Supervisar y controlar la produccion de tejeduria de calada

Duracion (horas): 120
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

C3:

Analizar los diferentes procesos industriales de fabricacion de tejidos de calada, y

relacionarlos con los diferentes articulos que se van a producir.

CE1.1 Describir los procesos industriales de fabricacion de tejidos de calada, las fases y
secuencia de operaciones, los equipos, productos de entrada y salida, y elementos auxiliares.
CE1.2 Explicar la aplicacidon de las telas no tejidas, obtenidas a partir del tipo de proceso
industrial, y sus caracteristicas.

CE1.3 Enumerar los procesos de acabados existentes y la relacion que tienen con la
aplicabilidad final del tejido.

Realizar/verificar la preparaciéon y puesta a punto las maquinas, equipos,
herramientas y Utiles de la produccion de tejidos de calada.

CE2.1 Interpretar instrucciones de trabajo sobre la preparacion, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de las maquinas y equipos de tejidos de calada.

CE2.2 Preparar el reglaje de la maquina ajustando las variables mediante aparatos de medida y
sistemas de control, con el fin de obtener el articulo solicitado.

CE2.3 Realizar operaciones de ensayo de produccién mediante el empleo de maquinas vy
equipos del taller.

CE2.4 Comprobar el correcto funcionamiento de las maquinas, equipos y utillajes, verificando
su mantenimiento.

CE2.5 Aplicar las normas especificas de seguridad de la maquinaria y las de la empresa.

Efectuar/controlar las operaciones de los procesos de tejeduria de calada.

CE3.1 Identificar y describir los elementos constituyentes de las maquinas y equipos en la
produccion industrial de tejido de calada, asi como los drganos de mando y control de las
magquinas, funcionamiento y aplicacion.

CE3.2 Analizar las condiciones ambientales que influyen en el rendimiento de las maquinas y
equipos del proceso de tejeduria de calada, y en las caracteristicas propias del articulo.

CE3.3 Explicar los defectos comunes durante la produccion de tejido de calada, desde la
materia prima, producto en curso, desajuste de los flujos de produccién e indicar las técnicas de
control del proceso de tejeduria, asi como las medidas oportunas de correccion.

CE3.4 Establecer la secuencia de operaciones y condiciones de cada fase para establecer el
correcto reglaje de maquina.

CE3.5 Analizar e interpretar las sefiales e informacidon de control emitidas por los equipos,
detectando posibles anomalias e identificando sus posibles causas, a fin de actuar sobre los
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6rganos de control adecuados y con la finalidad de obtener el articulo con el nivel de calidad
previsto.
CE3.6 A partir de un caso practico de fabricacidon y control de produccion de tejido, bien
definido:

- Identificar los utiles, herramientas y maquinas que se van a utilizar.

- Deducir la secuencia de operaciones.

- Comprobar el reglaje de las maquinas.

- Controlar parametros y la secuencia de las operaciones.

- Realizar y ajustar el flujo de la produccion.

- Determinar los principales elementos del proceso que se deben controlar.

- Verificar la calidad del producto.

Analizar y aplicar procedimientos de control de los rendimientos y mejoras de la

productividad en los procesos de produccion de tejidos de calada.
CEA4.1 Identificar los factores técnicos y organizativos que determinan los rendimientos y costes
de produccion.
CEA4.2 Explicar los principales métodos de valoracién y calculo de rendimientos.
CEA4.3 Describir procedimientos de mejora de productividad, equipos de mejora de
trabajadores, incentivos, disminucidn absentismo, optimizacién procesos.
CEA4.4 Describir los factores y causas principales que permiten detectar necesidades de
formacion de los trabajadores.
CEA4.5 Medir velocidades y rendimientos de maquinas, tiempos de cantidad de trabajo, localizar
las causas de tiempos improductivos por mano de obra o maquina y adoptar las medidas
pertinentes.
CEA4.6 Explicar la coordinacion que deben tener los diferentes departamentos involucrados, en
los resultados de la produccidn de tejidos de calada, para detectar mejoras en los objetivos de la
produccion, en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.
CEA4.7 Procesar y evaluar la informacién generada por la produccion y actuar en todo momento
segun el plan de seguridad, salud y medioambiente.
CEA4.8 Interpretar y elaborar informes destinados al seguimiento y control de fabricacion:

- indices graficos y estadisticos.

- Tiempos tipo asignados a cada operacion bdsica.

- Planning diario de control de produccién, propuestas de mejora de operaciones.

