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MINISTERIO 
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL 

4024 REAL DECRETO 2198/1995, de 28 de 
diciembre, por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
operador de transformaci6n de plƏstico y cau­
cho. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre 105 certificados de 
profesionalidad y 105 correspondientes contenidos mini­
mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delımıtado el marco al que deben ajustarse 105 cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
teristicas formales y materiales. a la par que ha definido. 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su signi­
fıcado. su alc~nce y validez territorial. Y. entre otras pre­
vısıones. las vıas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas regla$ uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n. 105 objetivos que se' reclaman de 105 certi­
ficados de profesionalidad. En substancia e5,OS objetivos 
podrian considerarse referidos ala puesta en practica 
de una efectiva poHtica activa de empleo. como ayuda 
a la colocacı6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla­
nifieaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambit!> productivo. como medio de asegurar un 
nıvel de calıdad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa­
~i6n y requeririıientos del mercad~ ıaboral. Y. para. por 
ultımo. propıcıar las meJores coordınaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro­
fesional ocupacional 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 acuerd6 con su alcance y 
validez nacionales. Y. respetando el reparto de compe­
tencıas. permite 1" adecuaci6n de los contenidos mfni­
mos formativos a la .realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro­
fesıoı:ıal ocupacional. sin perjuicio. en cualquier caso. de 
la unıdad del sıstema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
naci6n de 105 certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente ala ocupaci6n de operador 
de transformaci6n de plastico y caucho. perteneciente 
ala familia profesional de Industrias Qufmicas y contiene 
las menciones configuradoras de la referida ocupaci6n, 
tales como las unidades de competencia que conforman 

.. su perfil profesional. y los contenidos minimos de for­
maci6n id6neos para la adquisici6n de la competencia 
profesipnal de la misma ocupaci6n. junto con las espe­
cıfıcacıones necesarıas 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 articulo 1. apartado 2 del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunıdades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso . de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cıonal y del Conselo General de la Formaci6n Profesional. 

a prop~esta del Mil)istro de Trabajo y Seguridad Social. 
y prevıa delıberacıon' del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 28 de diciembre de 1995. 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Establecimiento. 

Se establece el .certificado de profesionalidad corres­
pondiente a laocupaci6n de operador de transformaci6n 
de plastico y caucho. de la familia profesional de Indus­
trias Quimicas. que tendra caracter oficial y validez en 
todo el territorio nacional. 

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio-
nalidad. ". 

1. . Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesıonal fıguran en el anexo 1. 

2. EI itinerario forn:ıativo. su duraci6n y la relaci6n 
~e .105 m6dulos que 10 integran. asi como las caracte­
rıstıcas fundamentale$ de cada uno de 105 m6dulos figu­
ran en el anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y 105 requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones. equipos 
y maquınarıa. herramıentas y utillaje. figuran en el 
anexo II. apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se· acreditaran por relaci6n 
a una. varıas 0 todas las unıdades de competencia que 
conforman el perfıl profesıonal de la ocupaci6n. a las 
que se refıere el presente Real Decreto. segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 
del contrato. de conformidad con 105 artfculos 3.3 y 4.2 
deJ Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Plazo de adecuaci6n de 
centros. 

i 
Los centros autorizados para dispensar la Formaci6n 

Profesional Ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993. de 3 de mayo. deberan adecuar 

'Ia impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas a 105 requisitos de. instalaciones. equipos y 
maquınarıa. herramıentas y utlllaJe recogidos enel ane~o 
",_ apartado. 4; de es.teRe!!1 Decreto: en el plaio de un 
ano. comunıcandolo ınmedıatamente a la Administraci6n 
competente. 

Disposici6n final primera. Habilitaci6n normativa. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Seguridad Social 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda.· Entrada ~n vigor. 

. EI presente Real DecrE!to entrara en vigor el dfa 
sıguıente al de su publıcacı6n en el «Boletin Oficial del 
Estadoıı. 

Da do en Madrid a 28 de diciembre de 1995. 

EI Ministro de Trabajo V Seguridad Saciəl, 
JOSE ANTONIO GRINAN MARTINEZ 

JUAN CARLOS R. 
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ANEXOI 

1. REFERENTE OCUPACIONAl 

1. Datos de la ocupaci6n: 

la transformaciôn y manipulaciôn de plasticos y 
caucho. siguiendo ôrdenes 0 instrucciones del tec­
nico. de acuerdo con la documentaciôn tecnica. 
respetando las normas de calidad. seguridad y 
medioambientales establecidas. 

2.2 Unidades de competencia: 

1.1 Denominaci6n: operador de transformaci6n de 
plastico y caucho. 

1. «Preparar. manipular. ensayar. elaborar y expedir 
materialesn. 

2. «Preparar y ajustar maquinas e instalaciones para 1.2 Familia Profesional de: Industrias Quimicas. 
la transformaci6n de plasticos y caucho». 

2. Perfil Profesional de la Ocupaci6n: 
3. «Conducir la transformaci6n de pıasticos». 
4. «Conducir la transformaci6n de caucho». 

2.1 Competencia General: el operador de transforma­
ci6n de plastico y caucho ejecuta. con tecnicas 
y en plazos determinados. los trabajos propios de 

5. «Realizar las operaciones de acabado y el control 
primario del producto terminado». 

6. «Actuar bajo normas de correcta transformaci6n 
de seguridad yambientales». 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de ejecuci6n. 

Unidad de competencia 1: preparar, manipular, ensayar, elaborar y expedir materiales 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

1.1 Realizar el aprovisionamiento de mate- 1.1.1 
rias primas. 

1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.2 Preparar mezclas de materiales segun 1.2.1 
procedimientos establecidos para su 1.2.2 
ulterior transformaciôn. 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 
1.2.6 

1.3 Preparar y ensayar los materiales en las 1.3.1 
formas correspondientes (granulados. 
pastillas. granzas) para su ulterior trans- 1.3.2 
formaci6n. segun los procedimientos y 
la calidad establecida. 1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

1.4 Acondicionar y expedir/almacenar 1.4.1 
materiales ya preparados. 

CRlTERlQS DE EJECUClüN 

Identificando debidamente las materias primas. comprobando 
que cumplen con la cantidad y calidad especificada en la 
documentaci6n. 
Realizando los ensayos primarios de las materias siguiendo ins­
trucciones 0 normas establecidas. 
Transportando por el medio adecuado a las caracteristicas y 
presentaci6n de las materias. 
Manipulando debidamente las mercancias segun normas inter­
nas. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Interpretando debidamente la formulaci6n que ha sido dada. 
Identificando los productos de partida para la transformaci6n 
de plasticos y/o caucho comprobando que se corresponde con 
10 solicitado. 
Midiendo correctamente las proporciones de los componentes 
que intervienen en la mezcla con los medios. instrumentos y 
equipos adecuados. con cuidado de evitar perdidas de materiales 
o deterioro del equipo. 
Realizando la mezcla de los materiales siguiendo estrictamenie 
el procedimiento adecuado en la transformaci6n de plasticos 
y/o caucho empleando la maquinaria establecida. 
Comprobando que se sigue las normas internas de realizaci6n. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Elaborando el material en la forma solicitada siguiendo correc­
tamente el procedimiento y la maquinaria establecida. 
Realizando la toma de muestras en las forma y periodicidad 
para un correcto control de calidad. 
Realizando los ensayos (0 enviandolos al laboratorio de control 
de calidad) para verificar que las caracteristicas de la forma 
presentada cumplen las especificaciones primarias de calidad. 
Realizando las operaciones complementarias (secado. separa­
eion de metales. etc.) en el tiempo debido y segun procedi­
mientos. establecidos. 
Acorı.dicionando los materiales a la forma necesaria y segun 
las prescripciones establecidas para su posterior transformaci6n 
utilizando la maquinaria adecuada. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Obteniendo y cumplimentando los documentos de almacenaje 
acondicionamiento y/o expedici6n pertinentes. 
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REALlZACIONES PROFESIONAl~S CRITERIQS DE EJfCUCION 

1.4.2 Almacenando y acond.icionando 105 materiales segun normas 
establecidas para su posterior \.ıso en las diversas partes del 
proceso. 

1.4.3 Distribuyendo los diversos materiales a las əreas de producci6n 
utilizando el sistema de transporte establecido para evitar per­
didas y deterioro de equipos. 

1.4.4 Realizando el embalaje y etiquetado segun las prescripciones 
establecidas. 

1.4.5 Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Unidad de competencia 2: preparar y ajı,ıstar məquinas e instalaciones para la transformaci6n de plasticos y caucho 

REALlZACIONES PROFEsıONAlES 

2.1 Realizar el montaje de moldes Y/o 
matrices en la instalaci6n de acuerdo 
con el artfculo que hay que transformar. 

2.2 Poner a punto y controlar los sistemas 
de calefacei6n, refrigeraei6n, hidrauli-
cos 0 neuməticos de las maquinas e 
instalaciones basicas 0 auxiliares. 

