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Equipos de proteccidn personal especificos.
Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.
Simulacros de emergencia en empresas del sector.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de ennoblecimiento textil de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con la realizacién de estampaciones textiles, que se acredita-

ra mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

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

ANEXO CCLXXXI

CUALIFICACION PROFESIONAL: TEJEDURIA DE PUNTO
PORTRAMA O RECOGIDA

Familia Profesional: Textil, Confeccién y Piel

Nivel: 2

Codigo:TCP281_2

Competencia general:

Preparar las materias primas y poner a punto las maquinas y
equipos, para producir tejidos de punto por trama o recogida,
aplicando las técnicas y procedimientos necesarios para lo-
grar la produccion en cantidad y con la calidad requerida en
los plazos previstos, en las condiciones de seguridad perso-
nal y ambientales establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0180_2: Reconocer materias y productos en procesos
textiles.

UCO0894_ 2: Preparar hilos y materias primas para tejeduria
de punto.

UC0895_ 2: Preparar maquinas tricotosas y cotton para pro-
ducir tejidos y prendas.

UC0896_ 2: Preparar maquinas circulares de gran y pequefio
didmetro para producir tejidos y prendas.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este técnico desarrolla su actividad en grandes, medianas y
pequenas empresas, sobre todo por cuenta ajena, dedicadas
a la produccién de tejidos de punto por recogida o trama.

Sectores productivos:

Se ubica en el sector textil del tejido de punto, especialmente
en unidades productivas dedicadas a la obtencién de tejidos
de punto por trama o recogida de componentes de prenda,
prendas integrales o tejidos en pieza para el subsector del
vestido.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquinas circulares de tejido de punto.
Operador de maquina cotton.

Especialista tejedor de calcetines.

Especialista tejedor de medias.

Especialista tejedor de prendas de punto interior y exterior.
Oficial de tejeduria de punto por trama.

Formacion asociada: (600 horas)

Modulos Formativos

MF0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MF0894_2: Preparacién de hilaturas y materias primas para
tejidos de punto por recogida. (90 horas)

MF0895_2: Produccién de tejeduria de punto de componen-
tes o prenda completa. (210 horas)

MFO0896_2: Produccion de tejeduria de punto en pieza y cal-
ceteria. (210 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cddigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacion se reconocen por comparacion con
muestras de referencia.

CR1.2 El reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicion, formas de pre-
sentacién (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...)
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

RP2: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
que éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.

CR2.2 La carga de trabajo asignada a cada maquina
se reconoce por las fichas técnicas.

CR2.3 El proceso y el producto a obtener se corres-
ponden con los productos de entrada y la maquinaria
especificada en la ficha técnica.

RP3: Distinguir los tratamientos que hay que realizar a las
materias textiles y los productos quimicos utilizados, a
fin de conferirles determinadas caracteristicas.

CR3.1 El sistema de productos desarrollado por la em-
presa se utiliza en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR3.2 Los tratamientos se realizan en funcién de las
materias primas y del resultado final que hay que ob-
tener y las especificaciones previstas en la orden de
produccion.

CR3.3 Las propiedades que adquieren los productos
textiles se identifican en funcién de los tratamientos
aplicados y de su secuencia.
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CR3.4 El estado de las materias o productos se verifica
durante el propio proceso para evitar desviaciones de
calidad.

RP4: Acondicionar, conservar y almacenar productos textiles
en cualquier fase del proceso para su utilizacion y/o
expedicion.

CR4.1 El acondicionado se realiza, cuando proceda, a
partir del pesaje de unidades de materia prima y toma
de muestras simultanea.

CR4.2 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de las materias
textiles cumple los requisitos de produccion.

CR4.3 La identificacion y etiquetaje de los productos
facilitan su almacenaje y expedicion.

CR4.4 La informacién de los movimientos de materia-
les se registra para mantener actualizada la base de
datos.

Contexto profesional:

Medios de produccién:
Materias textiles, fibras, flocas, hilos, muestras de tejidos,
productos elaborados y semielaborados.

Productos y resultados:
Identificacion de fibras, hilos, tejidos, no tejidos y productos
semielaborados. Identificacién de procesos.

Informacion utilizada o generada:
Muestras fisicas, fichas técnicas, 6rdenes de fabricacion,
graficos, sistemas informaticos, esquemas de los procesos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR HILOS Y MA-
TERIAS PRIMAS PARA TEJEDURIA DE PUNTO

Nivel: 2

Cédigo: UC0894_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las fichas técnicas para seleccionar hilos y
materias primas que van a ser utilizadas en tejeduria
de punto.

CR1.1 Los hilos y materias primas, asi como sus dis-
tintas formas de presentacion, se reconocen por com-
paracién con muestras de referencia o identificaciones
individualizadas.

CR1.2 Las fibras, hilos y materias primas se distinguen,
verificando la composicién, formas de presentacion,
tipos de porta materias, partida, cliente y numero de
albaran, coincidiendo con las especificaciones de la
ficha técnica.

CR1.3 El suministro de materias primas se asegura en
tiempo y forma, comprobando su correspondencia con
lo especificado en la ficha técnica, e iniciando su acon-
dicionamiento previo.

RP2: Almacenar y conservar los hilos y materias primas en
cualquier fase del proceso para su utilizacion.
CR2.1 Las condiciones de almacenamiento se contro-
lan para asegurar que la conservacion de los hilos y
materias primas cumplen los requisitos de produccion.
CR2.2 La identificacion y etiquetaje de los productos se
hace de forma correcta facilitando el almacenaje y mani-
pulacion a fin de evitar disfunciones en la produccion.

RP3:

RP4:

CR2.3 Los hilos y materias se mantienen con las cons-
tantes de humedad y temperatura vigiladas, antes y en
curso del proceso de preparacion de los mismos, para
cumplir con las especificaciones de la ficha técnica te-
niendo en cuenta la maquina que hay que alimentar.

Operar las maquinas y realizar los tratamientos o pro-
cedimientos para acondicionar las materias primas e
hilos que se van a utilizar para tejer, a fin de conferirles
las caracteristicas previstas, segun disefo.

CR3.1 Los tratamientos o procedimientos (enconado,
purgado, retorcido, parafinado, entre otros) se identifi-
can, asi como las maquinas necesarias en cada caso,
para realizar el acondicionado de cada tipo de hilo o
materia prima en funcion de la correcta interpretacion
de las fichas técnicas.

CR3.2 Los parametros de las maquinas (numero de
hilos, velocidad de torsidon, nimero de metros, numero
de vueltas, tension del hilo unitaria, entre otros) se pro-
graman o se ajustan segun el tipo de procedimiento a
que se deben someter las materiales textiles.

CR3.3 Los sistemas de alimentacion de materias
primas y otros sistemas auxiliares se sincronizan y
se regulan correctamente, segun los procedimientos
normalizados de trabajo, para asegurar la continuidad
del mismo.

CR3.4 La preparacion de los hilos se realiza en fun-
cion de las materias primas, comprobando la densidad
y el grado de compactacién de los mismos (relacion
grosor/titulo), tensién del hilo, dureza del cono o cilin-
dro, coeficiente de friccion (parafinado o ensimado) y
del resultado final, que hay que obtener segun articulo
y caracteristicas técnicas de la maquina de tejer.
CR3.5 Las operaciones de limpieza o purga de las
maquinas se realizan en los momentos establecidos
segun los procedimientos de trabajo.

CR83.6 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccion.

CR3.7 EI hilo se verifica durante el propio proceso
comprobando las caracteristicas técnicas y los para-
metros definidos en la ficha técnica para un correcto
tisaje posterior y evitar desviaciones de calidad.
CR3.8 La informacién de los movimientos de materia-
les se registra para mantener actualizada la base de
datos.

