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12559 REAL DECRETO 730/2007, de 8 de junio, por el

que se complementa el Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales, mediante el
establecimiento de siete cualificaciones profe-
sionales correspondientes a la familia profe-
sional quimica.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificacio-
nes y de la Formacién Profesional, tiene por objeto la ordena-
cion de un sistema integral de formacion profesional, cualifi-
caciones y acreditacion, que responda con eficacia y
transparencia a las demandas sociales y econdmicas a través
de las diversas modalidades formativas. Para ello, crea el
Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional,
definiéndolo en el articulo 2.1 como el conjunto de instru-
mentos y acciones necesarios para promover y desarrollar la
integracion de las ofertas de la formacién profesional, a tra-
vés del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
asi como la evaluacion y acreditacion de las correspondientes
competencias profesionales, de forma que se favorezca el
desarrollo profesional y social de las personas y se cubran las
necesidades del sistema productivo.

El Catdlogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
tal como indica el articulo 7.1 de la citada ley, se crea con la
finalidad de facilitar el caracter integrado y la adecuacion
entre la formacion profesional y el mercado laboral, asi
como la formacion a lo largo de la vida, la movilidad de los
trabajadores y la unidad del mercado laboral. Dicho cata-
logo esta constituido por las cualificaciones identificadas
en el sistema productivo y por la formacién asociada a las
mismas, que se organiza en mddulos formativos, articula-
dos en un Catadlogo Modular de Formacion Profesional.

En desarrollo del articulo 7 de la citada ley organica, se
establecieron la estructura y el contenido del Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el
Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, modificado
por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Con
arreglo al articulo 3.2, segun la redaccion dada por este
ultimo real decreto, el Catdlogo Nacional de Cualificacio-
nes Profesionales permitira identificar, definir y ordenar las
cualificaciones profesionales y establecer las especificacio-
nes de la formacion asociada a cada unidad de competen-
cia; asi como establecer el referente para evaluar y acredi-
tar las competencias profesionales adquiridas a través de
la experiencia laboral o de vias no formales de formacién.

La aprobacion de las primeras cualificaciones profe-
sionales tuvo lugar mediante el Real Decreto 295/2004, de
20 de febrero, al que han seguido otros por medio de los
cuales se ha ido complementando y enriqueciendo el
actual Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesiona-
les, asi como sus correspondientes modulos formativos
que estan incorporados al Catdlogo Modular de Forma-
cion Profesional. Estas cualificaciones podran ser acredi-
tadas de acuerdo al desarrollo normativo de lo dispuesto
en el articulo 8.1 de la Ley Orgéanica 5/2002, de 19 de junio,
de las Cualificaciones y de la Formacién Profesional, asi
como a lo establecido en la Ley Organica 2/2006, de 3 de
mayo, de Educacion, y en la Ley 56/2003, de 16 de diciem-
bre, de Empleo, desarrollada por el Real Decreto 395/2007,
de 23 de marzo, por el que se regula el subsistema de
formacion profesional para el empleo.

Por el presente real decreto se establecen siete nuevas
cualificaciones profesionales con su formacién asociada,
correspondientes a la Familia profesional Quimica, que se
definen en los Anexos CCXLI a CCXLVII, avanzando asi en
la construccién del Catdlogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales. Estas cualificaciones profesionales han sido
elaboradas por el Instituto Nacional de las Cualificaciones
mediante la metodologia aprobada por el Consejo General
de Formacién Profesional, en cuya aplicacion se ha con-
tado con las Comunidades Autonomas y demas Adminis-
traciones publicas competentes, asi como con los interlo-
cutores sociales y con los sectores productivos.

Por otra parte, y de acuerdo con el mandato del articulo
5.3 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, se ha reali-
zado, a través de la disposicion final primera de este real
decreto, la actualizacion de determinada cualificacion pro-
fesional de esta familia profesional ya establecida en el
Catadlogo Nacional de Cualificaciones Profesionales
mediante el Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero.

Segun establece el articulo 5.1 de la Ley Organica 5/2002,
de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacién
Profesional, corresponde a la Administraciéon General del
Estado, en el ambito de la competencia exclusiva atri-
buida al Estado por el articulo 149.1.1.% y 30.%, la regulacién
y la coordinacién del Sistema Nacional de Cualificaciones
y Formacién Profesional, sin perjuicio de las competen-
cias que corresponden a las Comunidades Autdnomas y
de la participaciéon de los agentes sociales.

Conforme al articulo 7.2 de la misma ley orgéanica, se
encomienda al Gobierno, previa consulta al Consejo
General de la Formacion Profesional, determinar la
estructura y el contenido del Catalogo Nacional de Cuali-
ficaciones Profesionales y aprobar las cualificaciones que
proceda incluir en el mismo, asi como garantizar la actua-
lizacion permanente del mismo. El presente real decreto
ha sido informado por el Consejo General de Formacion
Profesional y por el Consejo Escolar del Estado, de
acuerdo a lo dispuesto en el articulo 9.1 del Real Decre-
to 1128/2003, de 5 de septiembre.

En su virtud, a propuesta de los Ministros de Educa-
cion y Ciencia y de Trabajo y Asuntos Sociales, y previa
deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del
dia 8 de junio de 2007,

DISPONGO:
Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer determina-
das cualificaciones profesionales que se incluyen en el Cata-
logo Nacional de Cualificaciones Profesionales y sus corres-
pondientes modulos formativos, que se incorporan al
Catalogo Modular de Formacion Profesional, regulado por el
Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, modificado por
el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Dichas cuali-
ficaciones y su formacién asociada correspondiente tienen
validez y son de aplicacion en todo el territorio nacional y no
constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2.  Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las Cualificaciones profesionales que se establecen
corresponden a la Familia Profesional Quimica y son las
gue a continuacion se relacionan, ordenadas por Niveles
de cualificacion, cuyas especificaciones se describen en
los anexos que se indican, con numeracion correlativa a
las de los ultimos reales decretos publicados.

Fabricacion de pastas mecanicas,

quimicas y semiquimicas. Nivel 2. Anexo CCXLI
Preparacion de pastas papeleras.

NIVEl 2 .o, Anexo CCXLII
Recuperacion de lejias negras y ener-

gia. Nivel 2 oo, Anexo CCXLII

Organizacion y control de la transfor-

macion de caucho. Nivel 3 ............
Orgamzamgn y contr(h| a/e la transfor-

macion de polimeros termoesta-

blesy sus compuestog. Nivel 3 ....
Organizacion y control de la transfor-

macién de polimeros termoplasti-

€0S. Nive] 3 e
Orgamjélac?(])n y control de los proce-

sos de quimica transformadora.
Nivel 3 .o,

Anexo CCXLIV

Anexo CCXLV

Anexo CCXLVI

Anexo CCXLVII
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Disposicién adicional Unica. Actualizacion.

Atendiendo a la evolucidon de las necesidades del sis-
tema productivo y a las posibles demandas sociales, en lo
que respecta a las cualificaciones establecidas en el pre-
sente real decreto, se procedera a una actualizacion del
contenido de los anexos cuando sea necesario, siendo en
todo caso antes de transcurrido el plazo de cinco anos
desde su publicacion.