2.3 Preparar el sistema de alimentaci6n de 
las məquinas de transformaci6n. 

2.4 Poner a punto sistemas automatizados 
auxiliares de 'maquinas e instalaciones 
de transformaci6n. 

2.5 Realizar mantenimiento de primer nivel 
y comprobar 105 sistemas de seguridad. 

2.1.1 
2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 
2.1.5 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.3.1 

2.3.2 
2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.4.1 

2.4.2 

2.4.3 

2.4.4 

2.5.1 

2.5.2 

2.5.3 

2.5.4 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Interpretando los planos 0 esquemas de montaje correctamente. 
Realizando ili nıontaje con los medios y herramientas adecuados. 

Cump~endo las espeeificaciones establecidas para los ajustes 
de sensores, finales de carrera. , 
Cuidando no sufra el molde 0 matrizningun deterioro. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Realizando las conexiones de los sistemas de refrigeraci6n, cale­
facci6n, hidrəulicos 0 neumaticos correctamente. 
Consiguiendo que las condiciones de trabajo de estos sistemas 
sigan las secuencias establecidas. 
Fijando las variables de operaci6n adecuadas a cada maquina 
o instalaci6n en base a las caracteristicas del producto a obtener. 
Realizando las operaciones de limpieza 0 purga establecidas 
en el momento id6neo. 
Utilizando en todo momento los mandos de accionamiento 
correctos y en la formaadecuada. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Identificando y eligiendo correctamente el material con que se 
alil]lenta la maquina. 
Regulando los sistemas qe alimentaci6n correctamente. 
Vigilando adecuadamente las posibles fuentes de contamina­
ei6n. 
Cargando el material en los sistemas de dosificaci6n 0 alimen­
taei6n correctamente,en las cantidades adecuadas. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Activando los sistemas de ac;uerqo con la informaei6n del 
proceso. 
Regulando correctamente las variables de adecuaci6n al caso 
concreto. 
Siguiendo la secuencia de.operaciones establecidas para la pues­
ta a punto de 105 equipos auxiliares al equipo de transformaci6n. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tares en todas sus actuaciones. 

Realizando las operaciones' de mantenirniento preventivo inclui­
das en los documentos tecnicos. 
Detectando el funcionamiento incorrecto de məquinas e ins­
talaciones informando a su superior de estos hechos Y/o al 
servicio de mantenimiento para su ejecuei6n. 
Siguiendo el plan de mantenimiento dejando los equipos e ins­
talaciones en las condiciones especificadas para la realizaci6n 
de 105 trabajos de mantenimiento. 
Manteniendo activados los mecanismos de seguridad. 
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3.2 
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RfAlIZACIONES PROFESIQNALES CRITERIOS DE !:JECUCION 

2.5.5 Manteniendo el ərea de trabajo en el debido orden y limpieza. 
retirando 105 desechos de producci6n en el tiempo correcto y 
en la forma prescrita. 

2.5.6 Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Unidad de competencia 3:conducir la transformaci6n de pləsticos 

REALlZACIQNES PROFESIQNALES 

Conducir el moldeo de materiales y artf- 3.1.1 
culos 0 semimanufacturados plasticos 
(con y sin refuerzo) controlando las con-
diciones de producci6n. 3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.1.8 

3.1.9 

3.1.10 

3.1.11 

3.1.12 

3.1.13 

3.1.14 

3.1.15 

Gonducir la termoconformaci6n de 3.2.1 
semiacabados de plastico~ controlando 
las condiciones de producci6n. siguien-
do la informaci6n de proceso y en las 3.2.2 
condiciones de seguridad y calidad 
establecidas. 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 
3.2.8 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Cargando el material en el sistema de alimentaci6n del equipo 
de transformaci6n de pıastico. de acuerdo con la dosificaci6n 
estipulada. 
Poniendo en marcha y manteniendo en funcionamiento la ins­
talaci6n de transformaci6n de pıastico. de acuerdo con las in5-
trucciones recibidas. 
Traduciendo en los momentos oportunos las lecturas de 105 
aparatos de conlrol automƏtico. 
Detectando en el mfnimo tiempo posible las variaciones sur­
gidas en el proceso con respecto a las condiciones establecidas. 
Introduciendo las modificaciones oportunas para devolver al 
proceso de transformaci6n de plastico a sus condiciones nor­
males de funcion.amiento. 0 en su defecto. solicitando instruc­
ciones para ello. 
Llevando a cabo las mediciones manuales. con 105 instrumentos 
adecuados y en los momentos oportunos. 
Ajustando los parametros a la vista de las variaciones de calidad 
del producto. 
Midiendo 0 apreciando las caracterfsticas del producto y las 
desviaciones respecto a 10 e5tablecido. 
Realizando en la forma y periodicidad establecidas 105 auto­
controles y las pruebas de control primario de calidad. 
Efectuandose el proceso de acuerdo con las instrucciones de 
seguridad de las instalaciones. 
Notificando de cualquier anomalfa respecto de la infornıaci6n 
de proceso y de la acci6n tomada para subsanarla. 
Registrando en 105 partes de trabajo u hojas de producci6n 
todos los datos referentes a la calidad primaria en producci6n. 
Rellenando las hojas de fabricaci6n. anotando con precisi6n 
todas las incidencias significativas con sus datos correspon­
dientes. 
Comunicando cualquier hecho reseiiable a la persona ade­
cuada. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Detectando en cada momento las variaciones «fuera de con­
ırol» en las condiciones de operaci6n e introduciendo las modi­
ficaciones oportunas en el tiempo mfnimo de respuesta. 
Ajustando los parametros en el margen de actuaci6n esta­
blecido en funci6n de las variaciones de la calidad del producto 
fabricado. 
Midiendo 0 apreciando las caracterfsticas del producto. detec­
tandolas desviaciones respecto a 10 establecido. 
Realizando en la forma y periodicidad establecidas los auta­
controles y las pruebas de control primario de calidad. 
Siguiendo el proceso y comprobando 105 mecanismos de acuer­
do con las instrucciones y condiciones de seguridad y de 
instalaciones. 
Informando de cualquier anomalfa respecto de la informaci6n 
de proceso y de la acci6n tomada para subsanarla. 
Registrando los datos ən los soportes adecuados. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bien tales en todas sus actuaciones. 
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REAlIZACIONES PROFESIONALES CAITEAfos DE EJECUCION 

3.3 Acabar artfculos 0 semiacabados de 3.3.1 
plasticos mediante soldadura 0 man~ 

Manteniendo las condiciones de operaci6n en el margen de 
temperatura especificado. 

3.4 

3.5 

4.1 

pulaci6n. 3.3.2 Utilizando el utillaje y herramientas adecuadas para el posi-

3.3.3 

3.3.4 

cionamiento de los artfculos. , 
Realizando las operaciones prefijadas con destreza y en el Üem­
po establecido. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Controlar los sistemas de recogida de 3.4.1 
los productos semimanufacturııdos." 

'3.4.2 

Regulando y manejando los sistemas de recogida prescritos 
correctamente y siguiendo las instrucçiones recibidas. 
Cuidando que el producto final no presente daıios 0 defectos 
atribuibles a la recogida. 

3.4.3 

3.4.4 

3.4.5 

Cumpliendo el producto recogido las especificaciones de peso. 
dimensiones. acondicionamiento. etc. establecidos. 
Manteniendo eI Ərea de trabajo en debido orden y limpieza. 

'retirando los desechos de producci6n en tiempo correcto y 
forma prescrita. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Manipular refuerzos que habran de 3.5.1 
conibinarse con pıasticos. 

Identificando el material de refuerzo y las catas elave corree­
tamente. 

3.5.2 

3.5.3 

3.5.4 

3.5.5 

Realizando su manipulaci6n con los medios Y/o maquinas 
adeeuadas. 

, Cumpliendo correetamente las espeeifieaeiones establecidas 
sobre la manipulaci6n a realizar. 
Permitiendo el refuerzo ya manipulado realizar eorreetamente 
los procesos posteriores de fabrieaei6n. 
Respetarıdo las normas de seguridad e higiene it medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Unidad de eompeteneia 4: eonducir la transformaei6n de caueho 

AEALlZAcıONES PROFE$IONALES 

Condueir el moldeo de materıales y artf­
culas 0 semimanufaeturados de eaucho 
(con y sin refuerzo) controlando las con­
dicionəs de producci6n. siguiendo la 
informaci6n de proceso y en las con­
diciones de 'seguridad y calidad esta­
bJecidas. 

CRITERIQS DE EJECUCıON 

4.1.1 Cargando el material en el sistema de alimentaei6n del equipo 
de transformaci6n de eaueho de acuerdo con la dosifieaci6n 
estipulada. 

4.1.2 Poniendo en mareha y manteniendo en funeionamiento la ins­
talaei6n de transformaci6n de eaueho de aeuerdo con las ins­
trueeiones reeibidas. 

4.1.3 Tradueiendo en lı;ıs momentos oportunos las leeturas de 105 
'aparatos de cbntrol automatieo. 

4.1.4 Detectando en el mfnimo tienipo posible las variaciones' sur­
gidas en el proeeso con respecto a las condieiones estableeidas. 