CR3.9 Las alteraciones de la programacion se co-
munican segun procedimientos establecidos por la
empresa.

Aportar la informacidon técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de
contribuir a los planes de produccion y gestion de la
calidad.

CR4.1 La documentacion se cumplimenta correcta-
mente, contribuyendo a la mejora del flujo de informa-
cion y mantenimiento de la programacién de produc-
cion.

CR4.2 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacion, y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR4.3 La informacion se registra aportando criterios
para la mejora continua de la calidad del proceso y del
producto.
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RP5: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR5.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
correctamente, identificando los derechos y deberes
del empleado y la empresa, los riesgos laborales y
medios de proteccién.

CR5.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR5.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR5.4 EI entrenamiento periédico en planes de
emergencia o situaciones de peligro se mantiene con
actuaciones personales acordes una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Enconadoras. Transcanadoras. Bobinadoras. Devanadoras.
Reunidoras. Dobladoras. Equipos con sistema de parafinado.
Equipos de mando, regulacion y control mecanicos, electro-
mecanicos, neumaticos, electronicos e informaticos. Equipos
de ajuste y mantenimiento operativo de maquinas.

Productos y resultados:
Bobinas (cilindros o conos) de hilos preparados para la tejedu-
ria de punto.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccion. Ficha técnica. Manual de
procedimiento y calidad. Normas de seguridad y ambiental.
Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccién de
proceso.

Generada: Consumo de materiales. Resultados de produccién
y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PREPARAR MAQUINAS
TRICOTOSAS Y COTTON PARA PRODUCIR TEJIDOS Y
PRENDAS

Nivel: 2

Céddigo: UC0895_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Interpretar la orden de produccion de tejidos en maqui-
na tricotosas y cotton, a fin de organizar el trabajo.
CR1.1 La determinacién del procedimiento de trabajo y
su organizacion se identifican por la correcta interpre-
tacion de las fichas técnicas.

CR1.2 La disposicién de las maquinas, accesorios y
mecanismos especiales necesarios para la produccion
se reconocen en la interpretacion de la ficha técnica.
CR1.3 Las dimensiones del tejido se determinan en
funcién del numero de agujas y su galga, asi como las
pasadas necesarias para realizar el producto o prenda.
CR1.4 La identificacion y seleccion de los hilos para
tejer se realiza por tipo de materia, colores, numero de
cabos y grosor, segun las especificaciones de la orden
de produccion.

CR1.5 Los hilos se seleccionan y se comprueba en sus
datos identificativos que cumplen con las variables de
elasticidad, encogimiento, resistencia, regularidad, titu-
lo del hilo entre otras requeridas en la ficha técnica pa-
ra su posterior utilizacion en el proceso de fabricacion.

RP2: Cargar filetas y alimentar las maquinas tricotosas y
cotton mediante el paso de los hilos, segun la orden de
produccién.

CR2.1 Las materias y el numero de conos por guiahilos
que se deben utilizar vienen determinados por el dise-
fio del tejido e instrucciones de la ficha técnica para
obtener el producto deseado.

CR2.2 La distribucion de los conos en la fileta se reali-
za siguiendo el orden previsto, de forma correcta y con
seguridad, segun instrucciones de ficha técnica.
CR2.3 Los hilos procedentes de los conos se pasan
por el recorrido correcto, (tensores, alimentadores, re-
cuperadores y otros), permitiendo la alimentacién de la
maquina.

CR2.4 El enhebrado de los hilos en los guiahilos se
realiza de forma ordenada y con seguridad, segun la
distribucion indicada en la ficha técnica.

CR2.5 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR2.6 La documentacion generada se cumplimenta de
manera clara, concreta y concisa.

RP3: Introducir el disefio del tejido y establecer los parame-
tros de tejeduria en las condiciones previstas.
CR3.1 El disefio del tejido se introduce o se transcribe,
segun ficha técnica, utilizando el programa especifico
para obtener el producto deseado.
CR3.2 Los valores de los parametros de tejeduria de
punto por recogida se incorporan segun instrucciones
de ficha técnica.
CR3.3 El primer tejido que se produce se comprueba
analizando la estructura del punto en los sentidos de
pasadas y agujas (tipo de hilo, longitud de malla y
galga escogida), para que el producto sea estable en
todos los sentidos, verificando asi la correcta progra-
macién de la maquina.
CR3.4 Las desviaciones de los parametros del pro-
grama, segun disefio, se corrigen o se reajustan direc-
tamente en la maquina de acuerdo al resultado de la
muestra e instrucciones recibidas.
CR3.5 La documentacion generada por la prueba se
registra de forma exacta y completa, para poder llevar
un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas rectilineas y cotton, a fin de evitar pa-
ros o reestablecer la produccion.

CR4.1 El mantenimiento de equipos e instrumentacion,
se realiza sobre la base de la documentacion técnica
y siguiendo los procedimientos establecidos por la
empresa.

CR4.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente para tomar las medidas correspondientes.
CR4.3 La sustitucion de los elementos averiados o
desgastados se realiza para reestablecer las condi-
ciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz, cuidando no deteriorar las restantes piezas.
CR4.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento se realizan inter-
firiendo lo menos posible en la produccion.

CR4.6 El mantenimiento se realiza segun documen-
taciéon técnica y especificaciones de los fabricantes
de las distintas maquinas y plan de mantenimiento y
seguridad de la empresa.
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CR4.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal apropiado.

CR4.8 La documentacion generada en el mantenimien-
to se registra de manera exacta y completa para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

RP5: Realizar y controlar las operaciones de tejer punto por
trama o recogida con maquinas rectilineas y cotton
asignadas segun disefio, empleando las técnicas mas
adecuadas, asegurando el funcionamiento de los me-
dios de produccion, el flujo de materiales y la produc-
cion de tejidos previstos.

CR5.1 La alimentacién de la maquina se realiza de
forma ordenada, en el momento previsto, segun flujo y
sincronismo de las mismas.

CR5.2 EIl procedimiento de tejer se realiza de forma
establecida, siguiendo la secuencia prefijada, sentido
estético, segun disefio y en el tiempo previsto, y com-
probando que los parametros de tejeduria se mantie-
nen dentro de los valores prefijados respecto de las
tolerancias y calidad previstas.

CR5.3 La produccién de componentes conformados de
prenda se verifica con el tejido en reposo, comprobando
las medidas establecidas en el patrén de referencia.
CR5.4 La elaboracion de prendas integrales o confor-
madas sin costuras se produce totalmente en maqui-
na, comprobando que correspondan con las medidas
y talla prevista.

CR5.5 La evacuacion del tejido se ejecuta sin deterioro
del mismo, restableciendo las condiciones de trabajo.
CR5.6 El tejido de punto obtenido se ajusta a los para-
metros de calidad y productividad fijados en el plan de
produccion.

CR5.7 Las anomalias o defectos solventables en el te-
jido se corrigen bajo la responsabilidad del operario vy,
los importantes, son comunicados a los responsables
correspondientes.

CR5.8 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

RP6: Realizar y controlar las operaciones de acabado para
conferir a los tejidos las caracteristicas y aspecto de
presentacion final.

CR®6.1 Las operaciones de acabado (confeccion, vapo-
rizado y planchado) se realizan segun ficha técnica.
CR6.2 La preparacion de los tejidos para el acabado
se realiza de acuerdo a la informacion técnica, tipo
de preparacion, medios y materiales, con habilidad y
destreza.

CR6.3 Los componentes tejidos de prenda se agrupan
para el montaje de la misma, segun las especificacio-
nes de la orden de produccion.