Disposicién final primera. Actualizacion del Anexo XIX,
Elaboracion de productos farmacéuticos, del Real
Decreto 295/2004, de 20 de febrero, por el que se esta-
blecen determinadas cualificaciones profesionales
que se incluyen en el Catalogo nacional de cualifica-
ciones profesionales, asi como sus correspondientes
modulos formativos que se incorporan al Catalogo
modular de formacion profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicidn adicional
unica del Real Decreto 295/2004, se procede a la actuali-
zacion de la cualificacion profesional cuyas especifica-
ciones estan contenidas en el anexo XIX del citado real
decreto, establecida como «Elaboracién de productos
farmacéuticos», sustituyendo la denominacién por la de
«Anexo XIX Elaboracién de productos farmacéuticos y
afines»; en el resto del texto de dicho anexo, cuando

aparezca el término «farmacéutico», debera entenderse
que hace referencia a los términos de «farmacéuticos y
afinesn.

Disposicioén final segunda. Titulo competencial.

Este real decreto se dicta en virtud de las competencias
que atribuye al Estado el articulo 149.1.1.7 y 30.% de la Cons-
titucion Espanola y al amparo del apartado 2 de la disposi-
cién final primera de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio,
de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, y de la
habilitacién que confieren al Gobierno el articulo 72 y la
disposicion final tercera de la citada ley organica, asi como
el articulo 9.1 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiem-
bre.

Disposicién final tercera. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia siguiente
al de su publicacion en el «Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid, el 8 de junio de 2007
JUAN CARLOS R.

La Vicepresidenta Primera del Gobierno
y Ministra de la Presidencia,

MARIATERESA FERNANDEZ DE LA VEGA SANZ
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ANEXO CCXLI

CUAL,IFICACI(')N PROFESIONAL: FABRICACION DE PASTAS
MECANICAS, QUIMICAS Y SEMIQUIMICAS

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 2

Cadigo: QUI241_2

Competencia general:
Conduciry controlar las operaciones de recepcion, almacenamiento

y preparacion de las materias primas y el proceso de produccion
y acabado de pastas mecanicas, quimicas o semiquimicas
destinadas a la fabricacion de papel o cartén, asi como las
destinadas a otros procesos (textiles, fibras artificiales, explosivos,
otros), cumpliendo las normas establecidas de calidad, prevencion
de riesgos laborales, y ambientales y ejecutando el mantenimiento
de primer nivel de los equipos.

Unidades de Competencia:
UC0770_2: Recepcionar, almacenar y preparar materias primas

para la obtencion de pastas celulésicas.

UCO0771_2: Conducir equipos de fabricacion de pastas mecanicas
y similares.

UCO0772_2: Conducir equipos de fabricacion de pastas quimicas y
semiquimicas.

UC0773_2: Tratar y suministrar liquidos y gases en el proceso de
fabricacion de pastas celuldsicas.

UC0044_2: Realizar el control del proceso pastero papelero.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en el darea de produccién
de pastas celulésicas de todo tipo, incluida la recepcion,
almacenamiento y tratamiento de las materias primas (pino,
eucalipto y otras maderas; algoddn, ramio, abacd, lino, esparto,
otras).

Sectores productivos:
Industrias de fabricacién de pastas mecanicas, quimicas,
semiquimicas, pastas para disolver o afines.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Receptor-controlador de materias primas.

Conductor de sierra de troncos.

Conductor de descortezadora.

Conductor de astilladora o fragmentadora.

Conductor de instalacion de clasificacién de astillas o fragmentos.
Conductor de almacenamiento de astillas o fragmentos y envio a
proceso.

Operadores en instalaciones para la fabricacion de pastas
celuldsicas.

Conductor de reactivos de blanqueo.

Conductor de blanqueo.

Operador de planta de tratamiento de agua.
Conductor de lavado de pastas.

Conductor de desfibradora.

Conductor de espesadores.

Conductor de maquinas secapastas.

Conductor de lejiadoras o digestores.

Operador de depuracién de pastas.

Conductor de cortadora y empaquetadora de pastas.

Formacidn asociada: (720 horas)

Médulos Formativos:

MFO0770_2: Recepcion, almacenamiento y preparacion de materias
primas para la obtencion de pastas celulésicas (150 horas).
MF0771_2: Conduccion de equipos de fabricacion de pastas
mecanicas y similares (120 horas).

MF0772_2: Conduccién de equipos de fabricacién de pastas
quimicas y semiquimicas (180 horas).

MF0773_2: Tratamiento y suministro de liquidos y gases en el
proceso de fabricacion de pastas celuldsicas (150 horas).
MF0044_2: Control local en plantas pastero papeleras (120
horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECEPCIONAR, ALMACENAR
Y PREPARAR MATERIAS PRIMAS PARA LA OBTENCION DE
PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Cédigo: UC0770_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Recepcionar y ubicar la madera y otras materias primas

intervinientes en el proceso.

CR1.1 Los vehiculos que transportan la materia prima
(madera, otras fibras celuldsicas, productos quimicos,
otros), se pesan a la entrada y salida determinando la carga
neta aportada.

CR1.2 El volumen de la madera aportada se determida
por cubicacién directa de la misma, sobre el medio de
transporte o por inmersion de una muestra en agua.

CR1.3 La densidad y humedad de la muestra, se
determinan con los datos de peso y volumen de la madera,
registrandose en los soportes establecidos.

CR1.4 Eltipo de materia prima se identifica para contrastarlo
con las calidades especificadas en la documentacién de
entrega.

CR1.5 La documentacion relativa a entradas y salidas
de materias primas y medios de transporte se gestiona
y cumplimenta adecuadamente, por medios manuales o
informaticos.

CR1.6 A cada carga se le asigna un destino de entrega en
las instalaciones, sefialando a cada medio de transporte su
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RP2:

RP3:

RP4:

RP5:

itinerario, turno de descarga, tiempos de permanencia y
normas de seguridad de circulacion en las instalaciones.
CR1.7 El flujo de circulacién de los medios de transporte se
controla para asegurar la seguridad en la circulacion de los
mismos.

Descargar, almacenar y alimentar las distintas materias
primas en los lugares especificados y de acuerdo a los
protocolos establecidos.

CR2.1 Las materias primas se almacenan debidamente
estibadas en pilas, montones y otras formas de colocacion,
segun las formas de suministro.

CR2.2 El almacenamiento de las materias primas se
gestiona atendiendo a la necesaria rotacion de stocks.
CR2.3 La materia prima se protege con los medios
adecuados para su conservacion (ataque de
microorganismos, aireacion, mantenimiento de la humedad
necesaria) y proteccion contra incendios.

CR2.4 Las materias primas se alimentan al proceso en
cantidad y forma establecidas.

Preparar y conducir equipos de corte y descortezado
de apeas de madera, para ajustar sus medidas a las
condiciones exigidas por el proceso.

CR83.1 Los sistemas de separacion de piedras, metales y
otras impurezas, limpieza de apeas y otros, se regulan para
evitar dafios a la sierra, al equipo de reduccion de tamafo o
a otros equipos posteriores empleados en el proceso.
CR3.2 La velocidad de la mesa, cintas de alimentacion y
de salida, se ajustan a las condiciones establecidas para la
produccion.

CR83.3 La velocidad de rotacidn, altura de compuerta de
salida, carga maxima y tiempo de retencion en el tambor
descortezador se regulan para obtener el grado de
descortezado requerido.

CR3.4 El sistema de rechazo de las apeas de excesivo
didmetro o de forma inadecuada, se ajusta al maximo
tamario aceptable.

