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e Impuestos Especiales de la Agencia Estatal de Admi­
nistraci6n Tributaria, que dictarıl las instrucciones nece­
sarias para la gesti6n y aplicaci6n de la presente Orden. 

Seıcto.-Queda derogada la Orden de 1 de marzo de 
1993 del Ministerio de Economfa y Hacienda. 

Septima.-La presente Orden entrara en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado». 

; 

Madrid, 7 deseptiembre de 1995. 

. SOLBES MIRA 

IImo. Sr. Presidente de la Agencia Estatal de Adminis­
traci6n Tributaria. 

MINISTERIO 
DE TRABAJO Y SEGURIDAD So.CIAL 
20610 REAL DECRETO 1299/1995, de 21 dejulio, 

por el que se desarro/la 10 establecido en la 
disposici6n adic;ional trigesima segunda de la 
Ley 42/1994, de 30 de diciembre, de medi­
das fiscales, administrativas y de orden social, 
sobre impagados, retrocesiones y reintegros 
de pagos indebidos de 'prestaciones del sis­
tema de la Seguridad Social. 

La· disposici6n adicional trigesima segunda de la Ley 
42/1994, de 30 de diciembre, de medidasfiscales,admi­
nistrativas y de orden social, establece que los importes 
por impagados, retrocesiones 0 reintegros de pagos inde­
bidos de prestaciones del sistema de Seguridad Social 
se imputaran al presupuesto de gastos corrientes en el 
ejercicio en que se reintegren, como minoraci6n de las 
obligaciones satisfechas en cualquier caso. 

En consecuencia, ,Ios derechos pendientes de cobro 
correspondientes a reintegros de pagos indebidos de 
esta naturaleza, como asi mismo los que se liquiden 
en el futuro, no pueden considerarse ya como imputables 
al presupuesto de recursos y aplicaciones, toda vez que, 
por imperativo legəl, cuando se həgan efectivos deberan 
imputarse al presupuesto de gastos y dotaciones en la 
forma que la referida norma preceptua. Por tanto, los 
citados derechos, en tanto en cuanto se hallen pendien­
tes de ingreso, habran de tener necesariamente la con­
sideraci6n de operaciones extrapresupuestarias. 

Por otra parte, la disposici6n final quinta de la Ley 
antes mencionada faculta al Gobierno para dictar cuan­
tas disposiciones sean necesarias para su desarrollo y 
ejecuci6n. 

En su virtud, a propuəsta del Ministro de Trabajo y 
Seguridad Social, de acuerdo conel Consejo de Estado 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 21 de julio' de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Los importes por impagados,' retrocesiones 0 rein­
tegros de pagos indebidos de~prestaciones del sistema 
de Seguridad Social se imputaran al presupuesto de gas­
tos corrientes en el ejercicio en que se reintegren, como 

minoraci6n de las obligaciones satisfechas en cualquier 
caso. . 

Articulo 2. 

Las liquidaciones que se giren a los interesados 
correspondientes a reintegros de pagos indebidos de 
prestaciones del sistema de la Seguridad Social tendran 
la consideraci6n de operaciones extrapresupuestarias 
hasta que se realic,e su cobro, momento en el cual se 
imputaran al presupuesto de gastos y dotaciones de la 
Seguridad Socia!. como minoraci6n de las obligaciones 

. del ejercicio corriente, 0 hasta que se produzca su baja 
en cuentas por cualquier otra causa. 

Articulo 3. 

Los derechos pendientes de cobro que a la entlada 
en vigor del presente Real Decreto figuren reconocidos 
con imputaci6n al presupuesto de recursos y aplicacio­
nes de.la Seguridad Socia!. correspondientes a reingre' 
sos de pagos indebidos de prestaciones del sistema de 
la Seguridad Social, seran objeto de anulaci6n, integran­
dose su importe en la mismas rubricas de operaciones 
extrapresupuestarias a las que se imputenlas nuevas 
liquidaciones por estos mismos conceptos. 

Disposici6n derogatoria unica. ' 

Ouedan sin efecto cuantas normas de igual 0 inferior 
rango se opongan a 10 dispuesto en el presente Real 
Decreto 

Disposici6n final primera. 

La Intervenci6n General de la Seguridad Socia!. como 
centro directivo de la contabilidad publica en el ambito 
de la Seguridad Social, dictara las instrucciones conta: 
bles neçesarias 'para la aplicaci6n y desarrollo de los 
establecido en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. 

EI presente Rea'ı Decreto entrara en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado», con efectos econ6micos desde el dia 1 de enero 
de 1995. 

Dado en Palma de Mallorca a 21 de julio de 1995, 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Seguridad Social. 
JOSE ANTONIO GRııiıAN MARTINEZ 

20611 REAL DECRETO 1392/1995, de 4 de agosto, 
por el que se establece el certificado de pro­
fesionalidad de la ocupaci6n de Operador de 
Planta Quimica. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establece dire,ctrices, sobre los certificadosde 
profesio'nalidad y los correspondientes contenidos mfni­
mos de formaci6n profesional ocupaciona!. ha instituido 
y deliinitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
teristicas formales y materfales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa­
do, su alcance y validez territoria!. y, entre otras pre­
visiones, las vfas de acceso para su obtenci6n. 
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EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de Ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. los objetivos que se reCıaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En substancia. eSOS objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a la Satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
ci6n y reqoerimientos del mercado laboral. y para. por 
ultimo. propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupaci6n y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto de Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria. de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales. Y. respetando el reparto de compe­
tencias. permite la adecuaci6n' de los contenidos mfni­
mos formativos"a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro­
fesional ocupacional. sin perjuicio. en cualquier caso. de 
la unidad del sistema por reladi6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema-
naci6n de los certificados de profesionalidad. . 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de Operador 
de Planta Oufmica perteneciente a la familia profesional 
de Industrias Oufmicas y contiene las menciones con­
figuradoras de la referida ocupaci6n. tales como las uni­
dades de competencia que conforman su perfil profe­
sional. y los contenidos mfnimos de formaci6n id6neos 
para la adquisici6n de la competencia profesional de 
la misma ocupaci6n. junto con las especificaciones nece­
sarias para el desarrollo de la acci6n formativa; todo 
ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995. varias veces 
citado. 

En su virtud. en base al artfculo 1. apartado 2. del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General 'de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Seguridad Social. 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 4de agosto de 1995. 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Estabfecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupaci6n de Operador de Planta Oufmica. 
de la familia profesional de Industrias Oufmicas. que ten­
dra caracter oficial y validez en todo el territorio nacional. 

Artfculo 2. Espeeifieaciones def eertifieado de profesio­
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo. su duraci6n y la relaei6n 
de los m6dulos que 10 integran. asf eomo las earac'te­
rfsticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu-
ran en el aneXO II. apartados 1 y 2. ' 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso de! alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 
, 4. Lo.s requisitos especfficos de instalaciones. equi­
po y maquinaria. herranıientas y utillaje. material de con­
sumo y equipos de verificaci6n y control. figuran en el 
anexo II. apartado 4. 

Disposici6n transitoria unica. Plazo de adeeuaei6n de 
eentros., ' 

Los centros autorizados 0 acreditados para dispensar 
la formaci6n profesional ocupacional a traves del Plan 
Nacional de Formaci6n e !nserci6rı Profesional. regulado 
por el Real Decreto 631/1993. de 3 de mayo. y de 
los programas de Escuelas Taller y Casas de Oficio. regu­
lados por la Orden del Ministerio de Trabajo y Seguridad 
Sociəl de 3 de a90sto de 1994. y para dispensar la 
formaci6n te6rica del contrato de aprendizaje conforme 
a la Orden del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social 
de 19 de septiembre de 1994. deberan adecuar la impar­
tici6n de las especialidades formativas homologadiıs a 
los requisitos de instalaciones. materiales y equipos reco­
gidos en el anexo II. apartado 4. en el plazo de un ano. 
conıunicandolo inmediatamente a la Administraci6n 
competente. . 

Disposici6n final unica. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dfa 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletfn Oficial del . 
Estadoıı. ' 

Dado en Pallna de Mallorca a 4 de agosto de 1995. 

JUAN CARLOS i'i. 

E1 Ministro de Trabajo V Seguridad Sacia!. 
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ 

ANExor 

Referente ocupaciona! 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: Operador de Planta Oufmica. 
1.2 Familia Profesional: Industrias Oufmicas. 