4.1.5 Introduciendo las modificaciones oportunas para devolver al 
proeeso de transformaci6n de eaueho a sus eondieiones, nor­
males de funcionamiento. 0 ən su defecto. solieitando instrue­
ciones para ello. 

4.1.6 lIevandoa eabo las mediciones manuales con los instrumentos 
adeeuados en 'Ios momentos oportunos. 

4.1.7 Ajustando los parametros a la vista de las variaciones de ealidad 
del produeto. 

4.1.8 Midiendo 0 apreeiando las caracterfsticas del producto y las 
desviaeiones respeeto a 10 establecido. 

4.1.9 Realizando en la forma y periodicidad establecidas los auto­
eontroles y las pruebas de eontrol primario de calidad. 

4.1.10 Efectuandose el proeeso de acuerdo con las instrucciones de 
seguridad en las instalaciones. 

4.1.11 Notifieando de eualquier anomalia respeeto de la informaci6n 
de proceso y de la acei6n tomada para subsanarla. 

4.1.12 Registrando ən los partes de trabajo u hojas de producci6n 
todos los datos referentes a la ealidad primaria en producci6n. 
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REAUZACIONES PROFESIONAlES CRITERlOS DE EJECUCION 

4:1.13 Rellenando las hojas de fabricaci6n. anotando con precisi6n 
todas las incidencias significativas con sus datos correspon­
dientes. 

4.1.14 Comunicando cualquier hecho resefiable a la persona ade­
cuada. 

4.1.15 Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Vulcanizar 0 reticular semimanufactu- 4.2.1 
rados de caucho (con y sin refuerzo). 

Detectando an cada momento las variaciones «fuera de con­
trol» en las condiciones de operaci6n e introduciendo las modi­
ficaciones oportunas en el tiempo minimo de respuesta. 
Ajustando los parametros. en el margen de actuaci6n esta­
blecido. en funci6n de las variaciones de la calidad del producto 
fabricado. 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.2.7 
4.2.8 

Controlar los sistemas de recogida de 4.3.1 
los productos semimanufacturados. 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

Manipular/fabricar refue!zos que 4.4.1 
habian de combinarse con cauchos. 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

Midiendo 0 apreciando las caracteristicas del producto. detec­
tando las desviaciones respecto a 10 establecido. 
Realizando en la forma y periodicidad establecidas. los auto­
controles y las pruebas de control primario de calidad. 
Siguiendo el proceso y comprobando los mecanismos de acuer­
do con las instrucciones de seguridad en las instalaciones. 
Informando de cualquier anoməlia fespecto de la informaci6n 
de proceso y de la acci6n formada para subsanarla. 
Registrando los datos en los soportes adecuados. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Regulando y manejando los sistemas de recogıda prescritos 
correctamentey siguiendo las instrucciones recibidas. 
Cuidando que el producto final no presente dafios 0 defectos 
atribuibles a la recogida. 
Cumpliendo el producto recogido las especificaciones de peso. 
dimensiones. acondicionamiento. etc. establecidos. 
Manteniendo el area de trabajo en debido orden y limpieza. 
retirando los desechos de producci6n en tiempo correcto y 
forma prescrita. 
Respetando las normas de seguridad e higiene medioambien­
tales en todas sus actividades. 

Identificando el material de refuerzo y las cotas elave correc­
tamente. 
Realizando su manipulaci6n/fabricaci6n con los medios y/o 
maquinas adecuados. 
Cumpliendo correctamente las especificaciones establecidas 
sobre la manipulaci6n a realizar. 
Introduciendo el refuerzo ya manipulado de forma que no impi­
da la continuidad de las operaciones posteriores de producci6n. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioam­
bientales en todas sus actuaciones. 

Unidad de competencia 5: realizar las operaciones de acabado y el control primario del producto terminado 

5.1 

5.2 

REALlZACIONES PROFESfONAlES 

Supervisar el proceso de impresi6n 5.1.1 
sobre articulos 0 semiacabados de plas-
ticos y caucho. consiguiendo la calidad 5.1.2 
establecida. 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 

Pulir piezas de pıasticos. 5.2.1 

5.2.2 

CRITEAIOS DE EJECUCION 

Eligiendo correctamente y de acuerdo con la orden de trabajo 
los productos de impresi6n. 
Realizando la preparaci6n de superficies con las tecnicas ade­
cuadas y aptas para la impresi6n. 
Poniendo en marcha y manteniendo el funcionamiento de la 
instalaci6n de impresi6n. 
Cuidando que la instalaci6n de impresi6n no sufre dafios en 
el desmontƏJe y quede acondicionada tras su uso. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Utilizando correctamente la maquina 0 instalaci6n y los pro­
ductos de pulido de acuerdo con las instrucciones. 
Comprobando que el artfculo pulido cumple las especificaciones. 
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REAUZACIONES PROFESIONALES 

5.3 Mecanizar produ~tos semiacabados de 
pıastico. -

5.4 Realizar el control primario de calidad 
de articulos 0 semmcabados de plastico 
y caucho. 

5.5 Registrar datos e informar de las causas 
de noconformidad y del tratamiento 
realizado. 
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5,2.3. 
5.2.4 

5.3.1 

5.3.2 

5.3.3 

5.3.4 

5.4.1 

5.4.2 

5.4.3 

5.4.4 

5.4.5 

5.4.6 

5.4.7 

5.5.1 

5.5.2 

5.5.3 

5.5.4 

CRITERIOS DE EJECUClON 

Realizando el mantenimiento de uso del equipo. 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales'en todas sus actuaciones. 

Eligiando correctamente la maquina 0 instalaci6n adecuadas 
para la operaci6n encargada. 
Utilizando estas m;\quinas 0 herramientas siguiendo las instruc­
ciones para su uso y el mantenimiento de uso necesario. 
Realizando la operaci6n u operaciones de mecanizado correc­
tamente y supervisando que cumple 10 establecido, 
Respetando las normas de seguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaGiones. 

Realizaooo la toma de muestras y acondicionandolas en la forma 
y periodicidad establecidas para un correcto control de calidad. 
(0 enviandola a control de calidad si fuera preci50). 

, Determinando la calidad de la partida inspeccionada. en base 
al plan de muestreo segun əl plan .de calidad establecido. 
Detectando los defectos perceptibles visuaJmente sin pasar por 
alto ninguno de 105 mismos. 
Definiendo 105 defectos que deben ser controlados en las pautas 
de inspecci6n (superficiales y dimensionales). 
Realizando los ensayos primarios de calidad segun .Ios proce­
dimientos establecidos. 
Examinando 105 re5ultados del control final y dando un trata­
miento adecuado a los defectos. 
Respetando las normas de səguridad e higiene y medioambien­
tales en todas sus actuaciones. 

Registrando en la forma y soporte adecuado 105 datos rəferentes 
·a la calidad del proceso. 
Registrando de forma clara y precisa todas las incidencia5 sig­
nificativas con 105 dat05 correspondientes. 
Solicitando accionəs correctivas frente a los procesos fuera de 
control a la persona adecuada y siguiendo los procedimientos 
establecidos. 
Facilitando la documentaci6n necesaria delos procedimientos 
a seguir en el tratamiento de no conformidad de elemento 0 
lotəs. 

Unidad de competencia 6: actuar bajo normas de c.orrecta tr.arısformaci6n. de səguridad y ambientales 

REAUZACIQNES PROFESIONALES 

• 
6.1 Aplicar las medidas de seguridad rela-

tivas a la prevenci6n de riesgos deri-
vados de la manipulaci6n de elast6me-

.' ros. pıasticos. resinas y lineas de trans-
formaci6n. 

6.2 Prevenir riesgos personales mediante la 
utilizaci6n de equipos de protecci6n. 

6.3 Mantener los niveles de seguridad y de 
105 equipos. maquinas e instalaciones 
de un proceso de transformaci6n y res-
ponder en condiciones de emergencia. 

6.1.1 
6.1.2 

6.1.3 

6.1.4 
6.1,5 

6.2.1 

6.3.1 

6.3.2 

CAITERIOS DE EJECUCION 

Manteniendo en debido orden y limpieza el Ərea de trabajo. 
Manipulando elast6meros. plasticos y caucho segun su potencial 
de peligrosidad. siguiendo las normas establecidas. 
Retirando 105 desechos de producci6n en el tiempo correcto 
y en la forma prescrita .. 
Utilizando 105 equipos de protecci6n individual prescritos. 
Manteniendo aisladas 0 controladas las posibles fuentes de 
contaminaci6n. 

Seleccionando y utilizando correctamente 105 equipos de pro­
tecci6n personal. cuando 105 trabajos 10 han requerido y dejan­
dolos en buen estado de uso. 

Manteniendo el area de trabajo en condiciones de orden y lim­
pieza. usando 105 equipos de protecci6n individual prescritos 
en todo momento. 
Actuando ante una emergencia de acuerdo con las normas de 
seguridad generales establecidas. 
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REAUZACIONES PROFESIONAlES CRITEAIOS DE EJECUCION 

6.3.3 Tomando decisiones razonables en ca sos imprevistos y proce­
diendo inmediatamente a retirar los desechos 0 vertidos pro­
ducidos. 