CR3.5 La evacuacion de las cortezas destinadas a su
aprovechamiento energético o bioldgico se conduce en
forma adecuada al silo o lugar establecido.

Preparar y conducir equipos de troceado de madera o
de reduccion de tamafio de otras materias primas y de
clasificacion de las astillas y fragmentos, almacenando el
producto clasificado en el lugar establecido.

CR4.1 La separacion cuchilla-contracuchilla se ajusta para
obtener el tamafio requerido de las astillas o de las materias
primas vegetales.

CR4.2 La velocidad de alimentacion de apeas o de otras
materias primas vegetales se regula de acuerdo a la
capacidad de la troceadora o equipo de fragmentacion.
CR4.3 El correcto funcionamiento del equipo de deteccion
de metales se asegura para no dafar la troceadora o
reductora de tamano.

CR4.4 Las condiciones de frecuencia, amplitud de
oscilacién y tamafio del paso de los tamices se ajusta a la
produccion y otras condiciones requeridas.

CR4.5 El correcto flujo de alimentacion, asi como materiales
aceptados y rechazados, se vigila directamente o mediante
camaras instaladas en los puntos criticos y se actua ante
las anomalias detectadas, evitando o resolviendo atascos.
CR4.6 Los fragmentos de excesivo tamafio se reenvian a la
reastilladora o equipo de refragmentacion.

Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las
operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones.
CR5.1 Las sierras se afilan y triscan, cuando sea necesario,
para mantener el ritmo adecuado de corte.

CR5.2 Las cuchillas y contracuchillas de troceadora se
afilan logrando el vaciado de corte requerido.

CR5.3 El momento idéneo para el cambio de las cuchillas,
se determina en funcién del consumo del motor y otros
parametros.

CR5.4 Las cuchillas se reemplazan ajustando sus
posiciones para lograr el dngulo de ataque 6ptimo.

CR5.5 Los sistemas de transporte, corte y similares se
mantienen limpios de cortezas, palos, astillas, serrin e
impurezas para evitar accidentes, incendios y garantizar su
correcto funcionamiento.

Tomar las muestras para el control de calidad y realizar
ensayos sencillos sobre madera y otras materias primas,
antes y después de su preparacion.

CR6.1 Las muestras representativas de la madera, otras
materias primas celuldsicas y productos quimicos se toman
de acuerdo a procedimientos de control de calidad.

CR6.2 Los ensayos sencillos establecidos (humedad,
densidad, concentracidn entre otros) se realizan de acuerdo
a procedimientos de control de calidad.

CR®6.3 Los resultados de los ensayos y andlisis se registran
y transmiten en tiempo y forma oportunos.

CR6.4 Las acciones correctoras oportunas se deducen
de la comparacion de los resultados obtenidos con las
especificaciones.

Operar maquinas, equipos e instalaciones de acuerdo
con el marco normativo basico en prevencién de riesgos
laborales.

CR7.1 Las normas de operaciéon segura de los equipos
e instalaciones, se describen para el area de trabajo
correspondiente.

CR7.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones se
mantienen en perfecto estado de uso y se utilizan en la
forma establecida al efecto.

CR7.3 Se participa activamente en las practicas y simulacros
de emergencia, de acuerdo con el plan previsto.

CR7.4 Se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido, ante situaciones de emergencia.

CR7.5 Las incidencias y anomalias en la operacion y
seguridad de los equipos e instalaciones, se comunican y
registran en tiempo y forma establecidos.

RP6:

RP7:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Bascula de recepcion. Sistemas de video-control de trafico y
accesos. Balanza calculo densidad. Gruas de descarga. Sierra
de corte de apeas o reduccion de tamafo de fibras vegetales.
Mesa de alimentacién a descortezador. Descortezadora. Sistemas
de separacion de piedras, metales y otras impurezas. Cintas
transportadoras de entrada y salida de descortezador. Astilladora.
Cribas de separacion de rechazos,de las astillas aceptadas y serrin.
Silos de almacén a cubierto o intemperie. Sistemas de transporte
de astillas, cortezas, otros.

Productos y resultados:

Apeas de madera (pino, eucalipto, chopo y otros), con y sin corteza.
Costeros de sierra (pino y otros). Astillas clasificadas. Cortezas y
serrin para su valorizacion energética o bioldgica Productos
quimicos utilizados en el proceso (sulfato sddico, azufre, sosa
caustica, cal viva, clorato sddico, otros). Otras materias primas
celuldsicas (linters de algodon, abaca, sisal, ramio, otros).

Informacion utilizada o generada:

Procedimientos de descarga, medicion, pesado y control, entre
otros, de materias primas y productos quimicos. Procedimientos
de almacenamiento y conservacion de materias primas.
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Procedimientos de operacion de maquinas de reduccion de tamafo
de apeas, de descortezadoras, astilladoras y clasificadoras de
astillas. Normas de seguridad. Recomendaciones e instrucciones
de uso de los equipos de proteccion individual. Clasificacion de
riesgos. Directivas de sustancias peligrosas. Directiva de accidentes
mayores. Pictogramas de peligrosidad. Limites de peligrosidad.
Limites de toxicidad. Ficha de seguridad de materiales. Manuales,
normas y procedimientos de medio ambiente. Plan de actuacion en
caso de emergencia. Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: CONDUCIR EQUIPOS DE
FABRICACION DE PASTAS MECANICAS Y SIMILARES
Nivel: 2

Cédigo: UC0771_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1:

RP2:

RP3:

Preparar y conducir los equipos de desfibrado, separacion
de nudos y depuracion, en las condiciones especificadas.
CR1.1 La desfibradora de muela se prepara con la piedra
adecuada a la calidad que se requiere, regulando la
alimentacién de troncos, la velocidad, la temperatura,
presion de desfibrado y nivel de balsa conforme a
especificaciones.

CR1.2 La desfibradora o refinadora de discos se prepara
con los discos pertinentes, regulando la alimentacion de
astillas, la separacion de guarniciones, la velocidad, la
temperatura y la potencia especifica aplicada.

CR1.3 La temperatura y tiempo de impregnacion, se
regulan las pastas termomecanicas, mediante la adicién de
vapor en las condiciones requeridas.

CR1.4 La pasta se depura para eliminar nudos, haces de
fibras e impurezas, utilizando adecuadamente los equipos
de medida y control.

Preparar y conducir los equipos de aclarado,
lavado,espesado, en funcién de la calidad prescrita.

CR2.1 Los parametros determinantes de la operacion de
aclarado, como densidad, pH, temperatura, adicion de
blanqueantes y otros, se ajustan a las especificaciones de
operacion en funcion de la calidad exigida.

CR2.2 Los parametros de las operaciones de lavado y
espesado, como factor de dilucién, concentracion de
entrada, vacio, flujo de pasta y otros se ajustan a las
especificaciones.

CR2.3 Las aguas coladas de blanqueo, lavado, espesado,
y otras, se recirculan de acuerdo a los procedimientos
establecidos a fin de minimizar el impacto ambiental.
CR2.4 El relevo se realiza eficazmente, comunicando todas
las incidencias y asegurando la continuidad del proceso.
Preparar y conducir maquinas de secado y de acabado de
pastas y almacenar el producto final.

CR83.1 Las operaciones de puesta en marcha y parada de
los equipos se realizan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.