2. Perfil Profesional de la Ocupaci6n: 

2.1 Competencia General: el Operador de planta 
qufn1ica ejecuta los trabajos propios de funcionamiento 
y control de aparatos. equipos 0 instalaciones para los 
diversos procesos qufmicos y fases de fabricaci6n de 
productos. siguiendo las ordenes 0 instrucciones del Tec­
nico de planta qufmica Y' dil acuerdo con las especi­
ficaciones establecidas en los documentos tecnicos per­
tinentes y respetando las normas. tanto de seguridad 
como las referidas a la calidad del producto y eficacia 
del proceso. 

2.2 Unidades de competencia: denominaci6n. 

1. «Preparar y ensayar materias qufmicasıı. 
2. «Preparar instalaciones y operar servicios auxi-

liares para el proceso qufmicoıı. 
3. «Realizar operaciones de proceso qufmicoıı. 
4. «Controlar el proceso qu[micoıı. 
5. «Actuar bajo normas de correcta fabricaci6n de 

seguridad yambientalesıı. 
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2.3 Realizaciones profesionales y criterios de ejecuci6n. 

1.1 

1.2 

Unidad de competencia 1: preparar y ensayar materias qufmicas 

REALlZACIONES CRITERIOS DE EJECUCION 

Recepcionar, y/o almacenar materias pri- 1.1.1 
mas/productos quimicos y material de 
acondicionamiento en las condiciones 
especificadas y con la seguridad. reque- 1.1.2 
rida. 

Comprobando que las materias recepcionadas son las corres­
pondientes al pedido realizado con anterioridad, tanto en can­
tidad como en calidad. 
Almacenando 105 materiales en recipientes, lugar 'y condi­
ciones que establecen las normas internas. 

Tomar muestras para control de calidad 
e'n cantidad, en condiciones especificadas 
y con el instrumental al:lecuado. ' 

1.1.3 

1.1.4 

Identificando debidamente 105 materiales segun normas 
internas. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad, higiene y medioan;ıbientales. 

1.2.1 ·Realizando la toma de muestras de acuerdo con normas y 
periodicidad, establecidas en funci6n de la materia prima pro­
ducto de que se trate y los ensayos que sobre ella se vayan 
a realizar. 

1,2,2 Identificando la muestra de acuerdo con c6digos establecidos. 
1,2.3 Realizando los ensayos primarios de calidad pertinentes. 
1,2.4 . Enviando la muestra a control de calidad cuando requiere 

instrumental sofisticado, ' ' 
1.2.5 Realizando todas las operacionıəs siguiendo las normas de 

seguridad, higiene y medioambiental. 

1.3 Realizar analisis sencillos en tiempo, forma 1.3.1 
Y s~guridad establecidos. 

Realizando 105 ensayos primƏt"ios de calidad: 

aı Identificando las caracterfsticas objeto de ensayo y el ins­
trumental correspondiente. 

bl Utilizando con destreza y cuidado el instrumental, reae­
tivos y material de ensayo. 

ci Optimizando el empleo de reactivos y material de ensayo. 
dı Optimizando los tiempos de trabajo, en 105 procedimien­

tos de ensayo establecidos. 
el Comprobando que las medidas, resultados del ensayo 

y calculos realizados son correctos. 

1.3.2 ' Realizando todas las operilciones siguiendo las normas de 
seguridad, higiene y medioambientaıes. 

1.4 Registrar datos de 105 resultados de su 1.4. 1 
trabajo e informar de las incidencias del 

Registrando todos 105 datos correspondientes a la recepci6n; 
almacenamiento y envasado en 105 soportes de registro y 
con los procedimientos establecidos. 

2.1 

mismo. . 
1.4.2 Notificando las desviaciones significativas que ponen de mani­

fiesto los datos, y asr se inicien los procedimientos necesarios 
para su correcci6n. 

Unidad de competencia 2: preparar instalaciones y operar servicios auxiliares para elproceso qufmico 

REALlZACIONES 

Suministrar condiciones termicas fijadas 2.1." 
en el proceso; operando sobre generado-
res; intercambiadores y unidades de frfo. 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

CRITERIOS DE EJECUCtON 

Comprobando q~e 105 hornos 0 circuitos quedan en condi­
ciones de operaai6n despues de haber seguido las secuencias 
de operaciones establecidas para su puesta en servicio, que 
se ha de producir sincronizada con el resto de equipos del 
area ,de trabajo. 
Manteniendo las condiciones de temperatura, ən los hornos 
o circuitos de frro, requeridas por el proceso de producci6n, 
por medio de operaciones manuales sobre los reguladores 
y/o medios de control de procesos. 
Dejando fuera de servicio los hornos 0 circuitos de frio, siguien­
do la secuencia de operaciones establecidas en los momentos 
de parada. 
Manteniendo controlada la temperatura de entrada y salida 
de los equipos de intercambio de calor de acuerdo con las 
necesidades del proceso por medio de operaciones manuales 
Y/o por medio del sistema de control automatico, de procesos. 
Controlando en todo momento el estado de los equipos, para 
determinar sus necesidades de mantenimiento. 
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REAl1ZACIONES CRITERIOS DE EJECUCION 

2.1.6 Comunicando las situaciones imprevistas' en el proceso. 
tomando las medidas correctoras necesarias. 

2.1.7 Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad. higiene y medioambientales. 

2.2 Obtener vapor de agua en condiciones 
para el proceso. operando calderas de 
vapor. 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.3 . Obtener agua desionizada. desmineraliza-. 2.3.1 
da y desgasificada para calderas de' vapor. 

2.3.2 

2.3.3 

2.4 Suministrar aire li ot[OS gases.al proceso 2.4.1 
en las condiciones requeridas. 

.2.4.2 

2.4.3 

2.4.4 

Comprobando que las calderas quedan en condiciones de 
operaci6n despues de haber seguido las secuencias de opə­
raciones establecidas. en los momentos de puesta en marcha. 
Manteniendo ən todo momənto las condicionəs de presi6n 
requeridas porel proceso. por medio de operaciones manua­
les sobre la caldera Y/o por medio del control automatico 
de procəsos. 
Dəjando las calderas fuera de servicio. siguiendo las secuer:ı­
cias də operaciones establecidas en los momentos de parııda. 
Comunicando las sitljaciones imprevistas ən əl proceso. 
tomandolas medidas correctoras nəcesarias. 
Realizando todas las operaciones siguiəndo las normas de 
seguridad. higiene y medioambientales. 

Comprobando que laS resinas intercambiadoras ani6nicas 
cati6nicas əstan activas para la eliminaci6n de durezas. 
Comprobando que el equipo desgasificador y desoxigenador 
asr conıo los reactivos əstan en condiciones de operaci6n. 
Rəalizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
səguridad. higiene y mədioambientaləs. . 

Comprobando que los sistemas de acondicionamiənto quedan 
en condicionəs de funcionamiento, despues de haber seguido 
la secuencia de operaciones establecidas, en los momentos 
de puesta ən marcha, . 
Manteniendo durante əl proceso iəs condiciones de acon­
dicionamiento. 
Dejando los sistemas de acondicionamiənto fuera de servicio 
despues de haberse seguido el secuenciado de operaciones 
establecido para su parada. 
Rəalizando todas las operaciones siguiendo I.as normas de 
seguridad, higiene y medioambientales. 

Unidad de competencia 3: realizar operaciones de proceso qufmico 

3.1 

3.2 

-REAlIZACIONES 

Mantener limpios y en la disposici6n ade- 3.1.1 
cuada equipos y area de su responsa- . 
bilidad. 

3.1.2 

3.1.3 

Realizar marrtenimiento de primer nivel y 3.2.1 
prepararlseguir otros trabajos de mantə­
nimiento de maquinas e instalaciones de. 3.2.2 
su area segun ficha de mantenimiento y 
con el procedimiento establecido. 3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.3 . Distribuir materiales al proceso mediante 3.3.1 
operaciones de transporte de s6lidos y/o 
fluidos en las condiciones requəridas. 

3.3.2 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Realizando 0 colaborando en la limpieza de los materiales 
residuales, posibles derrames de productos 0 residuos de su 
area de responsabilidad. 
Manteniendo las herramientas y los elementos auxiliares (rə­
cipientes de muestras, equipos contraincendios, elementos 
de protecci6n y otros), ordenadosen los lugares destinados 
a tal fin. • 
Realizando todas .tas operaciones siguiendo las normas de 
seguridad, higiene y medioambientales. 