6.3.4 Simultaneando la reacciôn Con el aviso a quien corresponda 
ante Una emergencia. 

6.4 Coordinarse eficazmente en el relevo 6.4.1 
y COn otros departamentos. 

Informando al relevo para que COnOzca el estado de los equipos 
y del proceso. ası como de los trabajos de mantenimiento en 
curso dentro del ərea de responsabilidad. a traves del soporte 
establecido. 

6.4.2 Transmitiendo la informaciôn necesaria al resto de unidades 
orgƏnicas. cuando ası 10 ha requerido su trabajo. dəntro də su 
nivəl de responsabilidad. 

6.4.3 Notificando a sus superiores la informaciôn necesaria para comu­
nicarse con' otras unidades. 

6.5 Vigilar el proceso de transformaciôn y res- 6.5.1 
petando las medidas də protecci6n del 
medio ambiente. 

Controlando la cantidad. composiciôn y concentraciôn de sus­
tancias sôlidas. Ifquidas y gaseosas eliminadas de los equipos 
de transformaciôn. 

6.5.2 Comprobando el estado de funcionamiento del equipo trans­
formaciôn. 

6.5.3 Tomando muestras para envio a control də medioambiente. 

6.5.4 Comunicando cualquier anomaHa que excede de su responsa­
bilidad a sus superiores. 

AN EXO ii 

iL. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo. 

Recepci6n, preparaci6n Tecnicas de almacena-
y tratamiento de mata- r---- miento, mezcla trans-
rias primas y su iden- porte .y exl?edici6n de 
tificacj6n materıas prımas 

I 
Operaciones de tran5-

~ 
Acabado y cantrol de 

formad6n de caucho calidad 

1.1 Duraci6n: conocimientos practicos 360 haras; 
conocimientos te6ricos 210 horas; evaluaciones 30 
horas; duraciôn total 600 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Recepciôn. preparaci6n y tratamiento de mate­
rias primas y su identificaci6n. 

2. Tecnicas de almacenamiento. mezcla. transporte 
y expedici6n de materias primas. 

Qperaci6n de in5tala- Operaciones de trans-

r---- ciones de transformə-
ei6n r---- formaci6n de pUlsticos 

I 

- Norm!]s de Seguridad 
e Higiene y rnedioam-
bientales 

3. Operaci6n de instalaciones de transformaci6n. 

4. Operaciones de transformaci6n de plastico 

5. Operaciones de transformaci6n de caucho. 

6. Acabado y control de calidad. 

7. Normas de Seguridad e Higiene y medio-ambien­
tales. 
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2. M6dulos Formativos. 

Modulo 1. Recepci6n. preparaci6n y tratamiento .. de materias primas y su identificaci6n. (Asociado a la UC: 
«Preparar. rrianipular. elaborar y expedir materiales») 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente tas operaciones de recepci6n. identificaci6n. caracterizaci6n. 
ensayos y controles especfficos de materias polimericas (plasticos y cauchos) y aditivos. en la forma preestablecida. 

Duraci6n 80 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1.1 Recepcionar. identificar y caracterizar 1.1.1 
materias polimeicas y elast6meros para 
su verificaci6n.o almacenamiento. 1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.2 Realizar ensayos y controles especfficos 
de materias primas y de mezclas cru-

1.2.1 

das. 1.2.2 

1.2.3 

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS· 

CRrrERIOS DE EVAlUACION 

Realizar ensayos· fisicoqufmicos sencillos de identificaci6n de 
plasticos y caucho 
Relacionar las abreviaturas de plasticos y caucho con su formula . 
ynombre. 
Cumplimentar. 105 documentos de recepci6n. almacenaje 0 
expedici6n. 
Detectar anomalfas en plasticos 0 cauchos por comparaci6n 
con patrones. 
Explicar las maquinas y utillaje para cada sistema de elaboraci6n 
de preformas. 
Explicar los sistemas de manipulaci6n y acondicionamiento de 
la preforma. 

Explicar aparatos y tecnicas usuales para el control de materias 
primas semiacabadas y mezclas crudas. . 
Tomar muestras con el instrumental adecuado y acondicionarlas 
para realizar ensayos sobre ellas. 
Obtener datos a partir de los ensayos y elaborar un informe 
de los resultados razonando las conclusiones obtenidas. 

E;nsayos ffsicos de identificaci6n y caracterizaci6n de 
plasticos y caucho 

Conceptos basicos de qufmica: atomo. molecula 0 
mon6mero. macromolecula y polfmero. Tipos de enlace. 

"Distinguir sensorialmente 105 distiiıtos tipos de ela5-
t6meros. plasticos y resinas. comparandolos y familia­
rizandose con sus caracterfsticas. Terminologfa y vocabulario tecnico. EI lenguaje 

qufmico. Distinguir por ensayos al calor y la lIama 105 diferentes 
elast6meros plasticos y resinas segun tablas de ensayos 
elementales. Tecnicas e instrumentos basicos de medida de diver-

sos parametros fisicos. Procedimiento. tecnicas. equipos y variables que se 
deben tener en la preparaci6n de preformas. Termoplfıstico y termoestable. 

Principales polfmeros: pıasticos. resinas y cauchos. 
Caucho natural. caucho sintetico. ıatex. elast6meros 

termopıasticos. 

Tecnicas generales de manipulaci6n de materias y 
materiales. asf como su limpieza. 

Toma de muestras. Metodos. equipos y procedimien­
tos de muestreo. Fluidos habituales. agua. aire. aceite de maquina. 

M6dulo 2. Tecnicas de elmacenamiento. mezcla. transporte yexpedici6n de materias primes. (Asociado a 
la UC: «Preparar. manipular. elaborar y expedir materiales») 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente tas operaciones· de transporte. almacenaje yacondicionamiento 
de materias polimericas (plasticos y cauchos). aditivos y sus mezclas segun normas de seguridad y en la forma 
preestablecida. . 

2.1 

Duraci6n 80 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Transportar y almacenar materias pri- 2.1.1 
mas y productos. 

2.1.2 

2.1.3 

CRITERI05 DE EVAlUACION 

Describir el funcionamiento de los equipos de transporte mas 
utilizıidos. 
Operar el equipo de transporte dependiendo del estado fisico 
y del producto a transportar. 
Utilizar los distintos instrumentos de medida en funci6n del pro­
ducto a tratar y el parametro que se quiere evaluar. 
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2.2 

2.3 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVAlUACION 

Elaborar. controlar y aeondieionar mez­
elas de polimeros 0 elast6meros con 
sus ingredientes. segun poreentaje. 

Prevenir riesgos derivados de la mani­
pulaci6n de materiales plastieos y elas­
tomerieos y de sus maquinas y equipos 
de mezela. 

2.1.4 Identificar el tipo de almacenamiento que se debe emplear en 
funci6n del estado fisico y de las propiedades del producto a 
almacenar. 

2.1.5 Conocer los metodos de embalaje y etiquetado de envases. 
segun normas establecidas. 

2.2.1 
2.2.2 
2.2.3 
2.2.4 

2.3.1 

2.3.2 

Reconoeer los productos y aditivos de una f6rmula. 
Interpretar fieha de mezela 0 f6rmula. 
Identifiear equipo y utillaje para elaborar f6rmulas. 
Expliear maquinas y utillaje para eada sistema de elaboraci6n 
de preformas. 

Identifiear los riesgos personales que eomporta la manipulaci6n 
de materias primas. 
Utilizar los equipos y dispositivos adeeuados en la prevenei6n 
de riesgos. 

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS 

Formulaci6n de una mezela: expresi6n e interpreta­
ci6n de la misma y caıculos. 

Operar maquinas e instalaciones de mezela (agita­
dores. bombas de mezela. molinos de bolas. trieilindricas. 
mezeladores interno 0 Banburi). 

Operar maquinas e instalaciones de preparaci6n de 
formas (molinos. trituradores y tamices. empastilladoras. 
extrusoras-granuladoras). 

Medida de masas y volumenes de los eomponentes 
de una mezela. 

Teenicas de mezelado: fundamentos. equipos y trans­
porte. 

Cielo de mezelado. orden de adici6n de ingredientes. 
Riesgos de los elementos peligrosos de los eompo­

nentes y equipos de fabrieaei6n de una mezela. 
Teenieas de almaeenamiento transporte y conserva­

ei6n de materias y produetos. Maquinas. instalaeiones 
yequipos. 

Teenieas de acondicionamiento preparaci6n de for­
mas granulos y granzas. 

Equipos e instalaciones de embalaje y etiquetado 
Operar sistemas de transporte de productos s61idos 

(helieoidales-neumatieos) 0 liquidos (bombeo) y de tras­
laci6n (earretillas eleetrieas elevadoras). 

Operar sistemas de almaeenamiento (silos. eisternas. 
almaeenes). 