CR6.4 Las secuencias de trabajo previstas se realizan
ordenadamente, utilizando las herramientas, Utiles,
aparatos con seguridad, controlando los parametros
dentro de los margenes de tolerancias establecidos.
CR6.5 La calidad del producto se verifica y se identifica
con el etiquetado correspondiente, realizando la pre-
sentacion final.

CR6.6 El embalaje y/o almacenaje del producto se
realiza de forma idénea, en funcién de su composicién
y caracteristicas.

RP7: Aportar la informacién técnica referente al trabajo
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de

contribuir a los planes de produccidn y gestion de la
calidad.

CR71 La documentaciéon se cumplimenta de manera
clara, concreta y concisa, contribuyendo a la mejora
del flujo de informacién y mantenimiento de la progra-
macion de produccion.

CR72 Las incidencias y las no conformidades se ano-
tan correctamente para facilitar las posteriores tareas
de revision, reparacion y clasificacion, aportando crite-
rios de mejora continua.

CR7.3 La informacién se aporta con criterios para la me-
jora continua de la calidad del proceso y del producto.

RP8: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR8.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta
y se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR8.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR8.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR8.4 El entrenamiento periédico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con ac-
tuaciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccidn:

Maquinas tricotosas y cotton y sus equipos de programacion
con sistemas de mando, programacién y control mecanicos
neumaticos electromecanicos, electronicos e informaticos.
Equipos de ajuste, montaje y mantenimiento operativo de
maquina.

Productos y resultados:
Tejidos de punto por trama, componentes de prenda y pren-
das integrales.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccién. Disefos de tejidos. Ficha
técnica. Programas informaticos para las maquinas. Manual
de procedimiento y calidad. Normas de seguridad y ambien-
tal. Manual de mantenimiento. Instrucciones de correccion de
proceso. Planes de produccion. Planes de calidad. Planes de
mantenimiento. Informacion técnica de productos, procesos
y maquinas.

Generada: Partes de trabajo. Consumo de materiales y nivel
de existencias. Fichas de seguimiento y control. Resultados
de produccion y calidad. Incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: PREPARAR MAQUINAS
CIRCULARES DE GRAN Y PEQUENO DIAMETRO PARA
PRODUCIR TEJIDOS Y PRENDAS

Nivel: 2

Cddigo: UC0896_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar la orden de produccién de tejidos en ma-
quina circulares de gran y pequefo diametro, a fin de
organizar el trabajo.
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RP2:

RP3:

CR1.1 La determinacién del procedimiento de trabajo y
su organizacioén se identifica por la correcta interpreta-
cién de las fichas técnicas.

CR1.2 La disposicién de las maquinas circulares, ac-
cesorios y mecanismos especiales necesarios para
la produccién se reconocen en la interpretacion de la
ficha técnica.

CR1.3 Las dimensiones del tejido se determinan en
funcién del numero de agujas y la longitud, asi como
las pasadas necesarias para realizar el producto.
CR1.4 La identificacion y seleccion de los hilos para
tejer se realiza por tipo de materia, colores, nimero de
cabos y grosor, segun las especificaciones de la orden
de produccién.

CR1.5 Los hilos seleccionados se comprueban que
cumplen con las variables de elasticidad, encogimien-
to, resistencia, regularidad vy titulo del hilo, entre otras,
requeridas en la ficha técnica para su posterior utiliza-
cion en el proceso de fabricacion.

Cargar filetas y alimentar la maquina circular mediante
el paso de los hilos, segun la orden de produccion.
CR2.1 Las materias y el numero de conos corres-
pondiente al numero de juegos que se deben utilizar
vienen determinados por el disefio del tejido e instruc-
ciones de la ficha técnica, para obtener el producto
deseado.

CR2.2 La distribucién de los conos en la fileta de las
maquinas circulares se realiza siguiendo el orden
previsto, de forma correcta y con seguridad, segun
instrucciones de ficha técnica.

CR2.3 Los hilos procedentes de los conos se pasan
siguiendo el recorrido correcto (tensores, alimentado-
res, recuperadores y otros), facilitando la alimentacion
de la maquina.

CR2.4 El enhebrado de los hilos en los alimentadores y
en cada uno de los juegos de las maquinas circulares se
realiza de forma ordenada y con seguridad, segun distri-
bucién indicada en el plan de trabajo o ficha técnica.
CR2.5 Las zonas de trabajo asignadas se mantienen
en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR2.6 La documentacion generada se cumplimenta
de manera clara, concreta y concisa.

Introducir los parametros de tejeduria segun el disefio
del tejido en la maquina circular.

CR3.1 El disefio del tejido se introduce o se transcribe
segun ficha técnica con el programa especifico de la
maquina circular para obtener el producto deseado.
CR3.2 Los valores de los parametros (tension, alimen-
tacion, densidad, entre otros) de tejeduria de punto en
maquinas circulares se incorporan segun instrucciones
de ficha técnica.

CR3.3 La correcta programaciéon de la maquina cir-
cular se verifica con el primer tejido que se produce,
comprobando la estructura del punto en los sentidos
de pasadas y agujas (tipo de hilo, longitud de malla y
galga escogida), para que el producto sea adecuado
en todos los sentidos.

CR3.4 Las desviaciones de los parametros (alimenta-
cion, densidad, dibujo, entre otros) del programa segun
disefo, se corrigen o se reajustan directamente en la
maquina de acuerdo al resultado de la muestra e ins-
trucciones recibidas.

RP4:

RP5:

CR3.5 La documentacion generada por la prueba se
registra de forma exacta y completa para poder llevar
un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equi-
pos y maquinas circulares que intervienen en la pro-
duccion de tejidos de punto por trama o recogida, a fin
de evitar paros o reestablecer la produccion.

CR4.1 El mantenimiento de equipos e instrumentacion
se realiza sobre la base de la documentacion técnica
y siguiendo los procedimientos establecidos por la
empresa.

CR4.2 Los fallos de los equipos se diagnostican co-
rrectamente y se adoptan las medidas oportunas para
solventarlos.

CR4.3 La sustitucion de los elementos averiados o
desgastados se realiza para reestablecer las condi-
ciones normales de funcionamiento de forma segura y
eficaz, cuidando no deteriorar las restantes piezas.
CR4.4 Las incidencias se reparan con minimo dafio de
la materia textil, restableciendo las condiciones norma-
les de funcionamiento.

CR4.5 Las acciones de mantenimiento se realizan in-
terfiriendo lo menos posible en la produccién.

CR4.6 El mantenimiento se realiza segin documen-
tacion técnica y especificaciones de los fabricantes
de las distintas maquinas y plan de mantenimiento y
seguridad de la empresa.

CR4.7 Las necesidades de mantenimiento que sobre-
pasan las responsabilidades asignadas, se transmiten
con prontitud al personal apropiado.

CR4.8 La documentacion generada en el mantenimien-
to se registra de forma exacta y completa para poder
llevar un seguimiento exhaustivo de las incidencias.

Realizar y controlar las operaciones de tejer punto en
maquinas circulares de gran y pequefo diametro, asig-
nadas segun disefio, empleando las técnicas mas ade-
cuadas, asegurando el funcionamiento de los medios
de produccion, el flujo de materiales y la produccion de
tejidos previstos.

CR5.1 La alimentacion de hilos a la maquina de tejer
circular se realiza de forma ordenada, en el momento
previsto, segun flujo y sincronismo de las mismas.
CR5.2 EI procedimiento de tejer en maquina circular
se realiza de forma establecida, siguiendo la secuen-
cia prefijada, sentido estético, segun disefio y en el
tiempo previsto, y comprobando que los parametros de
tejeduria se mantienen dentro de los valores prefijados
respecto de las tolerancias y calidad previstas.

CR5.3 La produccion de componentes conformados
de prenda se verifica con el tejido en reposo, com-
probando las medidas establecidas en el patron de
referencia.