CR83.2 Las condiciones de formacioén de la hoja de pasta,
como son al desgote, vacio y otras en la parte himeda de
la maquina secapastas o prensa-pastas, se ajustan a los
procedimientos operativos establecidos.

CR8.3 Las condiciones de prensado del secapastas o
prensa-pastas se regulan estableciendo las consignas
adecuadas.

CR3.4 El secado en el secapastas u otros sistemas de
secado se mantienen con la regularidad y parametros
requeridos.

RP4:

RP5:

CR83.5 Las posibles operaciones de acabado como: corte
de la hoja, flejado, embalado, impresion, etiquetado y otras,
se realizan en la secuencia y modo establecidos.

CR3.6 Las aguas coladas se recirculan en la forma

establecida evitando reboses, a fin de preservar el medio

ambiente.

CR83.7 La pasta que se fabrica para el mercado se seca

hasta el nivel de humedad requerido en el equipo adecuado

(prensa-pastas, secapastas, secador flash en copos y

otros), y si se destina al consumo interno se almacena en

torres de alta densidad para su inmediato uso papelero

0 bien se almacena en forma de copos o balas para su

transporte y uso exterior.

Realizar el mantenimiento de primer nivel, asi como las

operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones.

CR4.1 Los equipos de proceso quedan en las condiciones

requeridas para su intervencion, tras realizar las operaciones

establecidas como:

— Parada de los equipos de proceso de acuerdo con las
secuencias establecidas

— Enfriado o inertizacion de los equipos.

— Condena o ciegue de circuitos o equipos mediante
instalacion de juntas o discos ciegos u otros elementos.

CR4.2 Las condiciones del area de trabajo, se comprueba

que son las necesarias para la ejecucion de los trabajos de

mantenimiento de que se trate, por medio de:

— Anadlisis de ambiente establecidos como explosividad,
toxicidad, respirabilidad u otros, ejecutados por sus
propios medios u otros.

— Comprobacion de condena o ciegue de los equipos que
sean necesarios

CR4.3 Los equipos y elementos asignados se conservan en

condiciones idoneas de operacion por medio de actuaciones

acordes a la ficha o plan de mantenimiento, tales como:

— Repicado de las piedras de los desfibradores segun
la calidad de pasta a producir y ritmo de produccion
requerido.

— Cambio de las guarniciones de los refinos de acuerdo
con la calidad a producir y especificaciones.

— Cambios de telas, rasquetas, mantas y otros elementos
que sufren desgaste por el uso.

— Tareas simples de mantenimiento o calibrado de los
instrumentos o equipos que utiliza en los ensayos
simples que realiza.

— Limpieza de elementos de los equipos que puede
realizar por sus propios medios como telas, filtros,
mantas, recipientes, tinas y otros.

CR4.4 El area de su responsabilidad permanece limpia de

materiales residuales de los trabajos que se desarrollen en

ella, asi como de posibles derrames de producto y cualquier
otro tipo de residuos.

CR4.5 La ejecucion de los trabajos de mantenimiento,

se desarrolla en todo momento, en las condiciones y con

los requerimientos técnicos y de prevencion de riesgos
establecidos.

CR4.6 Las anomalias observadas se registran y notifican en

tiempo y forma establecida.

Tomar muestras para control de calidad y realizar

ensayos sencillos sobre pastas (desfibrada, depurada,

blanqueada y/o acabada) comprobando que cumplen las
especificaciones de producto intermedio.

CR5.1 Las muestras se toman para control de calidad de

acuerdo a procedimientos, asegurando su representatividad.

CR5.2 Las caracteristicas fisicas de blancura, consistencia,

humedad, clasificaciéon de fibras, contenido en astillas,
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haces de fibras y otras, se verifican mediante los ensayos UNIDAD DE COMPETENCIA 3: CONDUCIR EQUIPOS DE
fisicoquimicos aplicables. FABRICACION DE PASTAS QUIMICAS Y SEMIQUIMICAS
CR5.3 El instrumental de medida se maneja con destreza Nivel: 2
y cuidado, obteniendo los resultados con la precision Codigo: UC0772_2
necesaria.

CR5.4 Los resultados de los ensayos se registran y Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
transmiten en forma y tiempo oportunos. RP1: Preparar y conducir equipos de coccion, discontinua
CR5.5 Los ajustes necesarios se realizan en los equipos, a 0 continua, de acuerdo al tipo de pasta (quimica o
partir de los datos obtenidos , de forma que se asegure la semiquimica) y a la calidad requerida.
buena marcha del proceso y la calidad del producto. CR1.1 La alimentaciéon de astillas, licor blanco y lejia
RP6: Aplicarentodas las actuaciones las normas sobre seguridad negra se realiza en las cantidades y proporciones
y salud laboral adecuadas para lograr el contenido en dlcali activo y la
CR6.1 Se participa en la evaluacion de riesgos del drea de sulfidez requeridas para la calidad de pasta quimica que
trabajo asignada, aportando informacion relevante para la se desea obtener.
misma. CR1.2 La presion de vapor y temperatura de
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan alimentacién a los intercambiadores, asi como la curva
y utilizan adecuadamente para cada tipo de trabajo segun de calentamiento (temperatura-tiempo de coccién), se
las normas establecidas. ajustan a lo requerido y especificado para la calidad de
CR6.3 Los equipos de proteccion estan disponibles, en pasta quimica a producir.
perfecto estado de uso y ubicados en el lugar establecido al CR1.3 El factor H (area entre la curva temperatura-tiempo
efecto. y la linea de abscisas) se ajusta a lo especificado para la
CR6.4 Las normas de seguridad y salud laboral, prescritas calidad de pasta quimica a producir.
en los procedimientos de trabajo, se cumplen de acuerdo CR1.4 El soplado o vaciado de las lejiadoras discontinuas se
con los mismos. realiza cuando se alcanza el factor H requerido, asegurando
CR6.5 Las deficiencias, incidencias y sugerencias, en un vaciado completo de las mismas.
relacion con la seguridad y salud laboral en el trabajo, se CR1.5 El indice Kappa, con el que se mide el grado de
registran y comunican en tiempo y forma establecidos. deslignificacion, se ajusta al valor establecido y se evitan
fugas, reboses, y otras incidencias a fin de preservar el
Contexto profesional: medio ambiente.
. .. RP2: Preparary conducir los equipos de clasificacién por tamafo
Medios de produccién: _ , . para separacion de nudos y depuracién fina.
Desfibradoras de rr]uela (de pledra)odedlsgos. qulposde depuramon CR2.1 La separacién de nudos se realiza con el equipo y
de pastas. Instalaciones de blanqueo con hidrosulfito, agua oxigenada perforacién adecuados y a la concentracién especificada.
u ot.ros. Lavadores y espesagigres. Prensa-pas?as 0 Secapastas. CR2.2 Los sistemas de prensado de nudos y envio, para
Equipos de acabado y expedicién de pastas. Sistemas de control su recuperacion, a coccién o desfibrado, se comprueba
distribuido o de control por panel. Instrumentos de medida y elementos funcionan correctamente.
reguladores de presion, temperatura, velocidad, consistencia, caudal CR2.3 La depuracion fina se realiza con los equipos
y otros. Sistemas de medicion en continuo de blancura, humedad y y cestas de disefio adecuado (agujeros o ranuras del
otros, asi como, los equipos para el control automatico de las citadas didmetro o separacion requeridos), en las condiciones
variables. Motorgs, regu!adores de velocidgd y otros. Paneles de idoneas de operacion. ’
control manual o informatizado de las operaciones. CR2.4 Los rechazos de una primera depuracion se someten
Equipos para ensayos fisicos sobre hojas hechas con pasta, como a reciclaje y los rechazos irrecuperables se transportan a la
medidores de gramaje, humedad, espesor, resistencia mecanica y planta depuradora.
otros. Utjles para limpieza 'y herrgmient‘as para el [ngntenimiento de RP3: Preparary conducir equipos de lavado de pasta y almacenar
primer nivel. Torres de alta densidad, tinas y depositos. la pasta cruda asegurando la continuidad de la produccion.
Productos y resultados: CR3.1.I.EI lavado de pasta se realiza con el factor de Qilucién
Balas de pasta seca al 90% de diversos tipos. Fardos de pasta especificado, asegurando que la pasta lavada tiene la
himeda de distintos tipos, del 48 al 50% de humedad. Pasta concentrac[qn de celulosa requerida en las especificaciones
terminada colocada en torres de alta densidad. de produccion. _ ,
CR3.2 El flujo de licores de lavado se realiza a
Informacién utilizada o generada: contracorriente entre los distintos equipos de lavado y con
Procedimientos de preparacion de agentes de blanqueo el caudal adecuado al factor de dilucién especificado.
(hidrosulfito, agua oxigenada u otros), o productos quimicos CR83.3 El licor negro saliente del primer equipo de lavado se
(biocidas, antiespumantes, otros). Procedimientos de operacion y filtra si es necesario, y envia a la Planta de Recuperacion, a
fabricacion de la pasta en funcion de la calidad requerida: desfibrado, través del depdsito y sistema de bombeo adecuado.
separacion de nudos, bombeo, dilucién, blanqueo, depuracién, CR3.4 Las pérdidas de sulfato con las que se mide la
espesado, otros. Normas de seguridad. Recomendaciones e operacion de lavado se ajustan a lo especificado y se evitan
instrucciones de uso de los equipos de proteccion individual. las fugas, reboses, y otros, a fin de optimizar el balance
Clasificacion de riesgos. Directivas de sustancias peligrosas. energético y preservar el medio ambiente.
Directiva de accidentes mayores. Pictogramas de peligrosidad. CR3.5 La pasta cruda se almacena en tinas intermedias
Limites de peligrosidad. Limites de toxicidad. Ficha de seguridad para asegurar la continuidad de la produccion en el
de materiales. Manuales, normas y procedimientos de medio blanqueo o procesos posteriores.
ambiente. Plan de actuacion en caso de emergencia. Ficha de RP4: Preparar y conducir equipos de blanqueo de pasta y