Operar maquinas e instalaciones de acondicionamien­
to (estufas. secadores continuos. tolvas de vado. sepa­
radores de metales). 

Diferenciar elementos e instrumentos de medida de 
productos (basculas y balanzas. bombas dosificadoras. 
dosificadores volumetricos 0 gravimetricos). 

Determinar la fluidez. granulometria. densidad y otros 
parametros de una mezela. 

Operar instrumentos de medida (basculas balanzas. 
viscosimetros. tamices. granulometricos. term6metros. 
y otros). 

Manejar maquinas e instalaciones de embalaje (en­
sacadoras. paletizaci6n. flejado. film retractil. silos. cis­
temas). 

Operar dispositivos de seguridad de maquinas e ins­
talaciones (mecanismos. eıectricos. neumaticos). 

M6dulo 3. Operaci6n de instalaciones de transfromaci6n. (Asociado a la UC: «Preparar y ajustar maquinas 
e instalaciones para la transformaci6n de plasticos y caucho))) 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente la preparaei6n y puesta a jJunto de maquinas e instalaciones 
utilizadas en la transformaei6n de plastico y caucho asi como operaciones basicas de mantenimiento. segun normativa 
interna. 

3.1 

Duraci6n 110 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Utilizar correctamente los servicios y 3.1.1 
equipos auxiliares utilizados en la trans-
formaci6n de plastico y caucho. 3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Limpiar correctamente la zona de trabajo y eliminar los desechos 
de producci6n en el tiempo correcto y en la forma preserita. 
Interpretar planos. esquemas y documentos tecııicos del con­
junto y de los componentes de la instalaci6n. 
Conocer la 5ecuencia de operaciones para lIevar a cabo la 
conexi6n. regulaci6n y desconexi6n de servicios auxiliares 
Ajustar las variables del proceso (temperatura. presi6n nivel y 
otr05). 
Conocer el proceso a seguir para el montaje y regulaci6n de 
los sistemas de alimentaci6n. 
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OBJETJVOS e-SPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

3.2 Montar. desmontar y ajustar moldes. 3.2.1 
matrices. husillos y.otros en'las maqui-

Interpretar los planos para el montaje y desmontaje de moldes. 
matrices. husillos y otros. 

nas utilizadas en 105 equipos de tran5- 3.2.2 
formaci6n. 

Conocer el procedimiento a seguir pata el montaje y desmontaje 
de moldes. matrices. husillos y otros utilizando las herramientas 
adecuadas. 

3.2.3 Utilizar las tecnicas de limpieza y conservaci6n de moldes. matri­
ces. husillos y otros. 

3.3 Realizar operaciones basicas de man- 3.3.1 
tenimiento de los equipos e instalacio-

Llevar a cabo las operaciones de mantenimiento preventivo 
incluidas en los documentos tecnicos. 

nes auxiliares. 3.3.2 Conocer como funcionan las maquinas e instalaciones y 105 di5-
positivos de informaci6n para comunicar su funcionamiento 
incorrecto. 

3.3.3 Interpretar el plan de mantenimiento para dejar los equipos e 
instalaciones en las condiciones especificadas en la ficha de 
mantenimiento. 

3.4 Distinguir los elementos de seguridad 
incorporados en una instalaci6n 0 
maquina de transformaci6n y moldeo 
de plasticos 0 caucho. 

3.4.1 

3.4.2 

3.4.3 

Reconocer las normas de seguridad aplicables a las operaciones 
de los equipos auxiliares y a las operaciones de mantenimiento. 
Describir los elementos de seguridad y protecci6n de las distintas 
maquinas. 
Describir las condiciones de segu'ridad especfficas de las op&­
raciones de mantenimiento. 

CONTENIDOS TEORICQ-PRACTICOS 

Ffsica aplicada: mecanica (conjunfos mecanicos). 
hidraulica y neu...etica (componentes de mando. regu­
laci6n. control y protecci6n. bombas y filtros). electri­
cidad (relaci6n resistencia-calor). Eleınentos de interco­
nexi6n. dispositivos electricos de protecci6n mando, y 
maniobra. 

Dibujo təcnico: normalizaci6n. vistas y secciones. aco-, 
taci6n. tolerancias. analisis de planos. 

Tipos de moldes y matrices. Caracterısticas funda­
mentales. Analisis de planos de montaje de moldes y 
matrices. Elementos de fijaci6n. alimentaci6n. cavidades. 
entradas. calefacci6n. aires. refrigeraci6n. 

Concepto de: calor. temperatura. presi6n. caudal. flui- . 
dez-viscosidad. indice de fıuidez. gradiente de procesado. 
higroscopicidad. 
. Instrumeiitaci6n y control: medici6n de temperatura •. 
presi6n. caudal. fluidez. viscosidad. Principio He funcio­
namiento y caracterısticas de los instrumentos de medi­
da. Sistemas reguladoresy tipos de control. Termopares 
(pir6metros 0 palpadoras). 

Instalaciones especfficas: precalentadores. triturado­
res. masticadores. el mezclador interno. el banburi. inyeo­
toras. prensas y moldes. extrusionadoras. calandradoras. 
robotizaciones. 

Sistemas auxiliares: vapor. tipos de vapor (saturado. 
humedo. seco y recalentado). calefacci6n. refrigeraci6n. 
sistemas hidraulicos y' neumaticos. sistemas de alimen­
taci6n y recogida (principios de funcionamiento y para- . 
metros de operaci6n). 

Ahorro energetico: conceptos basicos. maquinas de 
combusti6n. aislamientos termicos. 

Materiales polimericos 0 prepolimeros (s6lidos 0 liqui­
dos). 

Productos quimicos (organicos e inorganicos. s61idos 
o liquidos). 

Fluidos habituales (aire. agua. aceite de maquinas). 
Maquinas e instalaci6n. Manipuladores y «robot». 

canibiadores de moldes. maquinas de seguridad meca­
nicas y eıectricas. 

Normas y reglamentos internos. 
Normas de seguridad de maquinas e instalaciones. 
Manejar todo tipo de cuadros de mando electricos 

de gobierno de maquinas. 
Manejar alimentadores. de mezclas. dosificadores. 

mezdadores y tolvas. . 
Ajustar los diferentes parametros (temperatura. pre­

si6n. velocidad y tiempo de proceso)' en las maquinas 
de proceso disponibles. a traves de la observaci6n de 
indicadores en panel de mando y manejo de 105 mismos. 

Ajustar los dif~rentes parametros de temperatura. 
caudal y otros. de los elementos auxiliares de refrige­
raci6n y calentamiento. de los mezdadores y prensas 
de vulcanizado. '. ' 

Desmontajes. limpieza. examen visual., montaje y 
reglajes de base de un mezclador interno. una extrusora 
o una calandradora. 

limpieza. cuidados y mantenimiento del tornillo sinfın 
o husillo. plato rompedor. hilera. calibrador. tobera y 
otros. de una extrusora. 

Practica de los cambios de: apriete entre cilindros. 
cabezales. cuchillas de corte. ete. por requerimientos del 
proceso produetivo. 

Manejo manual. de las distintas etapas de apertura 
y eierre de 10$ moldes de vuleanizado y de sus prensas. 

Desmontaje. examen. limpieza. ajuste y mO,ntaje de 
los diferentes elementos de un molde. elemento impulsor 
(husillo-embolo) y tolva de dosificaei6n. 

Mantenimiento y limpieza de las salidas de aire en 
'Ios moldes. 

Manejar instrumentos de medida dimensionales (pie 
de rey galgas). 
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M6dulo 4. Operaciones de transformaci6n de pıastico. (Asociado a la UC: «Conducir la transformaci6n 
de plasticos») 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente la conducci6n de un proceso detransformaci6n de ph\stico 
segun normas establecidas. 

Duraci6n 120 horas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Diferenciar las diversas tecnicas de transformaci6n (moldeo. 
inyecci6n. extrusi6n y otros) y relacionar sus caracterfsticas con 
las de 105 materiales que transforman. 
Describir 105 principios bƏsicos del reforzamiento de polfmeros 
identificando los principales materiales utilizados. 

Identificar los productos de partida para la transformaci6n. 
Conocer 105 metodos a utilizar para el pesaje de los componentes 
integrantes de la mezela polimerica segun las proporciones reco­
gidas en la ficha de mezela. 
Identificar el equipo y utillaje necesarios para elaborar las mez­
elas polimericas. 
Seguir la secuencia de operaciones para el mezelado y acon­
dicionamiento de materiales polimericos contenida en la infor­
maci6n tecnica. 