Analizar el proceso de mantenimiento de los medios e instalaciones de
produccién en tejeduria de calada.

CE5.1 Describir el proceso de mantenimiento preventivo y correctivo en funcién del tipo de
maquina y equipos.

CE5.2 Identificar las frecuencias y tipos de intervencién en el mantenimiento preventivo,
interpretando los manuales de maquinas e instalaciones.

CE5.3 Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento asi como el historial del mismo.
CE5.4 Operar programas informaticos de gestidn y control del mantenimiento.

Analizar la normativa vigente de seguridad y medioambiente, e identificar los
medios y equipos de seguridad empleados en los procesos de tejeduria.

CEG6.1 Relacionar y describir las normas relativas a la seguridad.

CE6.2 Identificar los equipos y medios de seguridad, describiendo su utilizacién y su adecuacién
en el proceso.
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CE6.3 Valorar situaciones de riesgos, aportando las medidas adecuadas de seguridad vy
prevenciéon de accidentes.

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

C2 respecto al CE2.2, CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto al CE3.4 y CE3.6; C4 respecto al CE4.5, CE4.7 y
CE4.8 y C5 respecto CE5.2 y CES.4.

Otras Capacidades:

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

Demostrar cordialidad, amabilidad y actitud conciliadora y sensible a los demas.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los canales
establecidos en la organizacion.

Contenidos

1 Tejidos de calada
Clasificacién de los tejidos, caracteristicas, estructuras y representacién.
Proceso general de obtencion.
Andlisis de los principales pardmetros de los tejidos.
Aplicacion de los tejidos a los articulos textiles.
Tejidos convencionales, jacquard, especiales y para usos técnicos.
Disposicién de hilos de urdimbre y trama.

2 Estructura de tejidos
Ligamentos y estructuras.
Dibujos y efectos de color.
Picado. Puesta en carta de tejidos jacquard.
Picado y puesta en carta para tejidos especiales y de uso técnico.

3 Procesos de tejeduria de calada
Tejidos de calada, urdimbre y trama.
Tejidos convencionales, jacquard, especiales y para usos técnicos.
Disposicién de hilos de urdimbre y trama.
Analisis estructural de tejidos.
Parametros y productos intermedios de los tejidos
Operaciones de preparacion para el tisaje: bobinado, urdido, encolado, remetido y anudado.
Operacién de tejer.
Procedimientos de calculo de parametros de proceso: regularidad del hilo, supresién de
desfribrados, resistencia a la friccién, entre otros.

4 Programacion del telar o maquinas de tejer
Terminales informaticos de los telares.
Técnicas de programacion (mecanica, electrénica e informatica).
Informacidén de produccidn y disefio.
Diferentes formas de introduccién de datos.
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Magquinas y equipos de tejeduria de calada
Urdidores seccionales, directos y de muestras.

Telares de lizos, jacquard y especiales.

Sistemas de insercién de trama.

Madquinas para realizar textiles técnicos.

Sistemas de formacion de la calada.

Excéntricas, maquinitas de lizos y jacquard.

Equipos industriales de recogida y tratamiento de la informacién.
Aparatos y equipos electro-neumaticos.

Instalaciones auxiliares.

Acondicionamiento del local (temperatura y humedad).

U

6 Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas de tejeduria de calada
Manual de mantenimiento.
Manuales de maquinas. Historial de maquinas y equipos.
Mantenimiento preventivo y correctivo.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.
Frecuencia y tipos de intervenciones.
Programa informatico de gestion y control del mantenimiento.

7 Control de la produccién
Indicadores de produccion.
Métodos y técnicas de analisis. indices de productividad.
Técnicas de seguimiento de la produccién. Procedimientos de ajuste.
Obtencidn y control del rendimiento.
Métodos y tiempos de produccion.
Métodos de trabajo. Andlisis y mejoras.
Analisis de operaciones basicas dentro del proceso.
Resolucidn de casos practicos de estudio de tiempos.

8 Seguridad y medioambiente en empresas de tejeduria de calada
Normas de seguridad y medioambientales.
Identificacion de riesgos asociados al sector.
Equipo de proteccién individual.
Control de los medios de proteccion y comportamiento preventivo.
Valoracion de situaciones de riesgos. Aportacion de correcciones.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Taller de hilatura y tejeduria de calada de 200 m?

Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la produccién tejeduria de calada que se
acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este campo
profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este moédulo formativo.
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2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.