Realizando las operaciones de mantenimiento preventivo 
incluidas en los documentos t6cnicos. 
Comprobando qOe la ejecuci6n de los trabajos se desarrollen 
en las condiciones y con los requerimientos establecidos. 
Detectando el funcionamiento incorrecto de maquinas e ins­
talaciones e informando a sus superiores de estos hechos. 
Dejando el equipo e in.stalaciones en las condicio­
nes especificadas para la realizaci6n de los trabajos de man­
tenimiento, siguiendo el plan establecido. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales. 

Comprobando que las lialvulas y las bombas 0 compresores 
han sido dispuestas de manera que el fluido ha sido trans­
portado desde el origen al destino predeterminados. 
Controlando el caudal de fluido de acuərdo con las necə­
sidades del proceso 0 programa de bombeo. 
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3.4 

3.5 

3.6 

REALlZACIONES CRITERIOS DE EJECUCION 

Preparar mezclas y disoluciones segun 
procedimientos establecidos para el pro­
ceso. 

Obtener componentes s61idos y/o fluidos 
de una mezcla mediante operaciones id6-
neas de separaci6n mecanica 0 difusional 
y con las caracteristicas requeridas. 

Obtener productos qufmicos prescritos 
mediante las reacciones quimicas de pro­
ceso establecidas, operando id6neamente 
los equipos de reacci6n. 

3.3.3 Distribuyendo los s61idos a traves de los sistemas de trans­
porte establecidos, segun circuito y con el programa. 

3.3.4 Reaıizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales. 

3.4.1 

3.4.2 

3.4.3 . 

3.4.4 

3.5.1 

3.5.2 

3.5.3 

3.5.5 

3.5.6 

3.6.1 

3.6.2 

3.6.3 

3.6.4 

3.6.5 

Realizando.los calculos necesarios para la preparaci6n de mez­
clas a partir de la formulaci6n dada. 
Preparando las mezclas/disoluciones de acuerdo con la com­
posici6n/concentraciones especificadas. 
Controlando el equipo de mezcla/disoluci6n y el tiempo de 
funcionamiento. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seg~ridad e higiene y medioambientales. 
Seleccionando el sistema de separaci6n de acuerdo con las 
caracteristicas de las sustancias a separar y el destino de 
las mismas, siguiendo las normas establecidas. 
Poniendo 105 equipos de separaci6n en funcionamiento y en 
condiciones 6ptimas, de acuerdo con secuencias de op.eraci6n 
establecidas. .' 
Controlando el equipo durante toda la operaci6n, mantenien- . 
do 105 productos separados dentro de especificaciones. 
Dejando el equipo fuera de servicio de acuerdo con las secuen­
cias de operaciones establecidas. 
Comunicando las situaciones imprevistas, y tomando las medi­
das correctoras necesarias. 
Realizando todas las operaciohes siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales . 

. Poniendo 105 equipos de reacci6n en funcionamiento y en 
condiciones 6ptimas de acuerdo con secuencias de opera­
ciones establecidas. 
Controlando el proceso de reacci6n en todo momento, man­
teniendo 105 valores de las variables en 105 rangos esta­
blecidos. 
Registrando 105 datos de las variables del proceso de acuerdo 
con~os procedimientos establecidos. 
Dejando el equipo fuera de servicio de acuerdo con las secuen­
cias de operaciones establecidas. 
Comunicando las situaciones imprevistas que han ocurrido 
en el proceso, y tomando las medidas correctoras necesarias. 

3.6.6' Realizando todaslas operaciones siguiendo las normas de . 
seguridad e higiene y medioambientales. 

Envasar productos qufrhicos con el mate- 3.7.1 
rial de acondicionamiento prescrito y 

Preparando todas las materias y envases necesarios para la 
linea de envasado. . 

aceptado por control de calidad. 3.7.2 

3.7.3 

3.7.4 

Realizando la conducci6n de la linea de envasado segun los 
procedimientos establecidos, 
Realizando las operaciones de envasado correctamente, que­
dando etiquetados y dispuestos para su almacenamiento y 
expedici6n.· . 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales. 

Unidad de competencia 4: controlar əl proceso qufmico 

REALlZACIONES CRITERIOS DE EJECUCION 

4.1 Participar en la puesta en marcha y parada 4.1.1 
de ıosproceso's bajo procedimientos esta­
blecidos y con sincronizaci6n de las ope- 4.1.2 

Preparando 105 equipos para el proceso, segun las instruc­
ciones de puesta en marcha y parada. 
Comprobando el correcto funcionamiento·de los instrumentos 
de control y medida. raciones. . 

4.1.3 

4.2 Actuar sobre el proceso mediante instru- 4.2.1 
mentos de control para alcanzar el' regi-
men de operaci6n. 

Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales. 

Comprobando que durante la puesta en'marcha y en las para­
das se han suministrado al sistema de control lo~ puntos 
de consigna de acuerdo con la secuencia de operaciones 
establecidas. 
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REALIZAClONES 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

" 4.2.5 

4.2.6 

4.2.7 

4.3 Medir las variables del proceso con 105 ~.3.1 
instrumentos y periodicidad estıiblecidos. 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.4 Controlar el proceso de acuerdocon el 4.4.1 
plan de producci6n. 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

4.5 Registrar 105 datos de medici6n 0 control 4.5.1 
segLın procedimientos. periodos y secuen-
cias establecidas. 

4.5.2 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Suministrando al sistema de control 105 puntos de consigna 
de acuerdo con 105 planes de producci6n establecidos. una 
vez alcanzado el regimen de operaci6n. " 
Corrigiendo 105 puntos de consigna en funci6n de las alte­
raciones del proceso. para mantener estables 105 valores de 
las variables controladas. 
Operando sobre aquellos elementos no integrados en el sis­
tema de control automatizado. segLın instrucciones. 
Poniendo el equipo fuera de servicio siguiendo la secuencia 
de operaciones establecidas. 
Comunicando las situaciones imprevistas en el prOCeSO y 
tomando las medidas correctoras necesarias. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales establecidas. 
Manteniendo la medida contjnua de las variables integradas 
en el sistema de control. 
Realizando las mediciones peri6dicas de las variables no inte­
gradas en el sistemə de control automatizado. 
Utilizando la instrumentaci6n adecuada para la medici6n y 
control de las variables del proceso. con la periodicidad 
establecida. 
Comprobando que las medidas obtenidas corresponden con 
la situaci6n del proceso. y detectando las necesidades de 
mantenimiento de la instrumentaci6n del sistema de control. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales establecidas. 
Vigilando en el panel de control la marcha y variaciones del 
proceso productivo. tomando las medidas correctoras nece­
sarias. 
Interpretando correctamente 105 datos emitidos por 105 ele­
ınentos controladores. 
Contrastando el valor de las variables del proceso. con 105 
establecidos en el plan de producci6n. 
Actuando sobre 105 controladores en funci6n de las altera­
ciones producidas en el proceso. para mantener en todo 
momento 105 parametros establecidos en -el plan de pro­
ducci6n. 
Comunicando las desviaciones habidas entre las variables con­
troladas y el plan de producci6n. 
Realizando todas las operaciones siguiendo las normas de 
seguridad e higiene y medioambientales establecidas. 
Registrando 105 datos de la evoluci6n de las variables de pro­
ceso de acuerdo con 105 procedimientos. periodos y secuen­
cias establecidos. en 105 soportes adecuados 
Realizando una primera valoraci6n de 105 datos previos a su 
registro. 

Unidad de competencia 5: Actuar bajo normas de correcta fabricaci6n de seguridad y ambientales 

REALlZACIONES 

5.1 Operar 105 equipos las instalaciones y en 5.1.1 
las areas. cumpliendo normas de seguri-
dad internas y medioambientales: 5.1.2 

5.2 Aplicar las medidas de seguridad relativas 5.2.1 
a la prevenci6n de riesgos derivados de 
la manipulaci6n de sustancias qufmicas. 

5.3 Prevenir riesgos personales mediante la 5.3.1 
utilizaci6n de equipos de protecci6n. 

5.4 Responder en condiciones de emergencia 5.4.1 
en tiempo y forma. 

5.4.2 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Realizando todos 105 trabajos en condiciones de seguridad 
de acuerdo con las normas internas. 
Comunicando las siıuaciones an6malas 0 imprevistas. y 
tomando las medidas correctoras n"ecesarias. 

