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Informacion técnica del proceso: sistema de fabrica-
ciéon, medios de produccion, instalaciones auxiliares,
organizacion del almacén, flujo de materias primas vy
materiales, embalaje de los productos, manuales de ope-
racién y control, rdenes de fabricacion, fichas de trabajo
y operaciones de mantenimiento de primer nivel,

Plan de calidad: procedimientos para la recepcion de
materias primas y para el control del proceso. Toma
de muestras. Pautas y puntos de inspeccion.

Plan de seguridad: medios y equipos de seguridad.
Actuaciones preventivas y de emergencia.

_b) Recepcion, expedicion, transporte y almacena-
miento de materiales y productos:

Interpretacion y cumplimentacion de documentacién
técnica de almacén: pedidos de materias primas, sumi-
nistro interno de materiales y expedicién de productos.

Mediciéon de una partida de materias primas que hay

que recepcionar. Evaluacién de su conformidad segun

los criterios establecidos.

Utilizacion de los medios y equipos de transporte de
materiales y productos. Carga y descarga. Adopcion de
medidas de seguridad.

Aplicacion del sistema establecido en la empresa a
la clasificacion de los componentes de una partida de
materias primas y/o productos acabados. Denominacién
interna y asignacion y marcaje de cédigos y referencias.

Organizacién de una seccidn del almacén: disposi-
cion, localizacidon y cuidados de los materiales y/o pro-
ductos almacenados.

Identificacion y embalaje de productos acabados.

c} Mecanizado con maquinas y equipos industriales:

Interpretacion de érdenes de trabajo. Elaboracion de
croquis de detalle de fabricacion.

Identificacion, calculo y acopio de los materiales nece-

sarios para mecanizar los elementos de un producto tipo.
' Medicion, marcado y trazado de piezas.

Puesta a punto de las maquinas.

Colocacidn de herramientas de corte, Utiles y pro-
tecciones de las maquinas.

Realizacion de pruebas y ajustes para la obtencién
de la primera pieza.

Mecanizado de las piezas y/o componentes de un
producto tipe. Cumplimentacion de fichas del trabajo
realizado. Realizacion de comprobaciones y/o controles
de calidad del mecanizado.

Mantenimiento de uso de herramientas, maquinas y
equipos.

Aplicacion de las normas de seguridad en el meca-
nizado. Adopcién de medidas especificas de prevencion
y proteccion.

d} Operaciones de construccion/montaje de mue- |

bles y carpinteria:

Interpretacion de planos de montaje, drdenes de fabri-
cacion y fichas de trabajo. Elaboracién de croquis de
detalle.

Montaje industrial de un producto tipo fabrlcado por
la empresa. |

Ensambiado de los componentes necesarios. Ajustes
y comprobaciones.

Encolado y aplicacién de los adhesivos. Regulacién
de los pardmetros para el prensado.

Colocacion de herrajes y complementos.

Aplicacién de las normas de seguridad e hlgiene en
el montaje.

Realizaciones de controles de calidad en montaje.

e} Aplicacion industrial del acabado:

Preparacién de los productos de aplicacion para los
acabados tipo empleados por la empresa.

Asignacién, regulacion y control de parametros de
los equipos industriales de aplicacion y secado:

Realizacion de una aplicacion tipo de productos de
acabado.

Realizacion de controles de calidad relativos a la apli-
cacion de los acabados.

Aplicacion de las normas de seguridad e higiene rela-
tivas al proceso de acabado gue emplea la empresa.
Adopcién de tas medidas especificas de prevencion y
proteccion.

ANEXO 1l

Requisitos de espacios e instalaciones del curriculo
del ciclo formativo de téchico en fabricacion industrial
de carpinterfa y mueble

De conformidad con la disposicion final segunda del
Real Decreto 731/1994, de 22 de abril, por el que se
establece el titulo de Técnico en Fabricacion industrial
de carpinteria y mueble, los requisitos de espacios e
instalaciones de dicho ciclo formativo son:

. Grado de

Espacio formativo - Supe_!:Icle u“hzic'én

m Porcentaje

Taller de montaje, instalacidon y aca-

bado de carpinteria y mueble ......... 300 35
Taller de mecanizado de la madera.| 300 35
Aula técnica de madera y mueble ..... 120 20
Aula polivalente .............ccccoeeevveeeneeee. - 60 10

El egrado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion del espacio, por un grupo de alumnos, pre-
vista para la imparticién del ciclo formativo.

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

Entodo caso, las actividades de aprendizéje asociadas
a los espacios formatives {con la ocupacidn expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

14957 REAL DECRETO 756/1994, de 22 de abril,
por el que se establece el curriculo del ciclo
formativo de grado superior correspondiente
al titulo de Técnico superior en Procesos Tex-
tiles de Hilatura y Tejeduria de Calada.