CR5.4 La elaboracién de prendas conformadas sin cos-
turas, producidas totalmente en maquina, se comprue-
ba que corresponda con las medidas y talla prevista.
CR5.5 La evacuacién del tejido se ejecuta sin deterioro
del mismo, restableciendo las condiciones de trabajo.
CR5.6 El tejido de punto obtenido se ajusta a los para-
metros de calidad y productividad fijados en el plan de
produccion.

CR5.7 Las anomalias o defectos solventables en el
tejido se corrigen bajo la responsabilidad del operario,
y los importantes son comunicados al responsable co-
rrespondiente.
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CR5.8 Las zonas de trabajo asignadas se deben con-
servar en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

RP6: Realizar y controlar las operaciones de acabado para
conferir a los tejidos y prendas las caracteristicas y as-
pecto de presentacion final.

CR6.1 Las operaciones de acabado (confeccion, vapo-
rizado y planchado) se realizan segun ficha técnica.
CR6.2 La preparacion de los tejidos para el acabado
se realiza de acuerdo a la informacién técnica, tipo
de preparacion, medios y materiales con habilidad y
destrezas.

CR®6.3 Los largos de prenda o componentes de la mis-
ma se agrupan para su montaje, segun las especifica-
ciones de la orden de produccion.

CR®6.4 Las prendas integrales o sin costuras, produci-
das totalmente en maquina circular, se acaban rema-
tando los finales de hilos y, en su caso, se aplica el
tratamiento de vaporizado y planchado mas adecuado,
sin alterar materiales o formas.

CR6.5 Las secuencias de trabajo previstas se realizan
ordenadamente, utilizando las herramientas, Utiles,
aparatos con seguridad, controlando los parametros
dentro de los margenes de tolerancias establecidos.
CR6.6 La calidad del producto se verifica y se identifica
con el etiquetado correspondiente, realizando la pre-
sentacion final.

CR6.7 El embalaje y/o almacenaje del producto, se
realiza de forma idénea, en funcién de su composicion
y caracteristicas.

RP7: Aportar la informacion técnica referente al trabajo reali-
zado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de produccion, y gestion de la calidad.
CR7.1 La documentacion se cumplimenta correctamen-
te contribuyendo a la mejora del flujo de informacién y
mantenimiento de la programacion de produccion.
CR72 La correcta anotacion de incidencias y de no
conformidades, se realiza para facilitar las posteriores
tareas de revision, reparacién, y clasificacion, aportan-
do criterios de mejora continua.

CR73 La informacién se registra aportando criterios
para la mejora continua de la calidad del proceso y del
producto.

RP8: Actuar segun el plan de seguridad y salud de la empre-
sa, llevando a cabo acciones preventivas, correctivas y
de mejora al nivel de sus atribuciones.

CR8.1 El plan de prevencion de riesgos se interpreta y
se aplica correctamente, identificando los derechos y
deberes del empleado y la empresa, los riesgos labo-
rales y medios de proteccion.

CR8.2 Los equipos y medios de prevencion se identifi-
can y se mantienen operativos.

CR8.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.
CR8.4 El entrenamiento periddico en planes de emer-
gencia o situaciones de peligro se mantiene con ac-
tuaciones personales acordes con una actitud activa y
positiva, que refuerza la seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Magquinas circulares de gran y pequefo diametro y sus equi-
pos de programacion con sistemas de mando, programacion

y control mecanicos neumaticos electromecanicos, electro-
nicos e informaticos. Equipos de ajuste, montaje y manteni-
miento operativo de maquina.

Productos y resultados:
Tejidos conforme a disefno, en pieza continua, largo de pren-
da y prendas integrales segun programacion.

Informacion utilizada o generada:

Utilizada: Orden de produccién. Disefos de tejidos. Ficha técni-
ca. Programas informaticos para las maquinas. Manual de proce-
dimiento y calidad. Normas de seguridad y ambiental. Manual de
mantenimiento. Instrucciones de correccion de proceso. Planes
de produccion, Planes de calidad, Planes de mantenimiento.
Informacion técnica de productos, procesos y maquinas.
Generada: Partes de trabajo. Consumo de materiales y nivel
de existencias. Fichas de seguimiento y control. Resultados
de produccion y calidad. Incidencias.

MODULO FORMATIVO 1: TECNOLOGIA TEXTIL BASICA
Nivel: 2

Cédigo: MF0180_2

Asociado a la UC: Reconocer materias y productos en
procesos textiles

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Identificar las diferentes materias textiles y sus diferentes
estados de elaboracion.
CE1.1 Reconocer por procedimientos sencillos las ma-
terias textiles.
CE1.2 Reconocer las diferentes formas en que se pue-
den presentar los productos textiles (floca, peinado, hilo,
tejido, no tejido...).

C2: Identificar los procesos textiles basicos y la maquinaria
que interviene.
CE2.1 Reconocer los procesos textiles bdsicos.
CE2.2 Relacionar la maquinaria con los procesos texti-
les en los que interviene.
CE2.3 Relacionar las materias y productos que intervie-
nen en los procesos de fabricacion.

C3: Identificar la fase del proceso en que se encuentran los
diferentes productos textiles.
CEB3.1 Reconocer el estado de elaboracion de los pro-
ductos textiles (crudo, preparado, tefiido, acabado...).
CEB3.2 Relacionar los productos textiles con sus proce-
sos de fabricacion (desmotado del algoddn, lavado de
la lana, hilatura, tisaje...).

C4: Interpretar la forma de identificar los lotes de productos
textiles.
CE4.1 Analizar la importancia del lote, o partida, en la
industria textil y de la trazabilidad.
CE4.2 Reconocer las diferentes formas de etiquetar los
productos textiles (series y numero de pieza, partidas de
tejido, partidas de hilos...).

C5: Analizar las condiciones de almacenamiento de los pro-
ductos textiles.
CE5.1 Reconocer el deterioro que pueden producir en
los productos textiles unas condiciones de temperatura,
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tiempo, humedad, luz inadecuada durante el almace-
namiento.

CES5.2 Indicar las condiciones de conservacion (tempe-
ratura, humedad, luz, ventilacion...) que debe tener un
almacén para mantener las materias textiles en buen
estado.

Contenidos

1. Fibras

Clasificacion de las fibras textiles (naturales y quimicas).
Obtencion, propiedades y aplicaciones de las principales
fibras textiles (algoddn, lana...).

Identificacion de las fibras textiles (prueba de combustion y
examen microscopico).

2. Hilos

Tipos de hilo (segun su estructura: un cabo, dos cabos; segun
su elaboracion: convencional, open-end).

Caracteristicas de los hilos (masa lineal, torsion, resistencia)
Fundamento de los procesos de hilatura.

Magquinaria que interviene en los procesos.

3. Tejidos

Tipos de tejido (calada, jaquard, punto, técnicos, no tejidos,
recubiertos, inteligentes...).

Caracteristicas de los tejidos (peso, densidad, titulo de los
hilos, resistencia a la traccion).

Fundamento de los procesos de tisaje.

Maquinaria que interviene en los procesos.

4. Tratamientos de ennoblecimiento

Blanqueo, tintura, estampacion, aprestos y acabados.
Caracteristicas y propiedades conferidas a los productos tex-
tiles: color, textura, caida, solidez....

Fundamentos de los procesos de ennoblecimiento textil.
Magquinaria que interviene en los procesos.

5. Identificacion y almacenamiento de los productos tex-
tiles

Identificacion de los lotes de productos textiles.
Conservacion de los productos textiles.

Trazabilidad de los productos textiles.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de analisis de 60 m2.