Manipulando las sustancias quimicas segLın su potencial de 
peligrosidad. siguiendo las normas establecidas. 

Seleccionando y utilizando correctı;ımente los equipos de pro­
tecci6n personal. cuando 105 trabajos 10 han requerido y dejan­
doloi; en buen estado de uso. 

"Actuando ante una emergencia con los medios disponibles 
para su control. 
Comunicando qUll la emergencia ha sido controla­

da y tomando las medidas correctoras necesarias para anular 
el riesgo de su repetici6n. 
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5.5 

5.6 

REALlZACIQNES 

5.4.3 

5.4.4 

Coordinarse 'eficazmente en el relevo y 5.5.1 
con otros departamentos. 

Vigilar el proceso de producci6n qufmica 
y/o depuraci6n respetando las medidas 
de protecci6n del medio ambiente. 

AN EXO ii 

Refarente formativo 

1. Itinerario formativo. 

5.5.2 

5.5.3 

5.6.1 

5.6.2 

5.6.3 

5.6.4 

5.6.5 

Preparacion y tratamienıo 
de maıerias primas y pro-

Idenıifıcaci6n y Servicio$ lux~ 
1-- conırol de mıle- - liares de proce-

ductos quimicos. nas quimicas. $0 quimico. 

I 
Operaciones de Inslrumentaci6n Cumplimiento de las nor-
proceso en plan· 1-- y conlrol. 

~ mas de seguridad e higie-
ta quimica. ne y medioambientales. 

1.1 Duraci6n: 600 horas. 
Conocimientos practicos: 360 horas: 
Conocimientos te6ricos: 210 horas. 
Evaluaciones: 30 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 
a) Preparaci6n y tratamiento de materias primas y 

productos qufmicos. 
bl Identificaci6n y control de materias qufmicas. 
c Servicios auxiliares de proceso qufmico. 
d) Operaciones de proceso en planta quimica. 
e) Instrumentaci6n y control. 
f) Cumplimiento de las normas de seguridad e higie­

ne y medioambientales. 

2. M6dulos formativos. 
2.1.1 Denominaci6n del m6dulo 1. 

Preparaci6n y tratamiento de materias primas y pro­
ductos qufmicos. (Asociado a la unidad de competencia 
numero 1: «Preparar y ensayar materias qufmicas»). 

2.2.1 Objetivo general del m6dulo. 
Realizar correctamente las operaciones de recepci6n. 

almacenamiento de materias primas. productos qufmi-

CRITERIOS DE EJECUCION 

Dando la alarma para que entren en funcionamiento 105 planas 
de emergencia. cuando no ha podido ser controlada. 
Actuando conforme al funcionamiento de 105 planes de 
emergencia. 
Informando al relevo para que conozca el estado de 105 equi­
pos y del proceso. asf como de 105 trabajos de mantenimiento 
en curso dentro del area de responsabilidad. a traves del 
soporte establecido. 
Transmitiendo la informaci6n necesaria al resto de unidades 
organicas. cuando asf 10 ha requerido su trabajo. dentro de 
su nivel de responsabilidad. 
Notificando a sus superiores la informaci6n necesaria para 
comunicarse con otras unidades. 
Controlando la cantidad. composici6n y concentraci6n de sus­
tancias s6lidas. Ifquidas y gaseosas eliminadas de 105 equipos 
de producci6n Y/o depuraci6n. 
Comprobando el estado de funcionamiento del equipo de 
producci6n. de depuraci6n 0 de dispersi6n de sustancias 
eliminadas. 
Tomando muestras y realizando ensayos sobre ellas para con­
trolar el medio ambiente. 
Registrando 105 resultados y comparandolos con las prescrip­
ciones medioambientales descritas en 105 procedimientos. 
Comunicando cualquier anomalfa que exceda de su respon­
sabilidad a sus superiores. 

cos y material de acondicionamiento y registrar 105 datos 
en la forma preestablecida . 

2.3.1 Duraci6n: 80 horas. 
2.4.1 Contenidos te6rico-practicos. 

1.° Conceptos basicos de qufmica: concepto de ato­
mo y modelos at6micos. Masa at6mica y masa mole­
cular. Leyes de 105 gases perfectos. Concepto de mol: 
Sistema peri6dico. EI enlace qufmico. Tipos de enlace. 

2.° Terminologfa y vocabulario tecnico. Reglas de 
la I.U.P.A.C. 

3.° Tecnicas e instrumentos basicos de medida de 
diversos parametros ffsicos. 

4.° Materias primas y materiales de acondiciona­
miento. 

5.° Sistemas de ordenaci6n. clasificaci6n y almace­
~ namiento de productos qufmicos: tecnicas. equipos y 
documentaci6n. 

6.° Legislaci6n y normativa de almacenamiento. 
7.° Sistemas de identificaci6n y control de existen­

cias. 
8.° Sistemas y equipos de seguridad par(l envasado 

y almacenamiento. 
9.° C6digos y sfmbolos para recipientes a presi6n. 

inflaniables 0 t6xicos. 
10. Documentaci6n. soportes y registro de recep­

ci6n y almacenamiento de materias qufmicas. 
11. Nombrar f6rmulas y sfmbolos qufmicos. 
12. Interpretar c6digos y sfmbolos para recipientes 

a presi6n. inflamables 0 t6xicos. 
13. Controlar un equipo de lIenado y de vaciado 

de Ifquidos en un tanque. 
14. Controlar un equipo de lIenado y de vaciado 

de gases en un tanque. 
15. Identificar y Cıasificar distintas sustancias en 

funci6n de sus propiedades ffsicas caracterfsticas. segun 
normas establecidas. 
~. 16. Reconocer 105 distintos tipos de recipientes para 
almacenamiento de s6lidos. Hquidos y gases. 

17. Elegir el equipo de almacenamiento adecuado. 
en funci6n del estado ffsico para distintas sustancias. 

18. Cumplimentar la documentaci6n de recepci6n. 
y almacenamiento de materias primas y productos. 



BOE num. 211-6 Sabado 9 septiembre 1995 27231 

1. 

2.5.1 Objetivos especfficos y criterios de evaluaci6n. 

08JETIVOS ESPECIFICOS 

Identificar, recepcionar y clasificar las mate- 1.1 
rias primas y produc~os qufmicos para su 
posterior uso. 1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar 105 materiales recibidos con la ayuda de sistemas 
de marcaje de recipientes, 0 con documentos tecnicos. 
Formular distintos compuestos qurmicos, aplicando las reglas 
internacionales de formulaci6n. 
Clasificar distintas sustancias, atendiendo al grupo funcional 
al que pertenecen y estado fisico. 
Identificar distintas sustancias'por la medida de diversos para­
metros fisicos, utilizando el material, instrumentos y aparatos 
de medida adecuados. 
Cumplimentar 105 documentos de recepci6n y clasificaci6n de 
materiııs primas y productos,. comprobando que se adecuan 
a 105 partes de pedido. 

2. Almacenar materias primas y productos. 2.1 Elegir el equipo de almacenamiento en funci6n del estado ffsico 
y el producto a almacenar. 

2.1.2 Denominaci6n del m6dulo 2. 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

2.6 

Relacionar 105 materiales de construcci6n de 105 equipos de 
almacenamiento con las caracterfsticas del producto a alma­
cenar .. 
Saber utilizar 105 equipos de seguridad prescritos para reducir 
riesgos en la manipulaci6n . 

. Cumplimentar 105 documentos de almacenamiento de materias 
primas y productos. 
Identificar las normas de procedimiento referentes a almace­
namiento de materias primas y productos. 
Conocer las normas de Seguridad e Higiene y medioambientales 
aplicadas al tratamiento de materias primas. 

Identificacion y control de materias qurmicas. (Asa­
ciado a la unidad de competencia numero 1: «Preparar 
y ensayar materias qufmicas.») 

de ebullici6n, calor especffico). Instrumentos, aparatos, 
equipos. 

6.° Estadistica descriptiva: conceptos basicos. 
7.° Normas de Seguridad y medioambientales, que 

se deben aplicar en el conlrol de calidad de productos 
quimicos. 2.2.2 Objetivo general del m6dulo 

Realizar correctamente la identificaci6n y toma de 
muestras, asr como analisis sencillos, en la forma prees­
tablecida. 