El articulo 35 de la Ley Orgénica, de 3 de octubre,
de Ordenacidon General del Sistema Educativo, determina
que corresponde al Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdnomas, establecer los titulos correspondien-
tes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefanzas minimas de cada uno de ellos. Por otro
lado y conforme el articulo 4 de la citada_Ley Organica,
corresponde también al Gobierno fijar los aspectos basi-
cos del curriculo o ensefianzas minimas para todo el

" Estado, atribuyendo a las Administraciones educativas

competentes el establecimiento propiamente dicho del
curriculo.

En’'cumplimiento de estos preceptos, el Real Decreto
676/1993, de 7 de mayo, ha establecido las directrices
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generales sobre los titulos y las correspondientes ense-
flanzas minimas de formacién profesional, definiendo las
caracteristicas bdsicas de estas ensefianzas, sus obje-
tivos generales, su organizacion en modulos profesio-
nales, asi como diversos aspectos basicos de su orde-
nacidn académica. A su vez, en el marco de las directrices
establecidas por el citado Real Decreto, el Gobierno
mediante los correspondientes Reales Decretos, esta
procediendo a establecer los titulos de formacion pro-
fesional y sus respectivas ensenfanzas minimas.

A medida que se vaya produciendo el establecimiento
de cada titulo de formacién profesional y de sus corres-
pondientes ensefanzas minimas lo que se ha llevado
a efecto para el titulo de Técnico superior en Procesos
Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada por medio
del Real Decreto 733/1994, de 22 de abril, procede
que las Administraciones educativas y, en su caso, el
Gobierno, como ocurre en el presente Real Decreto, regu-
len y establezcan el curriculo del correspondiente ciclo
tormativo en sus respectivos ambitos de competencia.

De acuerdo con los principios generales que han de
regir la actividad educativa, segun el articulo 2 de la
reiterada Ley Organica 1/1990, el curriculo de los ciclos
formativos ha de establecerse con caracter flexible vy
abierto, de modo gue permita la autonomia docente de
fos centros, posibilitando a los profesores adecuar la
docencia a las caracteristicas de los alumnos y al entorno
socio-cultural de los centros. Esta exigencia de flexibi-
lidad es particularmente importante en los curriculos de
los ciclos formativos, que deben establecerse segin pres-
cribe el articulo 13 del Real Decreto 676/1993 teniendo
en cuenta, ademas, las necesidades de desarrollo eco-
nomico, social y de recursos humanos de la estructura
productiva del entorno de los centros educativos.

El curriculo establecido en el presente Real Decreto
requiere, pues, un posterior desarrollo en las programa-
ciones elaboradas por el equipo docente del ciclo for-
mativo que concrete la referida adaptacion, incorporando
principalmente el disefio de actividades de aprendizaje,
en particular las relativas al mddulo de formacion en
centro de trabajo, que tengan en cuenta las posibilidades
de formacion que ofrecen los equipamientos y recursos
del centro educativo y de los centros de produccién,
con los que se establezcan convenios de colaboraciéon
para realizar la formacion en centro de trabajo.

La elaboracion de estas programaciones se basara
en las ensefianzas establecidas en el presente Real
Decreto, tomando en todo caso como referencia la com-
petencia profesional expresada en el correspondiente
perfil profesional del titulo, en concordancia con la prin-
cipal finalidad del curriculo de la formacién profesional
especifica, orientada a proporcionar a los alumnos la
referida competencia y la cualificacion profesional que
les permita resolver satisfactoriamente las situaciones
de trabajo relativas a la profesion.

Los objetivos de los distintos moédulos profesionales,
expresados en términos de capacidades terminales vy
definidos en el Real Decreto que en cada caso establece
el titule y sus respectivas ensefianzas minimas, son una
pieza clave del curriculo. Definen el comportamiento del
alumno en términos de los resultados evaluables que
se requieren para alcanzar los aspectos basicos de la
competencia profesicnal. Estos aspectos basicos asegu-
ran una cualificacion comdn del titulado, garantia de
la validez del titulo en todo el territorio del Estado y
de la correspondencia europea de las cualificaciones.
El desarrollo de referidas capacidades terminales per-
mitira a los alumnos alcanzar los logros profesionales
identificados en las realizaciones y criterios de realizacion
contenidos en cada unidad de competencia.

Los criterios de evaluacion correspondientes a cada
capacidad terminal permiten comprobar el nivel de

adquisicion de la misma y constituyen la guia y el soporte
para definir las actividades propias del proceso de eva-
luacién.