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas

con el reconocimiento de materias y productos en procesos

textiles, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: PREPARACION DE HILATURAS
Y MATERIAS PRIMAS PARA TEJIDOS DE PUNTO POR
RECOGIDA

Nivel: 2

Codigo: MF0894_2

Asociado a la UC: Preparar hilos y materias primas para
tejeduria de punto

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar los hilos y las materias primas adecuadas
para obtener tejidos de punto por trama o recogida y las
maquinas que se puede emplear.

CE1.1 Reconocer las distintas formas de presentacion

de las materias textiles (hilos, mechas, flamentos, entre

otros) y compararlas con muestras de referencia.

CE1.2 Relacionar las materias textiles con las operacio-

nes de preparacion que se pueden realizar (enconado,

reunido, purgado, devanado, parafinado, entre otras),

con la finalidad de obtener hilos para tejer punto.

CE1.3 Distinguir formas de presentacion de los hilos, asi

como los tipos de soporte empleados.

CE1.4 Describir las principales caracteristicas de las

madquinas y la importancia de su seleccion para la ob-

tencion de un tipo determinado de tejido de punto.

CE15 A partir de muestras de hilos para tejeduria de

punto:

— Definir las caracteristicas del hilo.

— Identificar y describir el proceso para su adecuacion
a la tejeduria.

— Valorar la viabilidad de la produccion en funcion del
tejido que va a fabricar y la maquinaria disponible.

C2: Analizar las condiciones de conservacion y almacenaje
de los hilos y materias primas para tejidos de punto de
forma adecuada.

CE2.1 Identificar las caracteristicas de conservacion y
almacenaje que se deben tener en cuenta para que las
materias textiles cumplan los requisitos de produccion
en condiciones adecuadas.

CE2.2 Interpretar el etiquetaje normalizado de conteni-
dos, manipulacion y conservacion de los hilos y mate-
rias primas.

CE2.3 Definir las caracteristicas de conservacion y al-
macenaje de la materia prima (humedad, temperatura
y exposicion a la luz), segun la fase del proceso donde
se encuentre.

CE2.4 Describir la forma de almacenar los hilos de ma-
nera adecuada facilitando su identificacion y acceso.

C3: Realizar el proceso de acondicionado de hilos y mate-
rias primas para realizar el tisaje de tejido de punto por
recogida.

CE3.1 Explicar los procedimientos para realizar el
acondicionado de hilos y materias primas (enconado,
reunido, purgado, retorcido, parafinado, entre otros), para
el tisaje de tejido de punto por recogida, en relacidn con
los medios y materiales, sus funciones y enumerar los
parametros que deben controlarse en las operaciones.
CE3.2 A partir de su esquema, enumerar y describir las
diferentes partes de la maquinaria de acondicionar los
hilos para el tisaje y su funcionamiento.

CE3.3 Describir los pardmetros que se deben vigilar en
las maquinas (numero de hilos, enhebrado, velocidad de
torsion, numero de metros, numero de vueltas, tension del
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hilo unitaria, entre otros), segun el tipo de procedimiento
a que se deban someter los hilos y materias primas.
CE83.4 Explicar los parametros: densidad y el grado de
compactacion, regularidad de tintura, tension del hilo,
dureza del cono o cilindro, coeficiente de friccion (pa-
rafinado o ensimado), que se deben comprobar en los
hilos en funcion de las materias primas y resultado final
que hay que obtener, segun articulo y caracteristicas
técnicas de la maquina de tejer.

CE83.5 A partir de un supuesto practico de acondiciona-

do de hilos, debidamente caracterizado:

— Identificar los pardmetros que se deben controlar en
hilos y materias primas, segun las especificaciones
del producto final.

— Seleccionar el tipo, color y cantidad de hilos y otras
materias primas.

— Seleccionar las mdquinas que hay que utilizar en
relacion con los materiales.

— Programar y ajustar los pardmetros de las maquinas,
segun procedimiento de trabajo.

— Reconocer las senales y las normas de seguridad
de las maquinas.

— Sincronizar y regular los sistemas de alimentacion
de materias primas y sistemas auxiliares.

— Aplicar los parametros de las operaciones de acon-
dicionado.

— Cumpilir las normas de seguridad personal y ambiental.

— Realizar con habilidad y destreza las operaciones
de enconado, reunido purgado, parafinado y retorci-
do, de forma ordenada, con sentido estético, segun
disefio y en el tiempo previsto.

— Identificar los pardmetros que se controlan para de-
terminar la calidad del hilo.

— Verificar la calidad del hilo durante el proceso.

C4: Anotar y registrar la informacioén técnica generada en el
proceso de acondicionado de hilados y posibles modifi-
caciones de mejoras.

CE4.1 Cumplimentar los documentos que de forma fre-
cuente se utilizan en la fabricacion.

CE4.2 Aportar posibles modificaciones del proceso, a
fin de mejorar en calidad de trabajo y calidad del pro-
ducto final.

CEA4.3 Utilizar programas y medios informaéticos para la
elaboracion de los documentos soportes.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.5; C3 respec-
to a CE3.5; C4 respecto a CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

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

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

Contenidos:

1.Tipos de hilos y materias primas
Clasificacion e identificacion.
Simbologia, presentacion y envases.
Andlisis de los parametros de los hilos.

2. Procesos de acondicionado de hilos para el tisaje de
punto
Operaciones de preparacion de hilados.

Parametros de preparacion del hilo: velocidad, tensién, pur-
gado del hilo entre otros.

Enconado.

Trascanado. Bobinado.

Devanado.

Reunido. Doblado.

Productos auxiliares: parafinas, aceites y ensimaje. Caracte-
risticas y aplicaciones.

Control de partidas.

Control de stock y de inventario.

Fichas técnicas de acondicionado de hilos.

3. Equipos y maquinas para acondicionar hilados para
tejer punto

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

4. Criterios de calidad de los hilados
Control de partidas.

Igualacion segun disefio.

Defectos del color: barrados y solideces.
Aspecto de los hilos: éptico y tacto.

5. Procesos de conservacion, manipulacion y almacenaje
Condiciones de conservacion: humedad, temperatura y ex
posicion a la luz.

Condiciones de manipulacion segun materias y presentacio-
nes.

Condiciones de almacenaje segun materias.

Fichas técnicas de manipulacion, conservacion y almacenaje.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas de mantenimiento de maquinas.

7. Seguridad y medioambiente en las operaciones de pre-
paracion de hilos para tejeduria de punto

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de preparacion
de hilos.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacién:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion de hilos y materias primas para tejeduria

de punto, que se acreditara mediante una de las formas si-

guientes:

— Formacion académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afnos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 3: PRODUCCION DE TEJEDURIA
DE PUNTO DE COMPONENTES O PRENDA COMPLETA
Codigo: MF0895_2

Asociado a la UC: Preparar maquinas tricotosas y cotton
para producir tejidos y prendas

Duracién: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

Ca3:

Analizar el conjunto de actividades para producir un teji-
do o prenda en maquinas tricotosa o cotton.

CE1.1 Identificar tipos de tejidos o prendas de punto en
funcion de las fibras utilizadas, caracteristicas funciona-
les y estéticas.

CE1.2 Enumerar los procesos industriales para producir
tejidos o prendas de punto en maquinas tricotosa o co-
tton, sus fases y secuencias de operacion y las caracte-
risticas de los productos.

CE1.3 Describir las maquinas tricotosa o cotton, acce-
S0rios y mecanismos especiales necesarios para la
produccion de tejidos de punto.

CE14 Explicar cdmo se definen las dimensiones del te-
jido en relacion al nidmero de agujas y a la longitud, asi
como las pasadas necesarias para realizar el producto
0 prenda.

CE1.5 Explicar los parametros que se deben controlar
en la seleccion del hilo (elasticidad, encogimiento, re-
sistencia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para
su posterior utilizacidn en el proceso de fabricacion de
tejidos de punto.