riesgos del puesto de trabajo.

almacenar la pasta blanqueada.
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RP5:

RP6:

RP7:

CR4.1 Las operaciones de puesta en marcha y parada de
los equipos se realizan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.

CR4.2 Las variables fisicas (velocidad de los equipos, flujo
de pasta, consistencia, temperatura, presiones y otras) se
ajustan de acuerdo a los requerimientos del tipo de pasta a
fabricar.

CR4.3 Las variables quimicas (pH, dosificacion de agentes
de blanqueo y de productos quimicos y otros), se ajustan de
acuerdo a los requerimientos del tipo de pasta a fabricar de
acuerdo a la ficha de produccion.

CR4.4 La planta de blanqueo en su conjunto se conduce en
condiciones de regularidad y manteniendo las consignas
prefijadas para la calidad de pasta requerida.

CR4.5 La pasta blanqueada obtenida se almacena en la
torre a la consistencia adecuada.

CR4.6 Los agentes de blanqueo y los productos quimicos
utilizados se manipulan y aplican de acuerdo a las normas
establecidas a fin de trabajar de forma segura y preservar
el medio ambiente.

Preparar y conducir equipos de depuracion cicldnica para la
eliminacion de las particulas no deseadas.

CR5.1 El numero vy disposicién de equipos ciclénicos en
cada fase se ajusta a los requerimientos de la produccion.
CR5.2 El caudal y la consistencia de entrada y las diluciones
se adaptan a la produccion fijada y a los requerimientos de
los ciclones.

CR5.3 Las presiones de entrada y salida a las distintas fases
de la depuracidn ciclénica se ajustan a las caracteristicas
de funcionamiento de los ciclones.

CR5.4 El funcionamiento de los ciclones se mantiene en
condiciones idoneas de depuracion evitando pérdidas
excesivas de fibra y resolviendo posibles atascos.

Preparar y conducir maquinas de secado y acabado de
pastas y almacenar el producto final.

CR6.1 Las operaciones de puesta en marcha y parada de
los equipos se realizan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.

CR6.2 Las condiciones de formacién de la hoja de pasta,
desgote, vacio, y otras en la parte himeda de la maquina
secapastas o prensa-pastas se ajustan a los procedimientos
operativos establecidos.

CR6.3 Las condiciones de prensado del secapastas o
prensa-pastas se regulan estableciendo las consignas
adecuadas.

CR6.4 El secado en el secapastas u otros sistemas de
secado se mantienen con la regularidad y parametros
requeridos.

CR6.5 Las posibles operaciones de acabado como: corte
de la hoja, flejado, embalado, impresion, etiquetado, otros
se realizan en la secuencia y modo establecidos.

CR6.6 Las aguas coladas se recirculan en la forma
establecida evitando reboses, a fin de preservar el medio
ambiente.

CR6.7 La pasta acabada se almacena en torres de alta
densidad para su inmediato uso papelero en las fabricas
integradas o bien se almacena en forma de copos o balas
para su transporte y uso exterior.

Tomar las muestras para el control de calidad y realizar
ensayos sencillos sobre pastas y productos quimicos del
proceso, comprobando que satisfacen las especificaciones
previstas.

CR7.1 Las muestras de pastas y productos quimicos se
toman de acuerdo a procedimientos de control de calidad
establecidos asegurando su representatividad.

CR7.2 Los ensayos sencillos establecidos (blancura,
indice Kappa, consistencia, pH u otros) se realizan en el
laboratorio de proceso de acuerdo a procedimientos de
control de calidad.

CR7.3 Los resultados de los ensayos se registran y

transmiten en tiempo y forma oportunos.

CR7.4 Las acciones correctoras precisas se deducen

de la comparacion de los resultados obtenidos con las

especificaciones.

Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las

operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones.

CR8.1 Los equipos y elementos asignados se mantienen en

condiciones idoneas de trabajo por medio de operaciones

realizadas siguiendo la ficha o plan de mantenimiento, tales
como:

— Cambio de elementos que sufren desgaste por el uso.

— Tareas simples de mantenimiento o calibrado de los
instrumentos o equipos que utiliza en los ensayos
simples que realiza.

— Limpieza de elementos de los equipos que puede realizar
por sus propios medios

CR8.2 Los equipos se paran y quedan en las condiciones

requeridas para ser intervenidos.

CR8.3 El area de su responsabilidad permanece limpia de

materiales residuales y de posibles derrames.

CR8.4 Los elementos auxiliares se mantienen en orden en

los lugares destinados a tales fines.

CR8.5 Las anomalias de funcionamiento observadas se

registran y notifican en tiempo y forma adecuada.