Los contenidos del curriculo establecidos en el pre-
sente Real Decreto son los indispensables para alcanzar
las capacidades terminales y tienen por o general un
caracter interdiscipiinar derivado de la naturaleza de la
competencia profesional asociada al titulo. El valor y sig-
nificado en el empleo de cada unidad de competencia
y la necesidad creciente de polivalencia funcional y tec-
nologica del trabajo técnico determinan la inclusiéon en
el curriculo de contenidos pertenecientes a diversos cam-
pos del saber tecnolégico, aglutinadas por los proce-
dimientos de produccion subyacentes en cada perfil
profesional.

Los elementos curriculares de cada modulo profe-
sional incluyen por lo general conocimientos, relativos
a conceptos, procesos, situaciones y procedimientos que
concretan el «saber hacer» técnico relativo a la profesion.
Las capacidades actitudinales que pretenden conseguir-
se deben tomar como referencia fundamental las capa-
cidades terminales dél médulo de formacion en centro
de trabajo y las capacidades profesionales del perfil.

Por otro lado, los blogues de contenidos no han de
interpretarse como una sucesion ordenada de unidades
didéicticas. Los profesores deberan desarrollarlas y orga-
nizarlas conforme a los criterios que, a su juicio, permitan
gue se adquiera mejor la competencia profesional. Para
ello debe tenerse presente que las actividades produc-
tivas. requieren de la accion, es decir, del dominio de
unos modos operativos, del «saber hacer». Por esta
razon, los aprendizajes de la formacion profesional, y
en particular de la especifica, deben articularse funda-
mentalmente en torno a los procedimientos que tomen
como referencia los procesos y métodos de produccion
o de prestacion de servicios a los que remiten las rea-
lizaciones y el dominio profesional expresados en las
unidades de competencia del perfil profesional.

Asimismo, para que el aprendizaje sea eficaz, debe
establecerse también una secuencia precisa entre todos
los contenidos que se incluyen en el periodo de apren-
dizaje del maédulo profesional. Esta secuencia y orga-
nizacién de los demas tipos de contenido en torno a
los procedimientos, debera tener como referencia las
capacidades terminales de cada médulo profesional.

Finalmente, la teoria y la practica, como elementos
inseparables del lenguaje tecnoldgico y del proceso de
ensefanza-aprendizaje, que se integran en los elementos
curricutares de cada modulo, segun lo dispuesto en el
articulo 3 del Real Decreto 676/1993, deben integrarse
también en el desarrollo del curriculo que realicen los
profesores y en la programacion del proceso educativo
adoptado en el aula.

Estas tres orientaciones sobre la forma de 'organizar
el aprendizaje de los contenidos, resulta por lo general,
la mejor estrategia metodoldgica para aprender y com-
prender significativamente los contenidos de la forma-
cién profesional especifica.

Las competencias profesionales de los titulos de Tex-
til, Confeccidén y Piel se refieren a la definicion y desarrollo
de productos; a la organizacidn, planificacion, ejecucion
y control de la produccion, y a la gestion y control de
calidad, de recursos y de la seguridad.

El conjunto de los titulos profesionales de Textil, Con-
feccién y Piel pretende cubrir las necesidades de for-
macion correspondientes a niveles de cualificaciéon pro-
fesionales de los campos de actividad productiva textil:
algodén, lana, seda natural, fibras sintéticas, punto,
alfombras y acabados; del cuero: curtidos, acabados y
marroquineria, y del calzado, el vestido y todo tipo de
confeccion.
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Las cualificaciones profesionales identificadas y
expresadas en ios perfiles de los titulos responden a
las necesidades de cualificacion en el segmento del tra-
bajo técnico de los procesos tecnologicos de: hilatura,
tejeduria de calada, tejeduria de punto, telas no tejidas,
ennoblecimiento. teneria y confeccidn.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, previo informe del Consejo Escolar del Estado,
y previa deliberacidn del Consejo de Ministros en su
reunion del dia 22 de abril de 1994,

DISPONGO:

Articulo 1.

1. El presente Real Decreto determina el curriculo
para las ensenanzas de formacién profesional vinculadas
al titulo de Teécnico superior en Procesos Textiles de
Hilatura vy Tejeduria de Calada. A estos efectos, la refe-
rencia del sistema productivo se establece en el Real
Decreto 733/1994, de 22 de abril, por el que se prueban
las ensefianzas minimas del titulo. Los objetivos expre-
sados en términos de capacidades v los criterios de eva-
luacién del curriculo del ciclo formativo son los esta-
blecidos en el citado Real Decreto.

2. Los contenidos del curriculo se establecen en el
anexo | del presente Real Decreto.

3. En el anexo il del presente Real Decreto se deter- -

minan los requisitos de espacios e instalaciones que
deben reunir los centros educativos para la imparticion
del presente ciclo formativo.