Interpretar la informaci6n tecnica del pröducto y del proceso. 
identificando las cantidades que deben ser obtenidas. 
Describir el funcionamiento y 105 procedimientos de alimenta­
cion. puesta en marcha y parada de inyectoras. extrusoras y 
maquinas de moldeo por compresi6n y transferencia. 
Realizar montaje de molde. matriz. husillo y otros consiguiendo 
el ajuste especificado con las herramientas adecuadas. 
Relacionar 105 parametros de operacion y control con el tipo 
de transformaci6n yel producto a obtener. . 
Determinar el modo de actuaci6n sobre los elementos de control 
para devolver un proceso tipo de transformaci6n de plastico 
a sus condiciones normales de funcionamiento. 
Conocer 105 diferentes modos de registro de. datos e incidencias 
en las hojas de producci6n durante un proceso tipo de trans­
formaci6n de pıastico. 
Reconocer 105 distintos elementos de seguridad en maquinas 
e instalaciones. 

Aplicar las tecnicas y aparatos propios de las operaciones de 
semiacabado y acabado de pıasticos. 
Conocer 105 metodos de toma. preparaci6n y conservaci6n de 
muestras para ensayos 0 pruebas de control de pıasticos. 
Realizar y valorar ensayos ffsicos y mecanicos sobre pıasticos. 
Registrar datos referentes a la calidad primaria en 105 partes 
de trabajo y hojas de produccion. 

Describir 105 principios basicos del reforzamiento de polfmeros. 
identificando 105 principales materiales utilizados. 

Reconocer 105 diversos tipos y formas de refuerzos mas usuales 
y los aspectos basicos de la interacci6n refuerzo-matriz. segun 
la naturaleza de 105 componentes. 
Relacionar 105 parametros basicos de 105 procesos de trans­
formaci6n de plasticos reforzados con las propiedades del pro­
ducto final. 

Relacionar 105 materiales polimericos y plasticos compuestos 
con sus aplicaciones como productos acabados. 
Describir las principales aplicaciones industriales de 105 produc­
tos transformados. 
Relacionar 105 diversos procesos de recielaje y degradaci6n de 
distintos tipos de plasticos con la conservaci6n del medioam­
biente. 
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CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS 

Materiales polimericos. aditivos y cargas. 
Plasticos expandidos. Agentes de expansi6n. 
Metodos de transformaci6n de poHmeros. 

Sistemas de recuperaci6n y reciclaje. 
Criterios de calidad. 
Principales no conformidades (defectos). 

EI moldeado: procesos de compresi6n. transferencia 

Ensayos ycontrol del producto acabado. Ensayos fısi­
cos: tracci6n. compresi6n. dureza. flexibilidad. elastici­
dad. fatiga e histeresis. resiliencia. resistencia al des­
garro. a la abrasi6n. al choque. al envejecimiento y otros. e inyecci6n de poHmeros. 

La extrusi6n. 
EI calandrado. 
Pultrusi6n. 
La termoconformaci6n. 
Moldeo rotacional. 
Maquinas de proyecci6n. 

Instrumentos de medida (term6metros. pir6metros. 
man6metros. reguladores de tensi6n. caudaHmetros). 

Metrologıa dimensional. 
Equipos de control automatizados y/o informatizados. 
Normativas de seguridad e higiene y medioambiental. 
Elaborar una mezCıa en un mezCıador interno. pres-

Soldadura por placas. sopletes de aire caliente. por 
tando atenci6n a la importancia de los pesos ya la ido­
neidad de los elementos que se incorporen. ası como 
a su orden de introducci6n. fricci6n y por ultrasonidos. 

Tecnicas de impregnaci6n. 
Adhesivos. 
Moldeo por estratificaci6n. Poliester. disolvente (ma­

n6mero. estireno). «gel-coat». acelerante y catalizador. 

Elaborar una mezCıa en un mezCıador de cilindros. 
prestando atenci6n a la importancia de los pesos y a 
la idoneidad de los elementos que se incorporen. ası 
como a su orden de introducci6n. 

Transformaci6n de plasticos con refuerzo y sin eı. Elaborar un producto conduciendo una extrusora. 
Elaborar un producto plano conduciendo una calan­

dra. 
Materiales compuestos 

Tipos de refuerzo: fibras. hilos (naturales. sinteticos. 
metalicos). Conducir un proceso de polimerizaci6n de productos 

complejo en molde de compresi6n. EI empleo de aditivos: cargas. plastificantes. lubrican­
tes. disolventes. colorantes. pigmentos. antiinflamantes. 
ignlfugos. antiuv. reforzantes y otros. 

. Conducir un proceso de transformaci6n en molde de 
inyecci6n. 

Bobinadoras. desbobinadoras. trenzadoras. Utillaje y tecnicas de acabado. 

M6dulo 5. Operaciones de transformaci6n del caucho. (Asociado a la UC: {(Conducir la transformaci6n 
de cauchoıı) 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente la conducci6n de un proceso de transformaci6n y vulcanizaci6n 
de caucho segun normas establecidas. 

Duraci6n 110 horas. 

CAITERIQS DE EVALUACION 

Diferenciar las diversas tecnicas de transformaci6n y moldeo 
de elast6meros y relacionar sus caracterısticas con las del mate­
rial que se transforma. 
Utilizar la terminologıa yel vocabulario tecnico usual de la indus­
tria de transformaci6n de elast6meros. 
Relacionar los parametros basicos de los materiales con las varia­
bles del proceso de transformaci6n y las propiedades del pra­
ducto finaL. 
Describir los sistemas de vulcanizaci6n mas comunes (autoclave. 
bano de sales. alta frecuencia). 

Identificar los productos de partida para la transformaci6n. 
Determinar los metodos a utilizar para el pesaje de los com­
ponentes integrantes de la mezela elastomerica segun las pra­
porciones recogidas en la ficha de mezcla. 
Identificar el equipo y utillaje necesarios para elaborar las mez­
elas elastomericas. 
Seguir la secuencia de operaciones para el inezelado y acon­
dicionamiento de materiales elastomericos contenida en la infor­
maci6n tecnica. 

Interpretar informaci6n tecnica de productos y de procesos. 
Describir el funcionamiento y los procedimientos de alimenta­
ci6n. de puesta en marcha y parada de mezCıador interno 0 
banburi. mezelador abierto. mezelador continuo. calandras. budi­
nadoras-extrusoras. catenarias. autoelaves. baneras. secaderos 
y otros. 
Relacionar los parametros de operaci6n y control con el tipo 
de transformaci6n/vulcanizaci6n y el producto a obtener. 
Describir los metodos manuales de medici6n y los elementos 
a utilizar. 
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OBJETlVOS E$PECIFICOS 

.5.3.5 

5.3.6 

5.3.7 

5.4 Realizar las operaciones de control de 5.4.1 
calidad primaria especificadas para el 
proceso de transformaci6n de caucho. 5.4.2 

5.4.3 

5.5 Analizar las operaciones de fabricaci6n 5.5.1 
de artfculos de ıatex. 

5.5.2 

0.5.3 

5.6 Analizar la importancia y posibles con- 5.6.1 
secuencias de las aplicaciones de los 
productos transformados de caucho. 5.6.2 

5.6.3 

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS 

CRLTERIOS DE EVALUACION 

Determinar el modo de actuaci6n sobre los elementos de control 
para devolver un proceso tipo de transformaci6n de caucho a 
sus condiciones normales de funcionamiento. 
Determinar los diferentes modos de registro de datos e inci­
dencias en las hojas de producci6n durante un proceso tipo 
de transformaci6n de caucho. 
Reconocer los elementos de seguridad de maquinas e insta­
laciones. utilizados durante un proceso tipo de transformaci6n 
de caucho. 

Aplicar las tecnicas y aparatos propios de las operaciones de 
semiacabado y acabado de caucho. . 
Determinar los metodos de toma. preparaci6n y conservaci6n 
de muestras para ensayos 0 pruebas de control de caucho. 
Realizar y valorar ensayos ffsicos y mecanicos sobre caucho. 

Relacionar los parametros fundamentales de la fabricaci6n de 
los artfculos de latex con la formulaci6n utilizada y el artfculo 
fabricado. 
Describir los distintos procedimientos. equipos y utillaje utili­
zados en la preparaci6n de mezCıas y en la fabricaci6n de latex. 
Describir los sistemas de vulcanizaci6n mas comunes identi­
ficando y relacionando las variables del sistema con las carac­
terfsticas de la vulcanizaci6n en a.rtfculos de latex. 

Relacionar los materiales elast6meros y cauchos reforzados con 
sus aplicaciones como productos acabados. 
Describir las principales aplicaciones industriales de los produc­
tos transformados. 
Relacionar los diversos procesos de reciclaje y degradaci6n de 
distintos tipos de cauchos con la conservaci6n del medioam­
biente. 

Principales no conformidades. 

Materiales polimericos y aditivos: caucho. negro de 
humo. vulcanizantes (compuesto de azufre). cU'i'aro­
na-indeno. facticios. colofonia y otros con sus propie­
dades. 

Ensayos y control del producto acabado. Ensayos ffsi­
cos: tracci6n. compresi6n. dureza. flexibilidad. elastici­
dad. fatiga e histeresis. resistencia al desgarro. a la abra­
si6n. al choque. al envejecimiento y otros. 

Metrologia dimensional. 
Caucho natural y sintetico. elementos termopıasticos. 

latex de caucho natural. 
Tecnicas de elaboraci6n de mezCıas elastomericas. 