RP9: Asegurar el cumplimiento de las normas de proteccion

ambientales

CR9.1 Los residuos del proceso se clasifican y almacenan
en las condiciones establecidas.

CR9.2 La cantidad y calidad de efluentes y emisiones se
ajustan a las normas establecidas.

CR9.3 Las condiciones ambientales del area de trabajo se
mantienen dentro de los limites establecidos.

CR9.4 Las anomalias en relacion con el medio ambiente
son registradas y comunicadas en tiempo y forma
establecidos.

CR9.5 Las normas ambientales se aplican en las
operaciones de limpieza, mantenimiento y en otros servicios
auxiliares.

RP8:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas y equipos de fabricacion de pastas quimicas y
semiquimicas: lejiadores continuos y discontinuos, tanques
de soplado, difusores, equipos de depuracion por tamafio
de nudos vy fibras, torres de almacenamiento de pasta y de
blanqueo, prensas de lavado, filtros de lavado, equipos de
depuracidn cicldnica y por tamices, espesadores, sistemas de
secado de pasta y prensapastas, sistemas de corte, flejado,
impresion, etiquetado, embalaje y otros. Sistemas de control
distribuido o de control por panel. Sistemas de medicion en
continuo y equipos para el control automatico de variables
en el flujo de pasta: instrumentos de medida y elementos
reguladores de presién, temperatura, caudal, consistencia,
pH, blancura y otros. Equipos de recuperacion de nudos y
rechazos. Accionamientos, motores, reguladores de velocidad,
bombas de pasta y de vacio, valvulas y otros. Equipos para
ensayos fisicos y quimicos de pastas, directamente o después
de formar hojas. Utiles para limpieza y herramientas para
el mantenimiento de primer nivel. Productos quimicos de
coccion, aditivos de lavado y otros (lejia blanca, lejia negra,
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otros). Agentes de blanqueo y productos quimicos para el
mismo. Aguas de proceso, vahos de soplado, vapor, aire
comprimido, otros.

Productos y resultados:

Pastas celuldsicas quimicas y semiquimicas, ya sean crudas (no
blanqueadas) o blanqueadas, en forma de suspension fibrosa a
distintos niveles de consistencia o de balas de diferente grado de
sequedad, copos, otros.

Informacidn utilizada o generada:

Procedimientos de coccion en lejiadores continuos o discontinuos.
Procedimientos de separacion de nudos, depuracion fina y lavado.
Esquemas de equipos, instalaciones y equipos auxiliares. Métodos
de toma de muestras y andlisis sencillos de caracteristicas
fisicas y quimicas hechas directamente o sobre hoja de pasta.
Procedimientos de acabado, transporte interno, almacenaje y
expedicion. Convenio Colectivo aplicable. Procedimientos de
seguridad y salud laboral. Recomendaciones e instrucciones de uso
de los equipos de proteccion individual. Clasificacion de riesgos.
Directivas de sustancias peligrosas. Directiva de accidentes
mayores. Pictogramas de peligrosidad. Limites de peligrosidad.
Limites de toxicidad. Ficha de seguridad de materiales. Plan de
actuacion en caso de emergencia. Ficha de riesgos del puesto de
trabajo, otros.

Manuales, normas y procedimientos ambientales.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: TRATAR Y SUMINISTRAR
LIQUIDOS Y GASES EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Caodigo: UC0773_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Tratar o acondicionar liquidos o gases que se suministran al

proceso de fabricacion de pastas.

CR1.1 El agua bruta para el proceso o para calderas se
trata para ajustar sus condiciones fisico-quimicas (turbidez,
dureza, pH, otros) a las requeridas en cada parte del
proceso (desfibrado, coccion y lavado, blanqueo, calderas,
otros).

CR1.2 Las caracteristicas fisico-quimicas (pH, temperatura,
concentracion, densidad, otros) de las lejias de coccion
y blanqueo se adecuan para los niveles requeridos en el
proceso.

CR1.3 Los parametros de humedad, presion, temperatura
de los gases utilizados en el proceso (aire, vapor, vahos de
soplado, otros), se ajustan a lo establecido.

CR1.4 Los sistemas de tratamiento y acondicionamiento
de liquidos y gases se ponen en marcha, paran y regulan
durante la operacion de acuerdo a los procedimeintos
previstos.

CR1.5 Las muestras necesarias para el control del proceso,
se toman y envian al laboratorio para su analisis o se utilizan
para el control en planta mediante analisis sencillos.
Suministrar los liquidos necesarios para el proceso de
fabricacion de pastas a través de las redes adecuadas
(tuberias, depdsitos, circuitos de bombeo y otros).

CR2.1 Los sistemas de transporte de liquidos, se ponen y
manitienen en condiciones de funcionamiento siguiendo la
secuencia de operaciones establecidas.

CR2.2 Los sistemas de transporte se ponen fuera de
servicio después de seguir la secuencia de operaciones
establecidas para la parada.

RP2:

CR2.3 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento y realizar el de primer
nivel.

CR2.4 Los efluentes del proceso de fabricacion de pasta
se conducen para su tratamiento antes de su reciclado o
vertido.

CR2.5 Las aguas de entrada para el proceso y calderas y
las reutilizables se aportan en la cantidad y a los puntos
necesarios del proceso (coccion, lavado, blanqueo,
depuracion y otros).

CR2.6 Las lejias y otros liquidos propios del proceso se
suministran a los puntos de utilizacién cumpliendo los
requisitos de seguridad y ambientales.

Suministrar o evacuar aire, vapor, vahos de soplado u otros
gases en las condiciones requeridas para el proceso de
fabricacion de pastas.

CR3.1 Las condiciones de suministro (cantidad, forma,
momento, gestién de stock, otros), se ajustan de forma que
se asegure la buena marcha del proceso.

CR3.2 La aportacion al proceso de aire comprimido, vapor,
vahos de soplado y otros gases, se calcula y dosifica de
acuerdo a la produccién y necesidades especificas.

CR3.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento
de aire, vapor, vahos de soplado, u otro gases se ponen
en condiciones de funcionamiento, después de seguir la
secuencia de operaciones establecidas, para la puesta en
marcha.

CRB3.4 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento y realizar el de primer
nivel.

CR3.5 Los elementos de seguridad de los sistemas
de ftransporte se vigilan para asegurar su correcto
funcionamiento y evitar accidentes.

Operar maquinas, equipos e instalaciones de acuerdo con
las normas de seguridad establecidas.

CR4.1 Las normas de operacion segura de las instalaciones
se aplican para el area de trabajo correspondiente.

CR4.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones
se mantienen en perfecto estado de uso y se utilizan en la
forma establecida al efecto.

CR4.3 Se participa activamente de acuerdo con el plan
establecido, en las practicas y simulacros de emergencia.
CR4.4 Se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido, ante situaciones de emergencia.

CR4.5 Las incidencias y anomalias se comunican y
registran en tiempo y forma establecidos.

RP3:

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sistemas de transporte (bombas, tuberias, equipos, otros) de
liquidos (agua, lejias, pasta en suspension, otros). Equipos
de acondicionamiento de aire de proceso y de produccion y
tratamiento de aire comprimido. Equipos de tratamiento de aguas
para proceso y calderas.

Equipos de acondicionamiento (calentamiento, evaporacion, otros)
de gases licuados. Sistemas de instrumentacion y control. Utiles y
herramientas para mantenimiento de primer nivel. Equipos de toma
de muestras y analisis, en planta, de liquidos y gases.