Articulo 2,

El presente Real Decreto sera de aplicacion en el
ambito territorial de gestién del Ministerioc de Educacién
y Ciencia.

Disposicion adicional dnica.

De acuerdo con las exigencias de organizacion vy
metodologia de la educacidn de adultos, tanto en la
modalidad de educacion presencial como en la de edu-
cacion a distancia, el Ministerio de Educacion y Ciencia
podra adaptar el curriculo al que se refiere el presente
Real Decreto conforme a la caracteristicas, condiciones
y necesidades de la poblacion adulta.

Disposicion final primera.

El curriculo establecido en el presente Real Decreto
sera de aplicacidon supletoria en las Comunidades Auté-
nomas que se encuentren en pleno ejercicio de sus com-
petencias educativas, de conformidad con lo establecido
en el articulo 149.3 de la Constitucién.

Disposicién final segunda.

La distribucién horaria semanal de los diferentes
madulos profesionales gue corresponden a este ciclo
formativo sera establecida por el Ministerio de Educacién
y Ciencia.

Disposicion final tercera.

El Ministro de Educacién y Ciencia dictara las normas
pertinentes en materia de evaluacién y promocion de
los alumnos.

Disposicion final cuarta.

~ Se autoriza al Ministro de Educacion y Ciencia ﬁar_a
dictar las disposiciones que sean precisas para la apli-
cacidn de lo dispuesto en este Real Decreto.

Disposicion final quinta.

El presente Real Decreto entrarda en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estado»,

Dado en Madrid a 22 de abril de 1994,
JUAN CARLOS R.

E!Ministro de Educacidn y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO |

Méddulo profesional 1: organizacién de la produccién
en la industria textil

CONTENIDOS {duracidén 130 horas)

a) Estructura organizativa y funcional de las empre-
sas del sector textil:

Tipos y caracteristicas de las empresas del sector
textil: hilatura y telas no tejidas, tejeduria de calada, teje-
duria de punto, ennoblecimiento textil.

Funciones de la empresa.

Funcion de mando.

Plan general de una empresa.

Estructura y organigrama de una empresa del sector.

b) Procesos de fabricacion en la industria textil:

Procesos de fabricacion. Tipos.

Estructura de productos: caracteristicas técnicas y
estructurales.

Fases de los procesos: tipos y secuencia de opera-
ciones. '

Requerimientos de los procesos: implantacién vy
manutencidon del proceso, implantacion y localizacidn de
los controles, productividad.

Diagramas de procesos.

c) Sistemas y métodos de trabajo.

Introduccién al estudio de métodos y tiempos.

Etapas del proceso de mejora de métodos.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo
o actividad.

d) Planificaciéon y programacion de la produccion:

Conceptos de planificacion y programacion.
Programacidan por pedido y por «stocks.
Determinacion de capacidades y cargas de trabajo.
Plazos de ejecucién.

Lanzamiento y control.

Aprovisionamiento y «stocks»,

Sistemas informaticos de programacion.

e) Costes industriales de produccién:

Tipos y componentes del coste.
Coste previsto y coste real. o )
Desviaciones: andlisis técnico, analisis econdmico.

f) - Mantenimiento de los medios de produccidn:

Tipos de mantenimiento.

Organizacién del mantenimiento.
Aspectos econdmicos del mantenimiento.
Programas y planes de mantenimiento.

g) Gestion de la calidad:

Calidad y productividad: conceptos fundamentales:
sistema de calidad, la gestidon integral de la calidad.

Planificacién-programacion de la calidad.

Proceso de control de calidad: calidad de proveedo-
res, recepcién, calidad del proceso, calidad del producto,
calidad en servicio.
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Caracteristicas de la calidad. Evaluacién de factores.

Factores que identifican la calidad: técnicas de iden-
tificacidn y clasificacion.

Diagramas causa-efecto y de dispersidn: técnicas
estadisticas y graficas, circulos de calidad, programas.

Coste de la calidad.

Fiahiiidad.

h) Informacién y documentacion:

Informacion de proceso: tipes de documentos.
QOrganizacion de flujos de informacion.

Técnicas de comunicacién: redaccion de informes.
Sistemas de tratamiento y archivo de informacian.

Madulo profesional 2: procesos de hilatura
y telas no tejidas

CONTENIDOS BASICOS {duracién 285 horas)

a) QOperaciones de hilatura:

Apertura o batido y transporte neumatico.

Mezcla. Cargadoras, dosificadores, silos de mezcla.

«Ensimadon. _

Cardado. Cardas, guarniciones y ajustes.

Peinado. Preparaciéon peinadoras rectilineas y circu-
lares. Ciclos del peinado.

Estiraje o laminado de las cintas: tren de estiraje,
manuales, «gills» y mecheras, doblado de cintas.