Equipos de mezclado. Formulaci6n de una mezcla. 
Principios fundamentales de la transformaci6n y de 

la vulcanizaci6n. 
Principios de funcionamiento de los equipos. 
Instrumentos de medida (term6metros. pir6metros. 

man6metros y otros). parametros de operaci6n y control. 
sistemas de Gontrol automatizados Y/o informatizados. 

Los cauchos y el medio ambiente. 
Metodos de transformaci6n de elast6meros. 
EI moldeado: procesos de compresi6n. transferencia 

e inyecci6n de elast6meros. 
La extrusi6n y la vulcanizaci6n. 
EI calandrado y la vulcanizaci6n. 
Catenaria de vapor y vulcanizaci6n. 
Autoclave. 
Proceso de transformaci6n de ıatex. 
Acabado de gomas: el pulido. la mecanizaci6n y el 

desbarbado. 
Refuerzos (fibras 0 hilos naturales. sinteticos. meta­

licos). 
Gomas y ebonitas. 
Mandos de accionamiento de energia y fluidos. (Con­

tactores. valvulas y otros). 
Sistemas de recuperaci6n y reciclaje. 
Criterios de calidad. 

Normativas de seguridad e higiene y medioambiental. 
Cortar y pesar con cuchillos. guillotinas. balanzas y 

basculas. 
Utilizaci6n. utillaje y tecnica de mezCıado en el mez­

clador interno. abierto y en el continuo. 
Elaborar una mezCıa en un banburi 0 mezclador inter­

-no. 
Elaborar una mezcla en un mezCıador de cilindros 

o mezCıador abierto. 
Elaborar una mezCıa en sistema continuo. 
Elaborar un producto perfilado conduciendo una 

extrusora 0 budinadora. 
Resaltar la importancia del negro de humo. elabo­

rando una mezCıa no conforme en la cantidad y otra 
en la calidad del negro. 

Elaborar un producto plano y complejo conduciendo 
una calandradora. 

Conducir un proceso de vulcanizaci6n de un producto 
complejo en molde de compresi6n. 

Conducir un proceso de vulcanizaci6n en molde de 
inyecci6n. transferencia y compresi6n. 

Conducir un proceso de vulcanizaci6n en catenaria 
por presi6n y temperatura de vapor. 

Proceso de transformaci6n de artfculos de latex y 
vulcanizaci6n. 

La importancia del azufre y del 6xido de zinc en la 
vulcanizaci6n: elaborar un producto terminado no con­
forme en el contenido de ambos. observando su grado 
de vulcanizado. 
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M6dulo 6. Acabado y control de la calidad. (Asociado a la UC: «Realizar las operaciones de acabado y el 
control primario del producto terminadoı» 

Objetivo general del m6dulo: realizar correctamente las operaciones de acabado y control de calidad en la totalidad 
del proceso productivo segun normas establecidas. 

Duraci6n 60 horas. 

6.1 

6.2 

6.3 

6.4 

6.5 

6.6 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Conocer el funcionamiento de un sis- 6.1.1 
tema de calidad. 6.1.2 

Realizar operaciones de acabado en 6.2.1 
artfculos 0 semiacabados de pləsticos 
y caucho consiguiendo la calidad espə-
cificada. 6.2.2 

6.2.3 

6.2.4 

Realizar la toma de muestras para el 6.3.1 
control de calidad de un proceso de 
transformaci6n. 6.3.2 

6.3.3 

Describir en que fases de un proceso 6.4.1 
de fabricaci6n de articulos de pləstico 
y caucho es necesario realizar inspec-
ciones y ensayos. 6.4.2 

6.4.3 

Realizar y valorar ensayos mecƏnicos. 6.5.1 
sobre plƏsticos. caucho y productos 
acabados preparando la probeta adə-
cuada. 6.5.2 

6.5.3 

Utilizar las tecnicas estadisticas adecua- 6.6.1 
das para la realizaci6n de muestreos 
consiguiendo la calidad especificada. 6.6.2 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Saber como se organiza el sistema de calidad en la empresa. 
Conocer los apartados generales de un manual de calidad. 

Indicar tipo de equipo. utillaje y proceso utilizado en las opə­
raciones de terminaci6n de 105 productos en 105 aspectos de 
pulido. mecanizado e impresi6n. 
Indicar tipo de soldadura. equipos y proceso utilizados para una 
mejor ejecuci6n. 
Realizar el pulido y mecanizado con las herramientas y utillaje 
apropiados. 
Utilizar la tecnica mas apropiada en la manipulaci6n de pelfculas 
y filmes de plƏsticos. 

Realizar la toma de muestras segun procedimiento adecuado 
para su envio al departamento de control de calidad. 
Determinar que muestras deben enviarse a control de calidad 
en funci6n del instrumental necesario para su anƏlisis. 
Aplicar las normas de seguridad e higiene y medioambientales 
en el control de calidad de productos de transformaci6n de 
plastico y caucho. 

Determinar la forma y periodicidad en que se deben realizar 
los ensayos primarios de calidad. siguiendo instrucciones 0 
normas. 
Relacionar las medidas correctivas para disminuir rechazos por 
no conformidad. • 
Determinar los medios utiles y equipos para un control de calidad 
primario. 

Preparar y acondicionar la probeta de ensayo segun las normas 
y especificaciones. utilizando los utiles y herramientas adə­
cuados. 
Identificar y preparar el procedimiento. los utiles y el equipo 
para el ensayo de calidad de acuerdo con normas establecidas. 
expresando la tolerancia. las medidas y resultados del ensayo. 
Expresar los resultados del ensayo en los soportes adecuados. 

Aplicar las tecnicas estadfsticas necesarias para la toma de mues­
tras en la forma y periodicidad establecidas. 
Registrar la informaci6n obtenida en los soportes adecuados. 

---_.--~_._-------"----------------------

CONTENIDOS TEORICO-PRACTICOS 

Manual de calidad. Sistema de calidad. 
Tintas y disolventes. 
Registros de calidad. 
Acciones correctivas. 
Estadistica: teorfa de muestreo. Sistemas de mues­

treo. 
Control de distintos procesos y productos. Normas 

de calidad de articulos de caucho y pıasticos. 
La calidad en la fabricaci6n. Control sobre los mate­

riales. Calidad de proceso (maquinas. utiles. herramien­
tas calibres). control sobre el estado de verificaci6n del 
producto finaL. 

Seguridad e higiene en el control de calidad. 
Operaciones de impresi6n pulido y mecanizado. Equi­

pos: pulidoras. troqueladoras. perforadoras. remachado­
ras y otras. 

Procedimientos de soldadura en pıasticos. 
Efectuar distintas tomas de muestras y determinar 

cuales deben ser enviadas al departamento de control 
de calidad. 

Preparaci6n de probetas para ensayo. 
Calibraci6n de aparatos y equipos. Balanzas. pie de 

rey. palpadores. 
Inspecci6n de productos. extrayendo una muestra 

estadistica y realizando sobre ella un ensayo. 
Ensayos y control de productos acabados. Ensayos 

fisicos-mecanicos: tracci6n. compresi6n. dureza. flexibi­
lidad. elasticidad. fatiga. histeresis. resiliencia. resistencia 
al desgarro. a la abrasi6n. al choque. al envejecimiento 
y otros. Expresi6n de 105 resultados en la forma esta­
blecida. 

Metrologia dimensional. 
Sefialar las diferentes medidas correctivas en mues­

tras no conformes. 
Realizaci6n de medidas sobre elementcis y articulos 

de plastico y caucho. 
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M6dulo 7. Normas de seguridad e higiene y medioambientales. (Asociado'a la UC: «Actuar bajo normas de 
corre<;ta transformaci6n de seguridad y ambientales») 

Objetivo general del m6dulo: cumplir las normas de seguridad e higiene y medioambientales en las industrias 
de transformaci6n de pləstico y caucho. 

CRlTERIOS DE EVALUACION 

Identificar la simbologfa de seguridad asociada a los productos 
de .transformaci6n. 
Identificar los productos. segun su potencial de peligrosidad. 
de pləstico y caucho. 
Enumerar los riesgos asociados a la manipulaci6n de sustancias. 
Aplicar las medidas de seguridad relativas a las diferentes 
sustancias. 

Identificar los tipos de riesgos mas comunes asociados a equipos 
e instalaciones asf como a la actividad de transformaci6n. 
Manejar los equipos de protecci6n individual apropiados. segun 
los factores de riesgo. 
Conocer las reglas de orden y limpieza en una Ifnea de pro-
ducci6n determinada. . 
Utilizar los equipos de protecci6n de instalaciones. teniendo en 
cuenta las reglas de orden y limpieza en su Ifnea de producci6n. 
Reconocer la senalizaci6n de seguridad relacionəndola con los 
factores de riesgo. 
Determinar las normas de actuaci6n segün el plan de emer­
gencia. 
Interpretar los datos dellibro de relevo. 

Describir los parəmetros de posible impacto ambiental. 