CE1.6 Describir como se seleccionan los hilos para tejer,
por tipo de materia, colores, nimero de cabos y grosor,
segun las especificaciones de la orden de produccion.

Seleccionar la materia prima, segun ficha técnica, y pre-

parar la maquina para tejer.

CE2.1 Describir como se seleccionan los hilados y nu-

mero de conos necesarios para realizar un disefio de

punto determinado.

CE2.2 Explicar la distribucion de los conos en la fileta,

asicomo el recorrido de los hilos (tensores, alimentado-

res, recuperadores y otros) para alimentar y enhebrar

los guiahilos de maquinas tricotosa o cotton, para dife-

rentes procesos, segtn diseno e indicaciones de ficha

técnica.

CE2.3 A partir de un supuesto practico de alimentar y

cargar maquina, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los (tiles que se van a usar.

— Deducir los hilos y ndmeros de conos que se van a
emplear.

— Preparar los conos de hilo necesarios.

— Colocar los conos en la fileta.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina.

— Ajustar la maquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar la maquina tricotosa y cotton segun disefio y
ficha técnica establecida.

CE83.1 Realizar, de forma convencional o con recursos
informaticos, distintos tipos de ligado y sus formas de

C4:

enunciarlos: estructura real, diagrama de mallas y repre-

sentacidn gréfica.

CES3.2 Desarrollar programas especificos para fabricar teji-

dos o prendas sencillas expresado en cddigo de maquina,

en funcidn de su estructura, configuracion del montaje.

CE3.3 Describir como se introduce o transcribe el pro-

grama especifico del disefio del tejido en la maquina,

para obtener el producto indicado.

CES3.4 Explicar la estructura del primer tejido de punto

producido (muestra) comprobando la estabilidad del

mismo, verificando ambos sentidos de pasadas y agu-

jas (tipo de hilo, longitud de malla y galga escogida) y

detallar la correcta programacion de la maquina.

CE3.5 Describir las posibles desviaciones de los para-

metros del programa segun disefio 0 mdquina y corregir

o reajustar la misma de acuerdo al resultado de la mues-

tra e instrucciones recibidas.

CE3.6 A partir de un supuesto practico de programar

maquina tricotosa, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a usar.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura del tejido.

— Seleccionar los parametros de la mdquina (agujas,
cerrojos y otros).

— Expresar en cddigo mdquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

CE3.7 A partir de un supuesto practico de programar

maquina cotton, correctamente identificado:

— Identificar la maquina y las unidades de trabajo que
se van a utilizar.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura de los com-
ponentes.

— Seleccionar los pardmetros de la maquina (ndmero de
agujas, transferencias, nuimero de pasadas y otros).

— Expresar en cddigo madquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la mues-
tra y las medidas de los componentes de prenda.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Aplicar las normas de seguridad personal y de ma-
quinas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar tejidos de punto en méaquinas tricotosas y cotton
comprobando el proceso y los parametros del tejido o
prenda.
CE4.1 Describir los pardmetros de tejeduria que se de-
ben verificar en el tejido o prenda teniendo en cuenta el
diserio.
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CE4.2 Explicar la elaboracion de prendas integrales o
conformadas sin costuras producidas totalmente en ma-
quina, y como se comprueba su correspondencia con
las medidas y talla prevista.

CE4.3 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las

partes fundamentales de las maquinas y su funciona-

miento.

CE4.4 Describir los dispositivos de control de las ma-

quinas tricotosas y cotton, asi como las acciones que

hay que efectuar para que el tejido se lleve a cabo co-
rrectamente.

CE4.5 Caracterizar el proceso de tejeduria en maquinas

tricotosas y cotton.

CE4.6 Reconocer las sefiales y las normas de seguri-

dad de las mdquinas en las que se trabaja.

CE4.7 Explicar el mantenimiento de primer nivel de es-

tas mdquinas.

CE4.8 A partir de un supuesto prédctico de tejeduria en

madaquinas tricotosas, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Ajustar los parametros de la maquina (ndmero de
agujas, densidad y otros).

— Realizar el enhebrado o la alimentacidn de la maqui-
na de forma ordenada.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa si fuera necesa-
rio.

— Realizar el componente de prenda previsto en tiem-
po y forma.

— Alimentar la maquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer el producto reestableciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Cumplimentar los documentos soportes utilizando
recursos informaticos.

CE4.9 A partir de un supuesto préctico de tejeduria en

maquinas cotton, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a uti-
lizar.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la madquina (nimero de
agujas, transferencias, pasadas y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina.

— Elaborar la primera muestra.

— Verificar que las medidas de la pieza conformada
(muestra), con el tejido en reposo, coinciden con las
establecidas en el patrdn de referencia.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos o roturas del producto reesta-
bleciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en mdquina el programa.

C5:

— Realizar el producto previsto en tiempo y forma.

— Alimentar la maquina en el momento previsto, segun
flujo y sincronismo de las mismas.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Extraer componentes de prenda o prendas reesta-
bleciendo el proceso.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Completar y acabar las prendas proporcionandoles el

aspecto de presentacion final.

CE5.1 Explicar las operaciones de acabado (confec-

cion, vaporizado y planchado) para tejidos de punto,

componentes de prendas y prendas integradas o sin
costuras.

CE5.2 Describir cdmo se agrupan los componentes

tejidos para el montado de prendas y las operaciones

necesarias de ensamblaje.

CE5.3 Caracterizar las prendas integrales o sin costuras

producidas totalmente en madquina, su acabado y la

presentacion final.

CE5.4 Identificar las distintas formas de presentacion

de los articulos acabados de acuerdo a las normativas

vigentes.

CE5.5 A partir de un supuesto prdctico de acabado de

prenda, correctamente identificado:

— Identificar la médquina y los dtiles que se van a em-
plear.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Agrupar los componentes tejidos de prenda para el
montaje de la misma.

— Confeccionar la prenda.

— Realizar el planchado y/o vaporizado.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Verificar la calidad del producto e identificar con el
etiquetado correspondiente.

— Realizar el plegado, embalaje y/o almacenaje del
producto en funcidn de su composicidn y caracte-
risticas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3; C3 res-
pecto a CE3.2, CE3.3, CE3.4, CE3.6 y CE3.7; C4 respecto a
CE4.8 y CE4.9; C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empre-

sa.

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

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e infor-
macioén complementaria.

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto por recogida
Formacion de malla y simbologia.

Ligamentos. Representacion gréfica.

Tipos de mallas.

Ligamentos de una o dos fronturas.
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Estructuras de tejidos y prendas.

Parametros de tisaje: de alimentaciéon: consumo, tension,
coeficiente de friccion, entre otros.

Parametros de producto/proceso: densidad, gramaje, elasti-
cidad, estabilidad dimensional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos, selecciones y movi-
mientos de agujas.

2. Equipos y maquinas tricotosas y cotton
Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.
Tricotosas mecanica y electronicas.

Cotton automaticas y semielectrénicas.
Control de pardmetros de las maquinas.
Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquina tricotosa o cotton
Programaciones especificas de ligamentos, selecciones y
movimientos de agujas.

Programacion de tricotosas y cotton.

Defectos, deteccion y causas.

Operaciones de alimentacién de la maquina.

Aplicaciones: tejido continuo, conformado y prenda entera.
Elaboraciéon de componentes de prendas. Conformados.
Fichas técnicas de tejeduria.

4. Equipos y maquinas para montado, acabado de pren-
das y acabados de tejidos

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Ensamblaje de prendas.

Planchas manual y automatica (plana y de horma).
Vaporizadora manual y automatica.

Tuneles de acabado.

Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

Fichas técnicas de montado y acabados.

5. Criterios de calidad de los componentes de prenda y
prendas

Control en linea.