Torsidn: intermitente, continua de anillos, continua
de rotor y a friccidn, otros procedimientos (neumdticos,
falsa torsion, huso hueco, etc.).

-b) Procesos de hilatura:

Algodon: cardado, peinado y de recuperacion.

Lana: estambre o peinado, simil peinado y lana de
carda: pelos: mehair, alpaca, angora, etc.

Fibras quimicas: sistemas de extrusion: estado acuo-
50, estado seco y fusion, fibra corta y fibra larga.

Fibras vegetales largas y duras.

Otros procesos: seda («grega» y «chapen).

Secuencias de los procesos de hilatura.

¢} Procesos de acabado de hilo:

Bobinado v trascanado, aspeado. ovillado, etc.
Anudado, empalmado y purgado.

Parafinado y lubricado.

Reunido, doblado y retorcido.

Vaporizado, humectado.

Efectos especiales de fantasia.

d} Parametros del proceso de hilatura:

Estirajes, «ecartamientos», doblados.

Presiones y tensiones.

Velocidades de giro y de desarrollo: producciones.

Torsiones: grado de fijacion.

Dureza de plegado: angulo dé cruzamiento.

Regularidad de masa, vellosidad, contenido de de-
fectos.

Presion y temperatura de vaporado.

Nivel de lubricado.

Rendimisntos, mermas y desperdlmos

Procedimientos de medicién, ajuste y valoracién de
parametros de proceso.

e} Maquinas y equipos de hilatura:

Maquina de abertura. .

Instalaciones de mezcla y dosificacion.
Instalaciones de «ensimaje» y lubricacion.
Instalaciones de transporte y almacenaje.
Maquinas de alimentacidn, cardar, peinar, estirar.
Maquinas de hilar, posthiiatura.

Procedimientos de montaje y ajuste de los elementos
de maquina.

Mantenimiento de maquinas.

Condiciones de seguridad.

f) Ceontrol de calidad en procesos de hilatura:

Control de enumeracion de cintas, mechas, hilos.

Control de iimpieza de cintas y mechas.

Regularimetria de masa.

Control de defectos de apariencia.

Otros controles.

Procedimientos de ajuste y optimizacion de proceso.

Efectos del proceso sobre la calidad del producto:
procedimiento de control de calidad en proceso, causas
de la variabilidad, control de fabricacidn por variables
y atributos, estudio de capacidad, planes de muestreo.

g) Procesos de consolidacién de flbras napas (telas
no tajidas):

Sistemas de consolidacion: via seca, via himeda.

Procedimientos de consolidacion; batanado, retrac-
¢ién, encolado, punzonado.

Maguinas e instalaciones: trenes de via seca, trenes
de via humeda.

Parametros de proceso y producto: composicion de
fibras, peso por unidad de superficie y regularidad, espe-
sor, compacidad, contenido de productos auxiliares,
humedad, temperatura, presion, velocidad, dosificacion,
deteccion de desviaciones.

Procedimientos de ajuste y optimizacion del proceso.

h} Seguimiento de la produccion de hilatura y telas
no tejidas:

Capacidades de produccidan de maquinas: rendimien-
to e indice de productividad, calculo de tiempos de
produccién.

Técnicas de célculo de consumo de las maquinas.

Flujos de produccion. Optimizacion.

Técnicas de seguimiento de la produccién.

Métodos especificos de trabajo.

Tiempos de preparacidon de maguinas.

i) Instalaciones industriales de hilatura y telas no
tejidas:

Distribucion en planta de las maquinas: recorrido del
producto.

Acondicionamiento del local: temperatura, humedad.

Instalaciones auxiliares: mantenimiento de primer
nivel de las instalaciones.

Médulo profesional 3: procesos de tejeduria de calada

CONTENIDOS (duracion 225 horas)
a) Preparacién del hilo para la tejeduria:

Adecuacion de parametros: aumento de resistencia
a la friccion, supresion de desfibrados, regularizado del
hilo.

Operaciones de bobinado y urdido.

Operaciones de encolado: preparacion de colas.

Maquinas y equipos de preparacién del hilo.

b} Tecnologias de tejeduria de calada:

Sistemas de obtencidn de estructuras.
Sistemas de obtencion de efectos de color.
Sistemas de obtencion de fileteados.
Sistemas de obtencion de «jacquard».

¢) Equipos y maguinas de tisaje:

Mecanismos de insercion de trama.
Mecanismos de formacion de la calada.
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Mecanismos de regulacion y control.

Procedimientos de ajustes y regulaciones: posibilida-
des de obtencion del producto.

Maquinas de calada con lizos.

Maquinas «Jacquard».

Mantenimiento preventivo.