2.3.2 Duraci6n: 40 horas. 

2.4.2 Contenidos teorica-practicos. 

1.° Manual de calidad. Sistemas de calidad 
2.° Toma de muestras: metodos, equipos y proce­

dimientos de muestreo. 
3.° Medida de masa y volumen de la materia. Tec­

nicas empleadas y procedimientos experimentales. 
4.° Disoluciones. Formas de expresar y calcular la 

concentraci6n de disoluciones. Procedimiento'S de pre­
paraci6n y normalizaci6n de reactivos. Disoluciones 
patron. 

5.° Propiedades fisioqurmicas que identifican la 
materia (densidad, temperatura de fusi6n, temperatura 

2.5.2 Objetivos especfficos y criterios de evaluaci6n. 

8.° Efectuar una toma de mu!lstras Y determinar 
cuales deben ser enviadas al departamento de control 
de calidad. 

9.° . Interpretar 105 procedimient9s establecidos para 
que la muestra sea representativa. Identificar la muestra 
utilizando 105 medios adecuados. 

10. Registrar la informaci6n obtenida en la toma 
de muestras en 105 soportes adecuados. 

11. Inspeccionar distintos productos, extrayendo 
una muestra estadfstica y realizando sobre ella'un ensayo 
de control. 

12. Controlar 105 equipos de inspecci6n, medici6n 
yensayo. 

13. Extraer una muestra de una hoja de resultados . 
de la fabricaci6n y calcular su media y desviaci6n tfpica. 

14. Comparar las medias obtenidas de dos mues­
tras diferentes 

15. Rellenar 105 impresos de certificados de calidad 
de diferentes productos. 

OBJETlVQS ESPECIFICOS CRITERIQS DE EVALUAcıON 

1. Conocer el funcionamiento de. un sistema 1.1 Saber como se organizael sistema de calidad en la empresa. 
de calidad. 

2. Realizar correctamente la toma de muestras 
para el control de calidad del proceso 
productivo. 

1.2 Enumerar 105 apartados generales de un manual de calidad. 
2.1 

2.2 

2.3 

Realizar la toma de muestras para su envio al departamento 
de control de calidad, utilizando 105 distintos metodos de 
muestreo. 
Determinar que muestras deben enviarse a control de calidad 
en funci6n del instrumental necesario para su analisis. 
Marcar la muestra utilizando 105 medios adecuados para dis­
tinguirla de patrones y de otras muestras. 
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OBJEnVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVAWACION 

2.4 Conocer las normas de seguridad y medioambientales que se 
deben aplicar en el control de calidad de productos qufmicos 

3. Determinar en que fases del proceso pro- 3.1 
ductivo es necesario realizar inspecciones 
yensayos. 

Realizar 105 ensayos de calidad con la forma y periodicidad 
que establecen las normas internas. 

4. Utilizar las tecnicas estadfsticas adecuadas 4.1 
para,la realizaci6n de muestreos. 

Aplicar las tecnicas estadfsticas necesarias para la toma de 
muestras en la forma y periodicidad establecida. 

4.2 Registrar la informaci6n obtenida en la toma de muestras. en 
105 soportes adecuados, 

2.1.3 Denominaci6n del m6dulo 3. 

Servicios auxiliares de proceso qufmico. (Asociado a 
la unidad de competencia numero 2: "Preparar insta­
laciones y operar servicios auxiliares».) 

2.2.3 Objetivo general del m6dulo.· 

Preparar y poner a punto instalaciones y operar ser­
vicios auxiliares manteniendolos en las condiciones id6-
neas de funcionamiento. 

2.3.3 Duraci6n: 100 horas. 

2.4.3 Contenidos te6rico-prƏcticos. 

1. ° Normas de dibujo aplicadas a la Industria Quf­
mica. C6digo de colores y simbologfa. aplicados a ins­
talaciones qufmicas. 

2.° Equipos auxiliares: tipos y elementos constitu­
yentes. Condiciones de funcidnamiento. Mantenimiento 
preventivo. . 

3.° La intervenci6n de equipos auxiliares en las fases 
de distintos.procesos de producci6n. 

4.° Variables de operaci6n en equipos auxiliares. 
determinaci6n de 105 valores para su funcionamiento. 

5.° Concepto y unidades de calor y temperatura. 
Instrumentos de medida y su utilizaci6n. 

6.° Presi6n: medida y unidades. Relaci6n entre la 
presi6n. volumen y temperatura. Instrumentos de medida 
y su utilizaci6n. . 

7.° Cambios de estado. ' 
8.° Transmisi6n de calor: conducci6n. convecci6n 

y radiaci6n. 
9.° Fuentes de energfa termica convencionales y 

alternativas. 
10. EI proceso de combusti6n. Tipos de combus­

tibles y comburentes. Quemadores. 
11. Generadores de calor. cambiadores de calor y 

calderas de vapor. 
12. Tipos y usos de vapor de agua. segun la com­

posici6n y calidad. 
13. Procedimientos de tratamiento de agua cruda 

para calde·ras. refrigeraci6n y proceso. 

2.5.3 Objetivos especfficos y criterios de evaluaci6n. 

08JETIVOS ESPECIFICOS 

14. tecnicas de depuraci6n de aguas. Tratamientos 
ffsicos. qufmicos y microbiol6gicos. 

15. Composici6n. caracterfsticas y tratamiento del 
aire y otros gases de uso industrial. 

16. Instalaciones de tratamiento. transporte y dis­
tribuci6n de aire y otros gases para servicios auxiliares 
e instrumentaci6n~ 

17. Tratamientos finales del aire: secado. filtrado. 
etcetera. 

18. Reconocer las condiciones de las instalaciones 
y equipos y elaborar informes sobre su estado. 

19. Fijar las variables de operaci6n en instalaciones 
y equipos y elaborar informes sobre su estado. 

20. Realizar las operaciones de mantenimiento pre­
ventivo en diferentes equipos auxiliares. segun documen­
toS tecnicos. y cumplimentando, 105 partes correspon­
dientes. 

21. Comprobar 105 parəmetros de instalaciones y 
equipos auxiliares en las. distintas fases de un proceso 
de producci6n efectuando su registro. 

22. Detectar anomalias y funcionamiento incorrecto 
de equipos indicando posibles soluciones. 

23. Reconocimiento de sustancias utilizadas en la 
filtraci6n. Operaci6n y control de una estaci6n de des­
mineralizaci6n total. 

24. Desmontar y limpiar. ajustar y montar bombas 
y valvulas de cierre. Cambiar empaquetadura y juntas 
de estanqueidad. 

25. Manejar tablas de conductividades termicas y 
de coeficientes de, transmisi6n de calor de 105 materiales 
məs utilizados. 

26. Reconocer las partes esenciales de un quema­
dor de fuel-oily de gas. Manejo y control. 

27. Encendido y funcionamientode 105 hornos məs 
utilizados. 

28. Manejo y control de un cambiador de calor 
29. Reconocer las partes 'esenciales de una caldera 

de vapor. Manejo y control de la misma. 
30. Observar y reconocer en muestras de diferentes 

aguas brutas particulas en suspensi6n. sustancias colo­
rantes. sales. hidr6xidos y Əcidos. 

31. Manejo de torres derefrigeraci6n. 
32. Manejo deinstalaciones de tratamiento y licua­

ci6n de aire. 
33. Normativa de Seguridad e Higiene. 

CRITERlaS DE EVALUACION 

1. Preparar y poner a punto instalaciones y 1.1 
equipos auxiliares para suministrar las con-

Conocer los metodos y təcnicas de limpieza de la zona de tra­
bajo. de herramientas y elementos auxiliares. 

diciones requeridas por el proceso. 1.2 

1.3 

Identificar 105 elementos constituyentes de las instalaciones uti­
lizadas en 105 procesos quimicos. 
Fijar las variables de operaci6n adecuadas a cada equipo 0 
instalaci6n dependiendo de las caracteristicas del producto a 
obtener. ' , 
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OBJETtVQ!; ESPECIFICOS CRlTERIOS DE EVALUACION 

1.4 Comprobar que las condiciones de las instalacionesy equipos 
auxiliares son las id6neas para su buen funcionamiento. 

2. Operar sobre· los equipos e iı:ıstalaciones 2.1 
auxiliares. 

Clasificar 16s distintos tipos de equipos de generaci6n y trans­
misi6n de calor utilizııdos segun condiciones de trabajo y apli­
caci6n a los procesos quimicos industrjales. 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

Distinguir las partes principales de una caldera. indicandô la 
funci6n de cada parte. segun un esquema determinado. 
Comprobar que el agua necesaria para el funcioriamiento de 
uila caldera cumple las condiciones requeridas en las normas. 
Determinar los usos y tratamientos 'del agua en un proceso 
quimico de producci6n 0 de depuraci6n quimicaindustrial. 
Relacionar la producci6n y el tratamiento de aire y otros gases 
de uso industrial en funci6n de las caracteristicas del producto 
a manipular. 