Productos y resultados:

Liquidos (agua, lejias, pasta en suspension, otros) y gases (aire,
vapor, vahos, gases licuados, otros) en condiciones de proceso.
Aguas y efluentes tratados. Aditivos y productos quimicos para
tratamiento de aguas.
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Informacién utilizada o generada:

Procedimientos normalizados de operacion de bombas, valvulas
y dispositivos de transporte de liquidos. Métodos de verificacion
de equipos e instrumentos. Diagramas de proceso y tuberias.
Plan de Mantenimiento de primer nivel. Diagramas de flujo de
materia y energia. Procedimientos normalizados de manejo de
gases licuados. Procedimientos de manejo de compresores
y sistemas de filtracién, separacién de agua, secado, otros.
Procedimientos de operacion de equipos de tratamiento de
aguas. Normas de manipulacién de productos quimicos para
tratamiento de aguas. Normas de muestreo y caracterizacion de
liquidos y gases. Normas de prevencion de riesgos laborales,
de seguridad. Recomendaciones e instrucciones de uso de
los equipos de proteccion individual. Clasificacion de riesgos.
Directivas de sustancias peligrosas. Directiva de accidentes
mayores. Pictogramas de peligrosidad. Limites de peligrosidad.
Limites de toxicidad. Ficha de seguridad de materiales. Plan de
actuacion en caso de emergencia. Ficha de riesgos del puesto
de trabajo.

Manuales, normas y procedimientos de medio ambiente.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: REALIZAR EL CONTROL DEL
PROCESO PASTERO PAPELERO

Nivel: 2

Codigo: UC0044_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Colaborar en la puesta en marcha y parada de procesos

continuos y discontinuos, bajo procedimientos establecidos
y con sincronizacion de las operaciones.

CR1.1 Las instrucciones de puesta en marcha se siguen de
acuerdo a los procedimientos establecidos.

CR1.2 Los equipos se preparan para el proceso.

CR1.3 Los instrumentos de control y medida se comprueba
funcionan correctamente.

CR1.4 Las partes defectuosas, desgastadas o danadas se
presentan o sefialan para su reparacion.

Marcar los puntos de control necesarios para alcanzar el
régimen de operacion.

CR2.1 Los puntos de consigna, que el sistema de control
necesita, tanto para la parada como la puesta en marcha,
se ajustan al mismo, de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida.

CR2.2 Los datos del punto de consigna que se necesitan
para el régimen de operacion, se introducen en el sistema
de control, de acuerdo con los planes de produccion
establecidos.

CR2.3 Los puntos de consigna, se corrigen en funcién de
las alteraciones del proceso, para mantener estables los
valores de las variables de proceso controladas.

CR2.4 Los elementos no integrados en el sistema de control,
se operan de acuerdo a las instrucciones recibidas.

CR2.5 Las situaciones imprevistas en el proceso se
notifican y se toman las medidas correctoras necesarias.
Medir las variables del proceso con los instrumentos y
periodicidad establecidos.

CR83.1 Las medidas de las variables integradas en el sistema
de control, se efectian de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecidas.

CR3.2 Las mediciones periddicas establecidas de las
variables no integradas en el sistema de control, se realizan
y se registran de forma conveniente.

CR8.3 La instrumentacion idonea para cada magnitud a
controlar, se utiliza adecuadamente.

RP2:

RP3:

CR3.4 Las mediciones obtenidas se comprueba que
corresponden con la situacion del proceso y, se detectan
las necesidades de mantenimiento de la instrumentacion
del sistema de control.

Controlar el proceso de acuerdo al plan de produccion.
CR4.1 El valor de las variables del proceso, se contrasta
con los establecidos en las pautas de control o en el plan de
produccion.

CR4.2 Los parametros necesarios se mantienen en los
valores adecuados para que, las variables del proceso
permanezcan dentro del rango establecido en el plan de
produccion.

CR4.3 Las desviaciones entre los valores controlados y el
plan de produccidn, se corrigen.

CR4.4 Los datos de la evolucion de las variables de proceso,
se registran en los soportes adecuados, de acuerdo con los
procedimientos, periodos y secuencias establecidas.
CR4.5 Los datos se validan previamente a su registro.

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos de medida. Elementos de regulacion. Lazos de
control con sensor, actuadores, transmisor y controlador. Panel de
control y control I6gico programable. Intercomunicaciones

Productos y resultados:
Hojas de registro cumplimentadas y cartas de control.

Informacién utilizada o generada:

Diagrama del proceso. Diagrama de flujo de materia y energia.
Manual de procedimientos normalizados de operacion. Orden de
fabricacion y sistemas de registro manual o electronico de datos.
Manuales de calidad, de prevencion de riesgos laborales y de
actuaciones medioambientales. Sefiales de instrumentos.

MODULO FORMATIVO 1: RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y
PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS PARA LA OBTENCION
DE PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0770_2

Asociado a la UC: Recepcionar, almacenar y preparar materias
primas para la obtencidon de pastas celuldsicas

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Caracterizar las operaciones para la recepcion (medicion,
pesado, cubicacion, calculo de densidades y otros) y
ubicacién de la madera y otras materias primas que
intervienen en el proceso de obtencion de pastas
celulosicas.

CE1.1 Identificar los distintos tipos de madera (pino,

eucalipto, otros) y sus diferentes presentaciones (apeas,

costeros de sierra, troceados, otros) asi como otras

materias primas celuldsicas (linters de algodon, lino,

cdhamo, abacd, ramio, sisal y otras).

CE1.2 En un supuesto préctico de recepcion de materias

primas debidamente caracterizado:

- Identificar el tipo

- Evaluar la calidad

- Determinar el volumen

- Calcular el peso neto, la densidad y la humedad de las
mismas.

CE1.3 Reconocer la documentacion relativa a entradas y

salidas de materias primas y medios de transporte.
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C2:

C3:

C4:

CE1.4 A partir de un esquema general de una planta de
produccion de pastas celuldsicas, identificar los destinos
correspondientes a cada una de las materias primas que
se reciben.

CE1.5 Reconocer las normas de seguridad en la circulacion
de vehiculos en el drea fabril y la forma de comunicarlas
eficazmente.

CE1.6 Describir las normas de manipulacion asociadas
a los diferentes productos quimicos empleados en la
produccion de pastas.

CE1.7 Relacionar las materias celuldsicas con las
caracteristicas del producto final.

Identificar las operaciones de descarga, almacenamiento y
alimentacioén de las distintas materias primas y productos
quimicos en los lugares establecidos.

CE2.1 Identificar los distintos sistemas y medios de
descarga, (grua, pinza para apeas, camion con volquete,
otros) en funcidn del origen (barco, tren, camion, otros), del
punto de destino (otro vehiculo, tolva, almacén, otros) y de
la materia prima a descargar.

CE2.2 En un supuesto practico, descargar con los medios
adecuados las distintas materias primas.

CE2.3 Relacionar los distintos sistemas de almacenamiento
con las caracteristicas de las distintas materias primas y
productos quimicos y el uso a que se destinan.

CE2.4 Explicar la necesidad de rotacion de los stocks y los
sistemas de gestion de los mismos.

CE2.5 Identificar los medios y sistemas de proteccion de
las materias primas para evitar su pudricion o incendio.
CE2.6 Describir los medios de alimentacion y dosificacion
de las materias primas y productos quimicos, y explicar los
parametros de control asociados.