Condiciones de seguridad.

d) Programacién del telar:

Teécnicas de programacion: mecanicas, electronicas,
informéticas, remetido o anudado y picado.

Aplicacion de las técnicas a cada tipo de maquina:
equipo de programacion.

e) Control de calidad en proceso:

Parametros de proceso. _
Interrelacion de parametros de proceso y producto.
Deteccion de desviaciones de los parametros.
Procedimientos de ajuste y optimizacién de proceso.
Efectos del proceso sobre la calidad del producto:
procedimientos de control de calidad en proceso, causas
de la variabilidad, control de fabricacidn por variables
y atributos, estudio de capacidad, planes de muestreo.

f) Seguimiento de la produccién de tejeduria de
calada:

Capacidades de produccion de las maquinas: rendi-
miento e indice de productividad, célculo de tiempos
de produccion.

Técnicas de célculo de consumo de las maquinas.

Flujos de produccion. Optimizacion.

Técnicas de seguimiento de producto.

Métodos de trabajo, tiempos de programacion de
magquinas.

g) Instalaciones industriales de tejeduria de calada:

Distribucidon en planta de maquinas: recorrido del
producto.

Acondicicnamiento del local: temperatura, humedad.

Instalaciones auxiliares. '

Mantenimiento de primer nivel de las instalaciones.

Maodulo profesional 4 {transversal): materias,
productos y ensayos de calidad textil

CONTENIDOS (duracién 125 horas)
. a) Fibras:

Clasificacion, caracteristicas y propiedades fisicas y
quimicas.

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

Identificacion y valoracion de fibras y sus propieda-
des: andlisis cuantitativo de mezclas de fibras.

b) Filamentos:

Tipos de filamentos por su seccidn, longitud y grosor.
Filamentos huecos.
Filamentos lisos y texturados. :

¢) Hilos:

Estructura y clasificacion de los hijos.

Caracteristicas y propiedades.

Esquema de los procesos de obtencidén de hilos.

{dentificacidn y valoracién de los hilos y sus para-
metros: aplicaciones.

Hilos de fantasia. Tipos: aplicaciones.

d} Tejdos:

Telas elaboradas a partir de fibras y filamentos: tejidos
de calada, tejidos de punto, telas no tejidas, recubrimien-
tos.

Estructuras y caracteristicas fundamentales.

Diserio de tejidos. Representacion.

Esquemas de los procesos de obtencidn.

Propiedades fisicas, mecdnicas y quimicas.

Aplicaciones de los tejidos a la fabricacién de ar-
ticulos.

Anélisis de telas y tejidos: defectos.

e) Ennoblecimiento de materias textiles:

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

Colorimetria: coordenadas cromaticas, diferencias de
color, metameria.

Colorantes y pigmentos: afinidades tintdreas.

Caracteristicas y propiedades conferidas a los pro-
ductos textiles.

Esquema general de los procesos de ennoblecimiento.

Identificacion de las caracteristicas conferidas.

f) Uso vy conservacion de las materias textiles:

Presentacién comercial: normas de identificacién,
simbologia y nomenclatura.

Caracteristicas de uso y conservacién de las materias
textiles.

Comportamiento de los materiales a lo largo de su
transformacian.

Grado de compatibilidad de los materiales textiles.

g) Andlisis y control de materias textiles:

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

Ensayos de verificacién de propiedades: resistencia,
estabilidad dimensional, elasticidad.

Ensayos de verificaciéon de parametros: titulo, grosor,
longitud, torsién, color, solideces, tacto, caida.

Equipos e instrumentos de medicién y ensayo: cali-
bracion y mantenimiento.

Procedimiento de: extraccidon de muestras, elabora-
cidn de probetas, realizacion de ensayos.

Procedimientos de analisis, evaluacion y tratamiento
de resultados.

Normativas de ensayo: medicién de parametros, con-
trol de calidad, criterios de calidad, especificaciones y
tolerancias.

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

CONTENIDOS {(duracidn 65 horas)

a) Lacomunicacién en la empresa:

v

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

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

Tipos de comunicacion: oral/escrita, formal/informal,
ascendente/descendente/horizontal.

Etapas de un proceso de comunicacién: emisores,
transmisores; canales, mensajes; receptores, decodifica-
dores; «Feedbackn».

Redes de comunicacidn, canales y medios.

Dificultades/barreras en la comunicacién: el arco de
distorsién, los filtros, las personas, el cédigo de racio-
nalidad.

Recursos para manipular los datos de la percepcion:
estereotipos, efecto halo, proyeccion, expectativas, per-
cepcion selectiva, defensa perceptiva.

La comunicacion generadora de comportamientos.

Comunicacion como fuente de crecimiento.