2.6 

2.7 

Realizar las operaciones de desmontaje. limpieza y montaje de 
maquinaria segun las AormasestablecidƏs. 
Examinar si los procedimientos de la puesta en marcha. fun­
cionamiento y paradade los equipos auxiliares se efectuan 
durante el proceso en las condiciones requeridas. 

3. Realizar operaciones basicas de manteni- 3.1 
miento de los equipos e instalaciones auxi­
liares siguiendo en todo momento la. ficha 

Conocer el procedimiento a seguir para verificar si los equipos 
e instalaciones auxiliares se mantienen en las condiciones espe­
cificadas en la ficha de mantenimiento. 

o plan de mantenimiento y los procedimien- 3.2 
tos establecidos. 

Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo ineluidas 
en los documentos tecnicos. 

3.3 

3..4 

Detectar el funcionamiento incorrecto de maquinas e instala­
ciones. indicando las posibles soluciones. 
Determinarlas norma~ de se\luridad e higiene y medioambien­
tales aplicadas a las operacıones basicas de mantenimiento. 

2.1.4 Denominaci6n del m6dulo 4. 
i 

Operaciones de proceso en planta quimica. (Asociado 
a la unidad de competencia numero 3: «Realizar ope­
raciones de proceso quimico».). 

2.2.4 Objetivo general del m6duto. 

Realizar correctamente la preparaci6n y mantenimien­
to de equipos y material intervinientes en el proceso 
quimico y la conducci6n del mismo. de acuerdo con 
las especificaciones establecidas. registrando los datos 
de su evoluci6n. 

2.3.4 Duraci6n: 200 horas. 

2.4.4 Contenidos te6rico-practicos. 

1. ° Procesos quimicos. instalaciones, y equipos. Sim­
bolizaci6n e interpretaci6n de diagramı,ıs de procesos. 

2.° EI proceso qufmico como combinaci6n de ope­
raciones basicas y reacciones de fabricaci6n. 

3.° Conocimientos de tipos de reacciones industria­
les mas frecuentes. Reactores continuos y discontinuos. 

4.° Parametros de operaci6n y control de las con­
diciones de reacci6n. refrigeraci6n. agitaci6n. aporte de 
calor y catalizadores.· . 

5.° Fisica aplicada: elementos mecanicos. t1idrauli­
cos y neumaticos. 

6.° Electricidad basica: corriente continua yalterna. 
Potencia. Pulsadəres. 

7.° Normas de dibujo: normalizai:i6n. Simbologia. 
Interpretaci6n de planos yesquemas. 

• 

8.° Op~raciones de transporte y distribuci6n de s6li­
dos y fluidos. Caracteristicas y particularidades para los. 
distintos tipos de productos. Equipos. 

9.° Sistemas y tipos de transporte. Caracteristicas 
y particularidades para 'Ios distintos tipos de productos. 

10. Calculos estequiometricos. 
11 . Operaciones de mezela y transformaci6n de pro­

ductos quimicos. EquipQs. 

12. Operaciones de disgregac.i6n y elasificaci6n de 
s6lidos. Molienda y tamizado. . 

13. Operaciones de separaci6n mecanica. Sedimen­
taci6n. decəntaci6n. filtraci6n y centrifugaci6n. Equipos. 

14. Operaciones de separaci6n difusiorıal de mez­
elas. Destilaci6n y rectificaci6n. Evaporaci6n. Cristaliza­
ci6n. Extracci6n. Absorci6n .. Adsorci6n. Liofilizaci6n. 
Equipos. Tipos. . . 

15. Parametros de operaci6n Y/o control de las con­
diciones de reacci6n. refrigeraci6n.agitaci6n.'Bporte de 
calor y catalizadores. 

16. Sistemas y equipos de seguridad para envasa-
do. almacenamiento y expedici6n. . 

17. Realizar operaciones basicas de mantenimiento. 
Limpieza. engrase. etc. 

18. Manejar todo tipo de cuadros de mando elec­
tricos de gobierno de maquinas. Determinaci6n del nivel 
de carga de las maquinas a travl;1s de la observaci6n 
de sus instrumentos. C6digo. de seljales generadas por 
los equipos en un proceso. 

19. Identificar diversos elementos mecanicos. 
hidraulicos y neumaticos instalados en los equipos de 
proceso. 

20. Lectura de diagramas de proceso correspon­
diente a los distintos equipos que integran uria insta­
laci6n. 

21. Ajustar los diferentes parametros de operaci6n 
(Temperatura. presi6n. velocidad y tiempo de proce­
sol y control de cada proceso a traves de los indica-
dores del panel.. . 

22. Identificar tuberias segun diametro. materiales 
o c6digo de colores. 

23. Llevar a cabo el transporte de productos.quf­
micos. teniendo en cuenta su naturaleza. 

24. Reconocer los distintos tipos de tamizado. Pues­
. ta en servicio y funcionamiento de ta",ices empleados 
en planta. 

25. Efectuar pruebas de sedimentaci6n en la sepa­
raci6n de materiales. Elaborar la curva de evoluci6n de 
sedimentaci6n con el tiempo .. 
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26. Conducir un separador centrifugo tipo cicl6n. 
27. Reconocer los diferentes tipos de mezcladores 

industriales. 

31. Reconocer los elementos basicos de una ins­
talaci6n industrial de adsorci6n. 

32. Conducci6n de una columna de absorci6n de 
gas. 28. Lectura de resultados de cromat6grafos Y ana-

lizadores de planta. . , 
29. Puesta en servicio Y regulaci6n de los crista­

lizadores utilizados en planta. Obtener cristales a partir 

33. Conducci6n de columnas de extracci6n liqui­
do-Iiquido y s6lido-liquido. 

34. Manejo de reactores. de sus soluciones. , ' , 
30, Reconocer e identificar los elementos basicos 

de un destilador industrial. Conducir una instalaci6n de 
destilaci6n industrial de planta. 

35. Etiquetar y precintar envases para el transporte 
y almacenamientos de productos quimicos. 

36. Normativa de seguridad e higiene. 

2.5.4 Objetivos especificos y criterios de evaluaci6n. 

O8.JETlVOS ESPECIFICQS CRITERIOS DE EVAlUACIQN 

1. Conocer las caracterfsticas de 105 procesos 1.1 
de' producci6n de productos qufmicos 

Enumerar los procesos de fabricaci6n mas comunes en la indus­
tria quimica basica. 

industriales, 1.2 Interpretar, haciendo uso de diagramas de proceso, los distintos 
equipos que forman la instalaci6n y determinar cuales seran 
los adecuados para lIevar a cabo un determinado proceso. 
Interpretar los procesos quimicos como combinaciones de ôpe-

2. 

3. 

Realizar las operaciones necesarias para la 
preparaci6n de maquinas y equipos para 
el proceso quimico, siguiendo en todo 
momento la ficha 0 plan de mantenimiento. 

Oistribuir materiales al proceso. 

• 

• 
4. Conducir el proceso de producci6n. 

5. Envasar materias qufmicas y productos. 

1,3 

1.4 

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

3.1 

3.2 

3.3 

3.4 

3.5 

racic;>nes basicas y de procE!sos de fabricaci6n. . 
Relacionar las seıialııs Y/o informaciones generadas por los 
equipos durante el proceso con las instrucciones de fabricaci6n. 

Identificar los metodos, tecnicas de limpieza y mantenimiento 
de la zona de trabajo, de herramientas y elementos auxiliares. 
Realizar correctamente las operaciones de mantenimiento pre­
ventivo incluidas en los documentos techicos. 
Determinar el procedimiento a seguir para verificar si las maqui­
nas y equipos se mantienen en las condiciones especificadas 
en la ficha de mantenimiento. ' 
Detectar el funcionamiento incbrrecto de maquinas e ins-
talaciones. . 
Conocer las normas de Seguriılad e Higiene aplicadas a las 
operaciones de mantenimiento. 