Control de partidas.

Igualacién segun disefio.

Aspecto de los tejidos: dptico y tacto.

Normativas vigentes de presentacion de articulos acabados.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

7. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria en maquinas rectilineas

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccion personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparacion de maquinas tricotosas y cotton para pro-

ducir tejidos y prendas, que se acreditara mediante una de

las formas siguientes:

— Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 4: PRODUCCION DE TEJEDURIA
DE PUNTO EN PIEZAY CALCETERIA

Nivel: 2

Codigo: MF0896_2

Asociado a la UC: Preparar maquinas circulares de gran
y pequeino diametro para producir tejidos y prendas
Duracién: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el conjunto de actividades para producir un teji-
do en pieza o prenda, en maquinas circulares de gran y
pequefno didmetro.

CET1.1 Identificar tipos de tejidos tubulares o prendas de
punto en funcion de las fibras utilizadas, caracteristicas
funcionales y estéticas.

CE1.2 Enumerar los procesos industriales para producir
tejidos o prendas de punto en maquinas circulares de
gran y pequefio didmetro, sus fases y secuencias de
operacion, y las caracteristicas de los productos.

CE1.3 Describir las maquinas circulares de gran y pe-
querio didmetro, accesorios y mecanismos especiales
necesarios para la produccidn de tejidos de punto.
CE1.4 Explicar como se definen las dimensiones del
tejido en relacion al numero de agujas y la longitud, asi
como las pasadas necesarias para realizar las piezas
continuas, largos de prenda o prendas.

CE1.5 Explicar los parametros que se deben controlar al
seleccionar un hilo (elasticidad, encogimiento, resisten-
cia, regularidad, titulo del hilo, entre otras) para su pos-
terior utilizacion en el proceso de fabricacion de tejidos
de punto tubular.

CE1.6 Describir como se seleccionan hilos para tejer
por tipo de materia, colores, nimero de cabos y grosor,
segun las especificaciones de la orden de produccion.

C2: Seleccionar la materia prima, segun ficha técnica y pre-
parar la maquina circular para tejer.
CE2.1 Describir como se seleccionan los hilos y el nu-
mero de conos necesarios en funcidn de los distintos
juegos de formacion de malla para realizar un disefio de
punto determinado.
CE2.2 Explicar la distribucion de los conos en la fileta
circular, asi como el recorrido de los hilos (tensores,
alimentadores, recuperadores y otros), para alimentar y
enhebrar los guiahilos de las maquinas circulares, para
diferentes procesos, segun disefio e indicaciones de
ficha técnica.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de alimentar y
cargar maquina circular, correctamente identificado:
— Identificar la mdquina y los dtiles que se van a usar.
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C3:

— Identificar el numero de juegos y la distribucidn de
los hilos.

— Deducir los hilos y ndmero de conos que se van a
emplear.

— Preparar los conos de hilo necesarios.

— Colocar los conos en la fileta circular.

— Pasar hilos para alimentar y enhebrar la maquina.

— Poner a punto la maquina con seguridad.

— Ajustar la mdquina y verificar el enhebrado.

— Preparar la recarga de materia para mantener el
proceso.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Programar maquinas circulares de gran y pequefo dia-

metro, segun disefo y ficha técnica establecida.

CE3.1 Realizar, de forma convencional o con recursos

informaticos, distintos tipos de ligado y sus formas de

enunciarlos: estructura real, diagrama de mallas y repre-

sentacion grafica.

CE83.2 Desarrollar programas especificos para fabricar

tejidos en pieza, largos de prenda o prendas sencillas

expresado en codigo de maquina circular,en funcion de

su estructura, configuracion del montaje.

CEB3.3 Describir como se introduce o transcribe el pro-

grama especifico del disefio del tejido en la maquina

circular para obtener el producto indicado.

CEB3.4 Explicar la estructura primer tejido de punto que

se produce comprobando los sentidos de pasadas y

agujas (tipo de hilo, longitud de malla y galga escogi-

da), para que el producto sea adecuado en todos los

sentidos y cdmo verificar la correcta programacion de

la mdquina circular.

CEB3.5 Describir las posibles desviaciones de los pa-

rametros del programa segun disefio o de la maquina

circular y corregir o reajustar la misma de acuerdo al

resultado de la muestra e instrucciones recibidas.

CEB3.6 A partir de un supuesto prdctico de programar

madquina circular de gran diametro, correctamente iden-

tificado:

— Identificar la maquina y los dtiles que se van a utilizar.

— Deducir los ligados que se va a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura del tejido a
una o doble cara.

— Seleccionar los parametros de la madquina circular
(agujas, jacks, links y otros).

— Expresar en cddigo maquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la mdquina circular.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Verificar en pieza tubular, con el tejido en reposo, las
medidas establecidas.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

CEB.7 A partir de un supuesto prdctico de programar

maquina circular de pequefio diametro, correctamente

identificado:

— Identificar la maquina y las unidades de trabajo que
se van a utilizar.

C4.

— Deducir los ligados que se van a emplear.

— Definir la configuracion y la estructura de los com-
ponentes.

— Seleccionar los parametros de la mdquina circular
de pequeno diametro (diametro de maquina, numero
de agujas, transferencias, pasadas y otros).

— Expresar en cddigo maquina el programa elaborado.

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular.

— Elaborar la primera muestra, largo de prenda o pren-
da.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra, largo de prenda o prenda.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Realizar tejidos de punto en maquinas circulares de gran

y pequeino diametro, comprobando el proceso y los pa-

rametros del tejido tubular o prenda.

CE4.1 Describir los parametros de tejeduria que se

deben verificar del tejido tubular o prenda teniendo en

cuenta el disefio.

CE4.2 Explicar la elaboracion de prendas integrales o

conformadas sin costuras (calcetines, panty, camisetas,

entre otras), producidas totalmente en maquina circular

de pequeno diametro, y cdmo se comprueba su corres-

pondencia con las medidas y talla prevista.

CE4.3 Describir y enumerar, a partir de un esquema, las

partes fundamentales de las mdquinas circulares de

gran y pequenio diametro, asi como su funcionamiento.

CE4.4 Describir los dispositivos de control de las ma-

quinas circulares de gran y pequefio diametro,asicomo

las acciones que hay que efectuar para que el tejido se

lleve a cabo correctamente.

CE4.5 Caracterizar el proceso de tejeduria en maquinas

circulares de gran y pequenio diametro.

CE4.6 Reconocer las senales y las normas de seguri-

dad de las maquinas circulares en las que se trabaja.

CEA4.7 Explicar el mantenimiento de primer nivel de las

maquinas circulares.

CE4.8 A partir de un supuesto prédctico de tejeduria en

madaquinas circulares de gran diametro, correctamente

identificado:

— Identificar la maquina y los tiles que se van a usar.

— Apilicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los parametros de la mdquina (galga pasa-
das, transferencias y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular.

— Elaborar la primera muestra.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los pardmetros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reestable-
ciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modificar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo y forma.

— Alimentar de hilos la maquina en el momento previs-
to, segun flujo y sincronismo de las mismas.
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C5:

— Extraer piezas, largos de prenda o prendas reesta-
bleciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel, interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

CE4.9 A patrtir de un supuesto prdctico de tejeduria en

maquinas circulares de pequefo didmetro, correcta-

mente identificado:

— Identificar la maquina circular: didmetro, numero de
agujas y mecanismos que se van a utilizar.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Ajustar los pardmetros de la maquina circular de
pequeno didmetro (didmetro, agujas, transferencias,
pasadas y otros).

— Introducir los datos en el sistema de programacion
de la maquina circular de pequefo didametro.

— Elaborar la primera muestra.