El control de la informacidn. La informacién como
funcion de direccion.
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b} Negociacion:

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

c} Solucién de problemas y toma de decisiones:

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

Proceso para la resolucién de problemas enunciado,
especificacion, diferencias, cambios, hip6tesis, posibles
causas, causa mas probable.

Factores que influyen en una decisién: la dificultad
del tema, las actitudes de las personas que intervienen
en la decision.

Metodos mas usuales para la toma de decisiones en
grupo: consenso, mayoria.

Fases en la toma de decisiones: enunciado; objetivos,
clasificacidn; busqueda de alternativas, evaluacion; elec-
cién tentativa; consecuencias adversas, riesgos; proba-
hilidad, gravedad; eleccion final.

d) Estilos de mando:

Direccion y/o liderazgo: definicion, papel del mando.
Estilos de direccion: «laissez-faire», paternalista, buro-
cratico, autocratico, democratico.

Teorias, enfoques del liderazgo: teoria del «gran hom-
bre», teoria de los rasgos, enfoque situacional, enfoque
funcional, enfoque empirico, etc.

La teoria del liderazgo situacional de Paul Hersay.

e} Conduccién/direccion de equipos de trabajo:

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccidn
de grupos.

Etapas de una reunién.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dindmica y direccion de grupos.

Tipologia de los participantes.

Preparacion de la reunidn.

Desarrolio de {a reunion.

Los problemas de las reuniones.

f} La motivacion en el entorno laboral:

Definicién de la motivacién.

Principales teorias de motivacion: McGregor, Maslow,
Stogdell, Herzherg, McClelland, teoria de la equidad,
etcétera.

Diagnodstico de factores motivacionales: motivo de
logro, «locus control»,

Modulo profesional 6 {transversal); planes de
seguridad en la industria textil, confeccién y piel

CONTENIDOS {duracién 65 horas)

a) Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el
sector textil, confeccidn y piel.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-
bajo y sobre higiene personal.

~ Documentacion sobre los planes de seguridad e hi-

giene.

Responsables de la seguridad e higiene y grupos con
tareas especificas en situaciones de emergencia.

Costes de la seguridad.

b) Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector textil, confeccién
y piel.

Métodos de prevancion.

Protecciones en [as maqguinas e instalaciones.

Sistemas de ventilacién y evacuacién de residuos.

Medidas de seguridad en produccién, preparacion de
maquinas y mantenimiento.

¢) Medios, equipos y técnicas de seguridad;

Ropas y equipos de proteccion personal.

Sefales y alarmas.

Equipos contra incendios.

Medios asistenciales para abordar curas, primeros
auxilios y traslado de accidentados.

Técnicas para la movilizacion y el traslado de objetos.

d) Situaciones de emergencia.

Técnicas de evacuacion.
Extincion de incendios.
Traslado de accidentados.
Valoracién de daios.

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

Factores del entorno de trabajo: fisicos {ruidos, luz,
vibraciones, temperatura); quimicos (vapores, humos,
particulas en suspension, productos quimicos); biolégi-
cos (fibras, microbiolégicos).

Factores sobre ¢l medio ambiente; aguas residuales
{industriales), vertidos (residuos soélidos y liquidos).

Procedimientos de tratamiento y control de efluentes
del proceso.

Normas de actuacién ante situaciones de riesgo
ambiental.

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

Moddulo profesional 7: formacién y orientacién laboral

CONTENIDOS (duracion 65 horas)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y
calidad de vida.

Factores de riesgo: fisicos, quimicos, bioldgicos, orga-
nizativos. Medidas de prevencidn y proteccion.

Casos practicos.

Prioridades y secuencias de actuacion en caso de
accidentes.

Aplicacion de técnicas de primeros auxilios: conscien-
cia/inconsciencia, reanimacion cardiopulmonar, trauma-
tismos, salvamento y transporte de accidentados.

b) Legislacion y relaciones laborales;

Derecho laboral: normas fundamentales.

La refacién laboral. Modalidades de contratacién. Sus-
pensién y extincidn.

Seguridad Sacial y otras prestaciones.

Organos de representacion. ,

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

c} Orientacién e insercidn sociolaboral:

€l mercado laboral. Estructura. Perspectivas del
entorno,

El proceso de blusqueda de empleo. Fuentes de infor-
macién. Mecanismos de oferta-<demanda y seleccion.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. La empre-
sa. Tipos de empresa. Trdmites de constitucion de peque-
fias empresas.

Recursos de auto-orientacion. Andlisis y evaluacion
del propio potencial profesional y de los intereses per-
sonales. Elaboracién de itinerarios formativos profesio-
nalizadores. La toma de decisiones.
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d) Principios de economia:

Variables macroeconémicas. Indicadores socioeco-
némicos. Sus interrelaciones.

Economia de mercado: oferta y demanda, mercados
competitivos.