Describir el funcionamiento de los equipos de transporte mas 
utilizados. 
'Identificar los elementos que. conforman los distintos equipos 
de transporte. 
Escoger el equipo de transporte adecuado segun el estado ffsico 
y la naturaleza del producto a transportar, 
Cumplimentar los. documentos de transporte de productos a 
la linea de producci6n. . 
Enumıırar las normas de procedimiento referentes al tran.sporte 
de productos . 

4.1 Realizarlos calcıılos necesarios para la preparaci6n de mezCıas 
y disoluciones, en la cantidad y composici6n especificada. 

4.2 Conocer las operaciones de mezcla y transformaci6n de pro-
ductos qliimicos. . 

4.3 Conocer los equipos de mezcla/disolucion, y el tiempo de pro­
cesado de ca da uno. 

4.4 Establecer el procedimiento de conducci6n de lasoperaciones 
de separaci6n mecanica y difusional de mezclas de productos 
quimicos. 

4.5 Describir los distintos equipos de separaci6n mecanica y difu­
sional. determinando sus elementos principales y de control. 

. 4.6 Registrar la informaci6n obtenida, en los soportes adecuados. 
4.7 Conocerlas normas de seguridad e higiene y medioambientales, 

en base al proceso de que se trate. 

5.1 Explicar las 'distintas formas de envasar" productos quimicos 
segun su naturaleza. 

5.2 Enumerar los distintos procedimientos de embalaje yetiquetado 
de envases para su identificaci6n. 

5.3 Conocer las normas de envasado en funci6n de su peligrosidad 
y/o toxicidad. . 
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2.1.5 Denominaci6n del m6dulo 5. 

Instrumentaci6n y control. (Asociado a la unidad de 
competencla numero 4: «Controlar el proceso qufmico».) 

2.2.5 Objetivo general del m6dulo 

Conocer 105 elementos dş un circuito de control, con­
trolando y regulando 105 instrumentos y dispositivos de 
la planta, de forma manual 0 por medio de paneles de 
control. 

2.3.5 Duraci6n: 140 horas. 

2.4.5 Contenidos te6rico-practicos. 

1.° Aspectos generales de la instrumentaci6n: cam­
po de medida, alcance, error, tolerancia, exactitud, pre­
cisi6n, fiabilidad, repetibilidad ycalibraci6n. 

2.° Factores que afectan a la precisi6n de un ins­
trumento de medida y a la exactitud de las medidas. 

3. ° Mantenimiento preventivo de 105 instrurtıentos 
y equipos de medida. . 

4. ° Presi6n: concepto y unidades 
5.° Calor. Unidades. Cambios de estado. Calor sen-

sible y calor latente. 
6.° Temperatura: escalas termometricas. 
7. ° Caudal. Unidades. Gasto. 
8.° Viscosidad. Concepto y unidades. 
9.° Densidad. Concepto y unidades .. 
10. Electricidad: conocimientos basicos. Magnitu­

des eıectricas. Unidades. 
11. Medidores de presi6n: distintos tipos de mano. 

metros. 
12. Medidores de nivel: sondas, varillas, mirillas. flo­

tadores, medidores de desplazamiento, medidores por 
presi6n hidrostatica: sus tipos, y medidores conductivos. 

13. Medidores de temperatura: term6metros, ter­
mopares y pir6metros. 

14. Medidores de caudal. Sus tipos: de'velocidad, 
de presi6n diferencial, area variable, electromagneticos 
y de desplazamiento positivo. . 

15. Medidores de viscosidad: capilares, de esfera 
descendente y otros. 

2.5.5 Objetivos espedficos y criterios de evaluaci6n. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

16. Medidores de humedad: de cabello,de bulbo 
seco/humedo, de conductividad termica, de punto de 
rodo y qufmicos. Sustancias higrosc6picas. 

17., Medidores de densidad. Sus tipos . Medidas en 
s61idos, en Ifquidos y en gases. La influencia de la tem-
peratura.· • 

18. Medidores de pH. Tipos. -
19. Utilizaci6n y lectura de 105 distintos medidores, 

,segun cada caso a considerar. 
20. Sistemas de control: detectores, transmisor-con-

vertidor, controlador y valvula final de control. 
21. Control centralizado y control manual. 
22. Lazos de control: lazos abiertosy cerrados. 
23.' No/mas, simbologfa grƏfica, diagramas deflujo. 

Identificaci6n de instrumentos. 
24. CompUladores. EI control computerizado. Dis-

positivos anal6gicos y digitales. . 
25. Tratamiento d.e senales electr6nicas. Converso­

res de senales. 
26. EI control distribuido. 
27. Paneles de control: teclado y represıTntaci6n en 

pantalla. 
28. Entrada de datos. 
29. Configuraci6n de parametros. 
30. Sistemas de alarma y funcionamientos. 
31. Normas de Seguridad e Higiene y Medioam-

bientales. ,. 
32. Identificaren un diagrama de bloques 105 ins­

trumentos, aparatos, Iflıeas, etc., utilizados en 105 pro­
cesos de control. 

33. Identificar las principales variables a controlar 
en un proceso qufmico determinado. 

34. Describir 105 principales elementos de un sis-
tema de control. . 

35. Construir y reconocer algunos sistemas de 
medida de lazo cerrado: 1. Presi6n. 2. Nivel. 3. Caudal. 
4. Temperatura. 5. pH. 

36. Elaborar Un esquema de control computerizado 
en un proceso de producci6n. , 

37 .. Puesta en marcha y parııda de equipos auxi­
liares e instalaciones espedficas .desde el panel y sala 
de control. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

1. Saber operaren la puestaen marcha y para-
da de 105 equipos, 

1.1 Conocer 105 equipos e instrumentos de control que intervienen 
en el proceso. 

2. Reconocer 105 parametros de control de un 
proceso qufmico industrial. 

3. Elegir 105 equipos de medida en funci6n de 
105 parametros que hay que controlar. 

4. Describir las tecnicas de,'regulaci6n utiliza-
das en el proceso considerado. 

1.2 

1.3 

1.4 
2.1 

2.2 
3.1 

3.2 

3.3 

3.4 

4.1 

4.2 

Conocer las s~cuencias de operaciones establecidas para la 
puesta en marcha y parada de equipos. 
Evaluar 105 riesgos de contaminaci6n posibles dutante la puesta 
en .marcha y parada. ' • 
Saber las medidas de seguridad precisas durante la operaci6n. 
Definir 105 parametros necesarios para un correcto funciona­
miento del proceso. 
Enumerar 105 distintos parametros del proceso. 

Describir el principio de funcionamiento de 105 instrumentos 
y equipos de medida. 
Saber realizar medidas directas de 105 distintos parametros en 
las unidades precisas y con 105 equipos adecuados. 
Recoger 105 datos obtenidos en 105 instrumentos de control, 
registrandolos en 105 soportes adecuados. 
Montar y desmontar adecuadamente instrumentos de medida 
para su instalaci6n y/o verificaci6n. 
Definir y utilizar la nomenCıatura empleada en instrumentaci6n 
y control. 
Utilizar la simbologfa grƏfica de instrumentaci6n y control del 
proceso y equipos auxiliares. 
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5. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Regular el proceso de producci6n por medio 
de un sistema de control distribııido de'sde 
el panel de control. 

2.1.6 .Denominaci6n del m6dulo 6. 

4.3 Relacionar la tecnica a aplicar con la variable que se quiere 
controlar. 

4.4 Conocer el proc~dimiento para ajustar los reguladores a los 
valores de producci6n. 

4.5 Conocer los controles .a realizar en las distintas fasespro-
ductivas. . 

4.6 Saber utilizar los equipos de regulaci6n modificando puntos 
de consigna y otros parametros. 

4.7 Conocer las normas de Seguridad. Higiene y medioambientales. 
5.1 Introducir datos de manera correcta a traves del teclado del 

panel de control. 

5.2 Configurar l.os parametros del control distribuido segun las espe-
cificaciones del proceso. . . 

6.°, Primeros auxilios. Enfermedades profesionales 

Cumplimiento de las normas de seguridad y 
medioambientales. (Asociado a la unidad de competen­
cia numero 5: «Actuar bajo normas de correcta fabri­
caci6n de seguridı;ıd yambientales».) 

y su prevenci6n. , 
7.° Equipos de protecci6n individual y colectiva. 
8.° Actuaci6n segun el plan de emergencia. Acci­

dentes mas comunes. 
9.° Principales contaminantes del ambiente de tra­

bajo: fisicos (ruidos. vibraciones ... ) quimicos (fuga de 
gases. productos qufmicos t6xicos. inflamables 0 explo­
sivos). biol6gicos (microbioI6gicos). 