Utilizar los dispositivos de detecci6n y medida de contaminantes. 
Conocer las t.knicas de eliminaci6n de sustancias contaminan­
tes y saber cuəles se deben utilizar para evitar contaminaciones 
personales 0 debidas al producto que se este manipulando. 

Relacionar las medidas que deben ser aplicadas en funci6n de 
las lesiones existentes. 
Aplicar las tecnicas sanitarias segun el metodo establecido. 

Riegos comunes en la industria de transformaci6n 
de pləstico y caucho. 

Elementos de seguridad de maquinas e instalaciones. 
Manipulaci6n de productos qufmicos: reactividad. 

almacenaje. sistemas de protecci6n. Restos qufmicos en 
los materiales. 

Principios de seguridad en materia de incendios. Pre­
venci6n de incendios. Medios de extinci6n. 

Seguridad en la industria de transformaci6n de pləs­
tico y caucho. Senalizaci6n de seguridad: əreas de ries­
gos. pictogramas. C6digo de colores. Sistemas de alarma 
y sistemas de protecci6n. 

Primeros auxilios. Enfermedades profesionales y su 
prevenci6n. 

Equipos de protecci6n individual y colectiva. 
Actuaci6n segun el plan de emergencia. Accidentes 

mas comunes. ,., 
Principales contaminantes del ambiente de trabajo: 

ffsicos (ruidos. vibraciones) qufmicos (fuga de gases. pro­
ductos qufmicos t6xicos. inflamables 0 explosivos). bio-
16gicos. 

Procedimientos de medida y eliminaci6n de conta­
minantes en los procesos de transformaci6n. 

Procesos de degradaci6n y sistemas de recuperaci6n 
y reciclaje. 

Normas de actuaci6n ante situaciones de riesgo 
ambiental. 

Libros de relevo. 
Identificar la simbologfa de seguridad en una planta 

de transformaci6n. 
Distinguir productos qufmicos. segun su grado de 

peligrosidad. 
Identificar riesgos. Cıasificar peligrosidad. detallar 

equipos y sistemas de protecci6n por zonas de trabajo. 
Realizar una simulaci6n de un plan de emergencia. 
Comprobar el funcionamiento de los equipos de pro­

tecci6n. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado. 

Nivel academico: titulaci6n Universitaria (preferente­
mente Qufmico 0 Ingeniero Tecnico Industrial. especia­
lidad plastico y caucho). 0 en su defecto. capacitaci6n 
equivalente en la ocupaci6n relacionada con el curso. 

Experiencia profesional: deberə tener tres afios de 
experiencia en la ocupaci6n. 

Nivel pedag6gico: sera necesario tener formaci6n 
metodol6gica 0 experiencia docente. 
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3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

Nivel academico: graduado escolar 0 equivalente. 
Experiencia profesional: no se requiere experiencia 

profesional previa. 
Condiciones ffsicas: no padecer defectos ffsicos que 

le impidan el desarrollo normal del curso. 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

Aula de Cıases te6ricas: superficie: 2 m cuadrados 
por alumno; mobiliario: el habitual de tipo docente para 
1 5 plazas ademas de los elementos auxiliares de ence­
rado. mesa y silla de profesor. y medios audiovisuales. 

Instalaciones para practicas: 

1." Se dispondra de una planta de transformaci6n 
de plastico y caucho dotada de una linea de transfor­
m;;ıci6n. con la maquinaria especifica y la auxiliar. 

2." EI acondicionamiento electrico debera cumplir 
las normas de baja tensi6n. y estar preparado de forma 
que permita la realizaci6n de las practicas. 

3." lIuminaci6n: natural 0 artificial. segun Reglamen­
to de luminotecnia vigente. y natural. 

4." Ventilaci6n: normal con temperatura ambiente 
adecuada. 

Otras instalaciones: una sala ventilada y acondicio­
nada para las materias primas. asf como laboratorio de 
analisis ffsicos. qufmicos y de calidad; aseos higienico-sa­
nitarios en numero adecuado a la capacidad del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 
acusticas. de habitabilidad y de seguridad exigidas por 
la legislaci6n vigente. 

4.2 Equipo y maquinaria: 

Equipo de «palets)} de almacenamiento y transporte 
de materias primas. un sistema de silos. con sus dis­
positivos auxiliares de precalentamiento. pesada. mezcla. 
dosificaci6n y alimentaci6n. bascula de capacidad hasta 
200 kilogramos. mezclador interno. con sus elementos 
auxiliares 0 banburi. mezclador abierto 0 externo para 
caucho. preexpansor para poliestireno. eı<trusora dotada 
de sus elementos auxiliares. calandra de cilindros. dotada 
de sus elementos auxiliares. inyectora dotada de molde 
de inyecci6n y elementos auxiliares. eq'uipo de vulca­
nizaci6n·dotado de molde de conformaci6n. con su pren­
sa y elementos auxiliares. cortadora de productos en 
crudo. piscina de enfriamiento. equipo de moldeo por 
compresi6n. equipo compresor de aire. mezclador. ele­
vadores. eslufas. autoclaves. husillos sinffn. espesadores. 
tanques. dosificadores. hornos. guillotinas. desgasifica­
dores. filtros. trituradoras 0 granceadoras. maquinas de: 
serigrafiar. e impregnar.estirar y engrasar. paneles de 
conlrol. pistolas de proyecci6n de poliester. proyectores 
de arena (eyectores). 

4.3 Herramientas y utillaje: 

Martillos' de goma. quemadores. cizallas. caballetes. 
juntas. boquillas. mangueras. «palets)}. pantallas. equipo 
completo de herrəmientas de tə!ler. 

4.4 Material de consumo: 

Conjunto de polimeros. resinas. pıasticos. caucho 
natural y sintetico. material didactico. documentos de 
trabajo: partes. tabləs. 

4025 CORRECCION de errores del Real Decreto 
2064/1995, de 22 de diciembre. por el que 
se aprueba el Reglamento General. sobre Coti­
zaci6n y Liquidaci6n de otros derechos de la 
Seguridad Social. 

Advertido error en el texto del Real Decreto 
2064/1995. de 22 de diciembre. por el que se aprueba 
el Reglamento General sobre Cotizaci6n y Liquidaci6n 
de otros derechos de la Seguridad Social. publicado en 
el «Boletin Oficial del Estado)} numero 22. de fecha 25 
de enero de 1996. se procede a efectuar la oportuna 
rectificaci6n: 

En la pagina 2312. primera columna. articulo 45. 
apartado 2. parrafo 2.°. ultima linea. donde dice: «". la 
no devoluci6n ni el reintegro.)}. debe decir: «". la devo­
luci6n ni el reintegro.)} 

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA 

4026 REAL DECRETO 44/1996. de 19 de enero. 
por el que se adoptan medidas para garantizar 
la seguridad general de los productos puestos 
a disposici6n del consumidor. 

La Directiva 92/59/CEE del Consejo de las Comu­
nidades Europeas. de 29 de junio. que se traspone al 
ordenamiento jurfdico interno mediənte este Real Decre­
to. tiene como objetivo adoptar medidas destinadas a 
garantizar que los productos puestos en el mercado sean 
seguros. 

Lo dispuesto en la citada Directiva se alinea con mul­
tiples disposiciones similares que. con el mismo objeto. 
se encuentran presentes en el ordenamiento espaiiol 
y que tienen cobertura en los articulos 51 y 43 de la 
Constituci6n que preven. respectivamente. el derecho 
a la seguridad y salud de los consunıidores y usuarios 
ya la protecci6n de la salud. 

Esta circunstancia se ha tenido en cuenta a la hora 
de realizar la transposici6n evitando la reiteraci6n por 
medio de este Real Decreto de preceptos de la Directiva 
que ya se encuentran recogidos en el ordenamiento. 
Entre ellos se encuentra la obligaci6n general prevista 
en el articulo 1 de la Directiva de que los productos 
puestos en el mercado səan seguros. que ya se encuentra 
recogida en el articulo 3.1 de la Ley 26/1984. de 19 
de julio. General para la Defensa de los Consumidores 
y Usuarios. y desarrollada principalmente en su capitu-
10 ii que se dedica a la protecci6n de la salud y seguridad 
de los consumidores y usuarios. 

Debido a la relaci6n directa de la materia con el ambi­
to de la salud. la seguridad de los productos se incardina 
en el titulo competencial definido por el articulo 
149.1.16." de la Constituci6n. 

En concreto. este Real Decreto tiene soporte legal 
directo en los articulos 24. 25.2 y 3 y 26 de la Ley 
14/1986. de 25 de abril. General de Sanidad. que pre­
ceptua la intervenci6n publica y la adopci6n de medidas 
restrictivas en el caso de que existan riesQos para la 
salud. - . 

En base a ello aquellas actuaciones que vulneren las 
previsiones de este Real Decreto y que produzcan un 
riesgo podran ser consideradas como infracciones en 
materia de sanidad en el marco de 10 establecido en 
el capitulo Vi de la Ley 14/1986. de 25 de abril. General 
de Sanidad. atendiendo para su calificaci6n como leves. 