Relaciones socioecondmicas internacionales: CEE.

e) Economiay organizacién de la empresa:

Actividad econdmica de la empresa: criterios de cla-
sificacion.

La empresa: tipos de modelos orgamzatlvos Areas
funcionales. Organigramas.

Funcionamiento econdmico de la empresa: patrimo-
nio de la empresa; obtencion de recursos; financiacion
propia, financiacién ajena; interpretacién de estados de
cuentas anuales, costes fijos y variables.

Mddulo profesional de formacién en centro de trabajo

CONTENIDOS (duracion 440 horas)

a) Informacion de la empresa:

Ubicacién en ef sector. Organizacién de la empresa,
organigramas, departamentos.

informacién técnica del producto: tipo y parametros
que definen el producto, especnflcamones técnicas y
caracteristicas del producto.

Informacidn técnica del proceso: sistema de fabrica-
cion, tipo de proceso, medios de produccién, planes y
programas de fabricacion, diagrama del proceso, rela-
_ ciones funcionales externas e internas, estudios de via-
bilidad.

Plan de calidad. Homologacién de productos. Ensayos
internos y externos.

_ b} Organizacion de la produccion en industrias de
hilatura, telas no tejidas o tejedurfa de calada:

Estudio de las caracteristicas de las materias primas
y productos auxiliares que intervienen en &l proceso.

Elaboracién o representacion del flujo de materiales
y productos para la fabricacion de un determinado pro-
ducto. Realizacion de diagramas de proceso.

Valoracidn de las posibilidades de fabricacion de un
producto o de realizacion de alguna fase de su proceso
de elaboracién.

Realizacién de un programa de produccion para la
fabricacton de un producto.

Elaboracion de la informacién técnica de proceso
necesaria.

Preparacion y distribucién del trabajo. Determinacién
de los recursos y medios necesarios para la ejecucion
de un producto o una fase de! mismo.

Estudio y célculo de tiempos. Concrecion de los pro-
cedimientos que se van a aplicar, teniendo en cuenta
los tiempos establecidos en el manual de procedimiento.

c). Preparacién y puesta a punto de las maquinas
y equipos que hay que utilizar:

Adaptacion de los equipas a procesos predefinidos
en funcién de las caracteristicas técnicas de nuevos
materiales o productos, siguiendo procedimientos esta-
blecidos.

Modificaciones o validaciones de los pardmetros a
partir de las pruebas de lanzamiento.

d) Control de los procesos de produccion:

Procesado y distribucién de la documentacién nece-
saria para el control. :

Coordinacion entre las fases productivas mternas ¥
externas.

Elaboracion de programas de mantenimiento de
maquinas.

Supervision y control del lanzamiento y avance de
la produccidn de un determinado producto o una fase
del mismo.

e} Control de la calidad en la fabricacién:

Gestion de la documentacion especifica de control
en el proceso de fabricacion de un determinado producto -
0 una fase del mismo.

Aplicacion de instrucciones de calidad en e| proceso
de fabricacion de un producto. Deteccion de desviacio-
nes en !a calidad.

Aportacidn de correcciones/mejoras al proceso y al
producto. .

Informacién de los resultados de control de calidad.

f) Relaciones en el entorno de trabajo:

Estudio de la repercusion en el entorno de trabajo
de la actividad personal.

Direccién, coordinacion y animacién de acciones con
los miembros de su equipo.

Comunicacion de las instrucciones.

g) Aplicacién de las normas de seguridad estable-
cidas:

ldentificacion de riesgos en procesos.

Control de los medios de proteccion y comportamien-
to preventivo.

Valoracidn de las situaciones de riesgos. Aportacién
de correcciones.

ANEXO I

1. Requisitos de espacios e instalaciones del cu-
rriculo del ciclo formativo de Técnico superior en Pro-
cesos Textiles de Hilatura y Tejeduria de Calada

De conformidad con la disposicion final segunda del
Real Decreto 733/1994, de 22 de abril, por el que se
establece el titulo de Técnico superior en Procesos Tex-
tiles de Hilatura y Tejeduria de Calada, los requisitos
de espacios e instalaciones de dicho ciclo formativo son:

- Grado de

Espacio formativo SUDT‘CIB utilizacidn

m2 .

Paorcentaje

Taller de hilatura y tejeduria de cala-

s 1~ 360 40
Laboratorlo de materiales .............. 60 20
Aula polivalente .....................eeee. 60 40

El «grado de utilizacidn» expresa en tanto por ciento
la ocupacion del espacio, por un grupo de alumnos, pre-
vista para la imparticién del ciclo formativo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacion) podréan realizarse en super-
ficies utilizadas tamblen para otras actividades forma-
tivas afines.

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