2.2.6 Objetivo general del m6dUlo. 

Cumplir las normas de seguridad il higiene y 
medioambientales en las industrias quimicas. 

2.3.6 Duraci6n: 40 horas. 

2.4.6 Contenidos te6rico-pradicos. 

10. ProcedimientoS de medida y elirriinaci6n de con­
taminantes en los procesos de producci6n 0 depuraci6n 
quimica industrial. 

11. Normas de actuaci6n ante situaciones de riesgo 
ambiental. 

1.° Riesgos comunesen la industria quirnica: meca­
nicos. eıectricos. quimicos. 

12. Libros de relevo. 
13. Identificaci6n de la simbologia de seguridad en 

2.° Elementos de seguridad de maquinas e insta­
laciones. 

una planta qufmica. . 
14. Distinguir productos qulmicos. segun su grado 

de peligrosidad. 3.° MaJljpulaci6n de productos quimicos: reactivi­
dad. almacenaje. Sistemas de protecci6n. Riesgos qul­
micos en 108 materiales. 

15. Identificar riesgos. clasificar peligrosidad. deta­
llar equipos y sistemas de protecci6n por zonas de tra­

4.° Principios de seguridad en materia de incendios. bajo. 
16. Prevenci6n de incendios. Medios de extinci6n. 

5.° Seguridad en la industria quimica. Seıializaci6n 
de seguridad: Əreas de riesgo. pictogramas. c6digo de 
colores. Sistemas de alarma y sistemas de protecci6h. 

Realizar una simulaci6n de un plan de em!'!r-
gencia. 

17. Corriprobar el funcionamiento de 
de protecci6n. 

los equipos 

2.5.6 Objetivos especificos y criterios de evaluaci6n. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1. Conocer y aplicar las medidas de seguridad 1.1 
relativas a la prelienci6n de riesgos deri­
vados de la manipulaci6n de sustancias 1.2 

2. 

qulmicas. 
1.3 

1.4 

Conocer y aplicar las medidas de seguridad 2.1 
relativas a los procedimientos y metodos 
de trabajo en la industria quimica. ' 2.2 

2.3 
2.4 

2.5 

2.6 
2.7 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Conocer la simbologla de seguridad asociada a los productos 
qufmicos. 
Identificar los productos qulmicos segun su potencial de 
peligrosidad, . 
Conocer los riesgos asociados a la manipulaci6n de sustancias 
qulmicas. 
Saber aplicar las medidas de seguridad relativas a la utilizaci6n 
de las'diferentes susta(lcias qulmicas. 
Identificar las tipos de riesgos mas comunes asociados a equi­
pos e instıılaciones asl como a la actividad qufmica. ' 
Conocer el manejo de los equipos de protecci6n individual apro­
piados. se\lun los factores de riesgo. 
Conocer las reglas de orden y limpieza en su area de trabajo. 
Saber utilizar los equipos de protecci6n de las instalaciones. 
teniendo en cuenta las reglas de orden y lirıipieza en su area 
de trabajo. 
Reconocer la seıializaci6n de seguridad relacionandola con los 
factores de riesgo. ' 
Conocer las normas de actuaci6n segun el plan de emergencia. 
Interpretar los datos del libro de relevo. , 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

3. Conocer y aplicar las medidas de protecci6n 3.1 Conocer 105 parametros de posible impacto ambiental. 
del medioambiente. . 

3.2 

3.3 

3.4 

Utilizar 105 dispositivos de detecci6n y medida de contami-
nantes. . , 
Aplicar 105 medios de vigilancia mas usuales de afluentes y 
efluentes de 105 procesos quimicos de producci6n y cepuraci6n. 
Conocer y utilizar las tecnicas de eliminaci6n de sustancias 
contaminantes. para evitar contaminaciones personales 0 debi­
das al producto que.se esta manipulando .. 

4. Aplicar las medidas sanitarias basicas. inme- 4.1 
diatas en caso de accidente. 

Con.ocer las medidas que deben ser aplicadas en funci6n de 
las lesiones existentes. . 

4.2 Saber ejecutar las tecnicas sanitarias segun el protocolo 
establecido. 

3. Requisitos personales. 

3.1 Requisitos del profesorado. 

Nivel academico: titulaci6n universitaria (preferente­
mente Quimico 0 Ingeniero Tecnico Industrial. especia­
lidad e'n quimica industrial) o. en su defecto. capacitaci6n 
equilialente' en la ocupaci6n relacionada con el curso. 

Experiencia profesional: debera tener tres anos de 
experienciaen la ocupaci6n. 

Nivel pedag6gico: sera necesario tener formaci6n 
metodol6gica 0 experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

Nivel·academico: certificado de escolaridad. 
Experiencia profesional: no se requiere experiencia 

profesional previa. 
Condiciones fisicas: no padecer defectos fisicos que 

le impidan el desarrollo normal del curso. 

4. Requisitos materiales. 

4.1. Instalaciones: 

Aula de elases te6ricas: 

- Superficie: 2 metros cuadrados por alumno. 
- Mobiliario: el habitual de tipo docente para 15 

plazas ademas de 105 elementos auxiliares de encerado. 
mesa y silla de profesor. y medios audiovisuales. 

Instalaciones para practicas: 

....:. Se dispondra de una planta quimica dotada de· 
una Ifnea de transformaci6n. con la maquinaria especffica 
y la auxiliar. . 

- EI acondicionamiento electrico debera cumplir las 
normas de baja tensi6n. y estar preparado de forma que 
permita la re;ılizaci6n de las practicas. 

- lIuminaci6n: natural 0 artificial. segun Reglamento 
de luminotecnia vigente. y natural. 

- Condiciones ambientales: en torno a 20°C. 
- Ventilaci6n: normal con temperatura ambiente 

adecuada. 

Otras instalaciones: 

- Una sala ventilada y acondicionad.a para las mate­
rias primas. asicomo laborati:ırio de analisis fisicos. quf­
mrcos y de calidad. 

- Aseos higienicos-sanitarios en numero adecuado 
a la capacidad del c;entro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 
acusticas. de habitabilidad y de seguridad exigidas por 

la legislaci6n viger:ıte. y disponer de licencia municipal 
de apertura como ceı:ıtro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

- Equipo de pəlets de almacenamientoy transporte 
de materias primas. . 

Carretillas. 
Tamices. 
Separador centrifugo tipo cicl6n. 
Alimentador. 
Orsats. 
Purgadores. 
Valvulas mecanicas. 
Tuberias y accesorjos. 
Quemadores. Atomizadores y dispersores. 
Tanques. 
Cristalizador. 
Destilador industrial de absorci6n. 
Reactor continuo/discontinuo. 
Sistema de banera de precalentamiento. con sus 

dispositivos auxiliares de mezelas. 
Mezelador interno. con sus elementos auxiliares 
Cortadora de productosen crudo. 
Piscina de enfriamiento. 
Sedimentador. 
Equipo compresor de aire. 
Sistema de calefacci6n mediante vapor. utilizando 

valvulas de vacio. 
Sistema de refrigeraci6n de torreOde agua. 
Instalaci6n de extracci6n Ifquido-Ifquido 
Instalaci6n de extracci6n solido-Ifquido . 
Sistema depurador de aguas. 
Estufas. 
Bombas de distintos tipos 
Aspirador. 
Equipo de laboratorio para analisis de materias. 
Botiquin completo para taller. 
Camilla completa. con sus arneses. 
Trajes de seguridad: .ignifugos. bacteriol6gicos. de 

taller. etc.; y demas complementos (gafas. mascaras de 
gas. guantes etc.). . 

- Extintores de cada tipo: polvo. CO2 • espuma seca. 
etcetera. 

- Sistema de extinci6iı por chorro de agua. conec­
tado a sistema centralizado. 

-Co"njunto de elementos de detecci6n del fuego. 
springlers. etc. 

- Escalera de 5 metros con su arnes de seguridad. 
- Cerradura de seguridad. tipo antipanico y anti-

atraco. con su conexi6n eıectrica. 
- Ordenadores personalas e impresoras. 