— Verificar que las medidas de la pieza conformada,
con el tejido en reposo, coinciden con las estableci-
das en el patrdn de referencia.

— Comprobar la estabilidad de la estructura de la
muestra.

— Controlar los parametros de tejeduria.

— Corregir los defectos, roturas del producto reesta-
bleciendo el proceso.

— Corregir o reajustar en caso que se produzcan des-
viaciones.

— Modlficar en maquina el programa.

— Realizar el tejido previsto en tiempo y forma.

— Alimentar de hilos la mdquina en el momento previs-
to, segun flujo y sincronismo de las mismas.

— Extraer, pieza, largo de prenda o prendas reestable-
ciendo el proceso.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel interfirien-
do lo menos posible en la produccion.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
sos informaticos.

Completar y acabar las prendas a fin de darle el aspecto

de presentacion final.

CE5.1 Explicar las operaciones de acabado (confec-

cion, vaporizado y planchado) de las piezas, largos de

prenda o prendas y prendas integradas o sin costuras.

CE5.2 Describir cémo se agrupan los componentes

cortados para el montado de prenda.

CEb5.3 Caracterizar las prendas integrales o sin costu-

ras producidas totalmente en maquina, su acabado y la

presentacion final.

CEb5.4 Identificar las distintas formas de presentacion

de los articulos acabados de acuerdo a las normativas

vigentes.

CEb5.5 A partir de un supuesto practico de acabado de

prenda, correctamente identificado:

— Identificar la mdquina y los tiles que se van a usatr.

— Aplicar la secuencia de operaciones prevista.

— Agrupar las prendas para el remallado o cosido de
las mismas.

— Confeccionar las prendas en sus partes abiertas.

— Realizar el planchado y/o, vaporizado.

— Cumplir las normas de seguridad personal y am-
biental.

— Verificar la calidad del producto e identificar con el
etiquetado correspondiente.

— Realizar el plegado, embalaje y/o almacenaje del
producto en funcién de su composicion y caracte-
risticas.

— Elaborar los documentos soportes utilizando recur-
Sos informaticos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3; C3 res-
pecto a CE3.2, CE3.3, CE3.4, CE3.6 y CE3.7; C4 respecto a
CE4.8 y CE4.9; C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

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

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

Contenidos:

1. Estructuras basicas de tejidos de punto por recogida
en maquinas circulares

Formacién de malla especifica y simbologia.

Ligamentos. Representacion grafica.

Tipos de mallas.

Ligamentos de una o dos fronturas circulares.

Estructuras de tejidos y prendas tubulares (medias, pantis,
camisetas, entre otras).

Parametros de tisaje de alimentacion: consumo, tension, co-
eficiente de friccion, entre otros.

Parametros de producto/proceso: densidad, gramaje, elasti-
cidad, estabilidad dimensional, entre otros.

Programacion genérica de ligamentos, selecciones y movi-
mientos de agujas.

2. Equipos y maquinas circulares de gran y pequefio dia-
metro

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Circulares de gran diametro: de plato y cilindro, y de doble
cilindro.

Circulares de pequefio diametro: mecanicas y electrénicas.
Control de parametros de las maquinas.

Instalaciones auxiliares.

3. Proceso de tejeduria en maquinas circulares de gran y
pequeio diametro

Programaciones especificas de ligamentos, selecciones y
movimientos de agujas.

Programacion de maquinas circulares de gran y pequefo
diametro.

Defectos, deteccion y causas.

Operaciones de alimentacion de la maquina.

Aplicaciones: Pieza continua, largo de prenda, conformado y
prenda entera.

Elaboracion de componentes de prendas. Conformados.
Fichas técnicas de tejeduria.

4. Equipos y maquinas para acabado de prendas y teji-
dos

Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

Corte y ensamblaje de prendas.

Planchas manual y automatica (plana y de horma).
Vaporizadora manual y automatica.

Tuneles de acabado.

Control de parametros de las maquinas.
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Instalaciones auxiliares.
Fichas técnicas de acabados.

5. Criterios de calidad de los tejidos y prendas

Control en linea.

Control de partidas.

Igualacion segun disefio.

Aspecto de los tejidos: dptico y tacto.

Normativas vigentes de presentacion de articulos acabados.

6. Mantenimiento de primer nivel de maquinas, utiles y
accesorios

Programacion, montaje y puesta a punto de las maquinas.
Manual de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo y correctivo.

Fichas técnicas.

7. Seguridad y medioambiente en los procedimientos de
tejeduria en maquinas circulares

Normas de seguridad y ambiental.

Accidentes mas comunes en las maquinas de tejer.

Equipos de proteccién personal.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Parametros de contexto de la formacidn:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

— Taller de tejeduria de punto por trama o recogida de 150
m2,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados

con la preparaciéon de maquinas circulares de gran y peque-

no didametro para producir tejidos y prendas, que se acredita-

ra mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el
campo de las competencias relacionadas con este mo-
dulo formativo.

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

ANEXO CCLXXXII

CUALIFICACION PROFESIONAL: TEJEDURIA DE PUNTO
POR URDIMBRE

Familia Profesional: Textil, Confeccion y Piel

Nivel: 2

Codigo:TCP282_2

Competencia general:

Preparar las materias primas y poner a punto las maquinas
y equipos, para producir tejidos de punto por urdimbre, apli-
cando las técnicas y procedimientos necesarios para lograr
la produccion en cantidad y con la calidad requerida, en los
plazos previstos, observando las condiciones de seguridad
personal y medioambiental establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0180_2: Reconocer materias y productos en procesos
textiles.

UC0897_ 2: Preparar hilos y urdir plegadores para maquinas
de tejeduria de punto por urdimbre.

UCO0898_ 2: Preparar y producir tejidos en maquinas Kette y
circulares de urdimbre.

UCO0899_ 2: Preparar y producir tejidos en maquinas Raschel
y Crochet.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

En general este técnico desarrolla su actividad, especial-
mente como asalariado, en grandes, medianas y pequenas
empresas, dedicadas a la produccién de tejidos de punto por
urdimbre.

Sectores productivos:

Se ubica en el subsector textil dedicado a de la obtencién
de tejidos de punto por urdimbre en pieza para articulos del
vestir, decoracion y tejidos de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquina Kette.

Operador de maquina Raschel.

Operador de maquina Crochet.

Especialista tejedor de maquinas de urdimbre.
Oficial de tejeduria de punto por urdimbre.

Formacidén asociada: (600 horas)

Moédulos Formativos

MF0180_2: Tecnologia textil basica. (90 horas)

MF0897_2: Preparacion de hilaturas y urdidos para maqui-
nas de tejido de punto. (90 horas)

MF0898_2: Produccion de tejeduria en maquinas Kette y
circulares de urdimbre. (180 horas)

MF0899_2: Produccién de tejeduria en maquinas Raschel y
Crochet. (240 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS
Y PRODUCTOS EN PROCESOS TEXTILES

Nivel: 2

Cédigo: UC0180_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacidn:

RP1: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
para asegurar que corresponden exactamente a las
materias textiles a operar.

CR1.1 Las materias textiles y sus distintas formas
de presentacion se reconocen por comparacion con
muestras de referencia.

CR1.2 EIl reconocimiento de las fibras, hilos y tejidos
permite verificar que la composicion, formas de pre-
sentacion (tipos de portamaterias, cuerda, ancho...),
partida, cliente y numero de albaran, coincide con las
especificaciones de la ficha técnica.

CR1.3 La toma de muestras permite verificar las carac-
teristicas de las fibras, hilos y tejidos.

RP2: Interpretar las fichas técnicas comparando los datos
que éstas indican con las maquinas previstas para los
procesos a efectuar.

CR2.1 Los procesos productivos y materias que inter-
vienen en el mismo se identifican mediante las fichas
técnicas.
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