Analizar los equipos de corte y descortezado de apeas
de madera y de reduccion de tamafo de otras fibras
vegetales para ajustarlo a las condiciones requeridas por
el proceso.

CE3.1 Identificar los equipos de corte y descortezado de
apeas de madera y de reduccion de tamafo de otras fibras
vegetales.

CE3.2 Describir las condiciones de operacion y las
variables a controlar (velocidad de la mesa y cintas de
alimentacion, velocidad de rotacion del descortezador,
tiempo de retencion, otras), en las operaciones de corte de
apeas y descortezado de madera.

CE3.3 Identificar los sistemas de separacion de piedras,
metales y otras impurezas para evitar dafos a los
equipos.

CE3.4 Describir la forma de ajustar las condiciones de
corte a la produccidn y otros requisitos del proceso.

CE3.5 Identificar los sistemas de rechazo de materia prima
inaceptable y sus medios de evacuacion.

CE3.6 Identificar los sistemas de recuperacion y
evacuacion (cintas transportadoras, almacenamiento,
extraccion, otros) y de valorizacion energética o bioldgica
de las cortezas.

Caracterizar los equipos de troceado de madera o
trituracion de otras fibras vegetales, asi como los equipos
de clasificacion de astillas o fragmentos. Indicando las
condiciones de deben reunir para su incorporacién al
proceso de obtencién de pastas celuldsicas.

CEA4.1 Identificar los equipos de troceado de madera, de
trituracion de otras fibras vegetales y de clasificacion de
astillas, enumerando los elementos componentes y sus
funciones respectivas.

C5:

C6:

CT

CEA4.2 Identificar las variables que condicionan el proceso
de troceado, trituracion y clasificacion de astillas en
relacion con la calidad de la pasta a obtener.

CEA4.3 Describir los sistemas de conduccion de aceptados

al almacenamiento, de rechazos a la segunda fase de

trituracion y de finos al lugar establecido.

CE4.4 Caracterizar los sistemas de almacenamiento de

las astillas y fragmentos de otras materias primas (silos,

montones, otros) y la relacion de cada uno de ellos con el
proceso.

CEA4.5 Identificar las condiciones correctas de puesta en

marcha y funcionamiento de los equipos asi como los

sistemas de separacion de apeas de excesivo tamafo y de
resolucion de atascos.

Describir las operaciones de limpieza y mantenimiento

de primer nivel que contribuyan a la continuidad y mejor

funcionamiento de los equipos.

CE5.1 Identificar las operaciones de limpieza de los

sistemas de transporte para mantenerlos libres de palos,

astillas, aserrin y otras impurezas evitando interrupciones
del funcionamiento, accidentes e incendios.

CE5.2 Reconocer el momento en que se requiere el

mantenimiento de primer nivel (cambio de cuchillas,

afilado de sierras, otros) para el buen ritmo y calidad de las
operaciones.

CE5.3 Justificar la necesidad de afilar y triscar las

sierras, afilar cuchillas y contra-cuchillas de troceadora

0 mdquina de reduccidn de tamafio, con la periodicidad

adecuada a fin de mantener el ritmo y calidad de corte

requerido.

CEb5.4 Describir el método de afilar y triscar las sierras,

afilar cuchillas y contra-cuchillas de troceadora 0 maquina

de reduccion de tamafio utilizando las herramientas y

técnicas adecuadas.

Describir los protocolos de toma de muestras para el

control de calidad y los métodos de ensayos sencillos sobre

madera y otras materias primas.

CEB6.1 Explicar los protocolos de toma de muestras para el

control de calidad.

CE6.2 Describir los métodos de ensayo sencillos sobre

madera y otras materias primas.

CE6.3 En un supuesto prédctico, debidamente

caracterizado, de verificacion de la calidad de materias

primas recepcionadas o preparadas para su incorporacion
al proceso de obtencion de pastas:

- Realizar la toma de muestras.

- Efectuar los ensayos sencillos de laboratorio.

- Identificar la documentacion soporte de los resultados
de los ensayos, cumplimentarla y transmitirla.

- Comparar los resultados obtenidos con las
especificaciones  establecidas,  deduciendo las
correspondientes acciones correctoras.

- Presentar los resultados con la precision requerida

CEB6.4 Identificar los principales pardmetros de control de

calidad de las materias primas tanto en su recepcion como

tras su preparacion, y sus implicaciones en la calidad del
producto final.

Describir las condiciones de operacion segura de equipos

e instalaciones de recepcion y preparaciéon de materias

primas de acuerdo con el marco normativo basico en

prevencion de riesgos laborales.

CE7.1 Identificar planes y normativa vigente de prevencion

de riesgos relativas al sector de recepcion y preparacion

de materias primas.
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CE7.2 Describir las normas de prevencion de riesgos
laborales y ambientales asociadas a las materias y
maaquinaria a manipular.

CE7.3 Analizar casos de accidentes reales ocurridos en las
empresas del sector.

CE7.4 Relacionar medios y equipos de seguridad e higiene
empleados en el sector de recepcion y preparacion de
materias primas con los riesgos que se pueden presentar
en el mismo.

CE7.5 En supuestos practicos convenientemente
caracterizados: comprobar que la ejecucion de los trabajos
se desarrolla en las condiciones y con los requerimientos
establecidos.

CE7.6 Identificar las formas de actuacidn ante situaciones
de emergencia en el drea de preparacion de materias
primas.

CE?7.7 Describir los cauces de comunicacion y registro de
incidencias y anomalias detectadas en su drea de trabajo.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.2 y CE1.3; C2 respecto
a CE2.2; C3 respecto a CE3.1, CE3.3 y CE3.6; C4 respecto CE4.1;
C5 respecto a CE5.2; C6 respecto a CE6.3; C7 respecto a CE7.5
y CE7.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Materias primas celulésicas

Tipos de madera para la fabricacion de celulosa (pino, eucalipto,
otros): Caracteristicas técnicas y econdmicas de las principales
materias primas vegetales. Diferencias entre fibras largas y
cortas.

Presentaciones de la madera (apeas, costeros de sierra,
troceados, otras). Caracteristicas, ventajas e inconvenientes en
su utilizacion.

Otras materias primas celuldsicas vegetales (algodén, lino, cafiamo,
abacs, sisal, otras). Caracteristicas y utilizacion preferente.
Componentes fisicos y quimicos de la madera y de otras materias
celuldsicas.

Métodos de cubicacion y medicion de pesos, densidad y humedad
en materias primas papeleras.

Operaciones de almacenamiento y alimentacion de materias
primas: Equipos utilizados (silos, pilas, cintas transportadoras,
otros).

Métodos de conservacion de las materias primas para evitar
pudriciones e incendio.

Relacion entre las materias primas y las caracteristicas de los
productos obtenidos.

2. Medios de transporte de materias primas

Caracteristicas (capacidad, peso autorizado, altura, radio de giro,
otras).

Sistemas de transporte de materias primas celuldsicas. Logistica
aplicada al transporte de madera y materias primas fibrosas.
Elementos auxiliares (pinza para apeas, tolva, volquete, otros).
Rutas de movimiento de vehiculos y personas. Organizacion de
la circulacion de vehiculos y mercancias en los recintos fabriles.
Normas y asignaciones de rutas, turnos y destinos.

Normas especificas de seguridad vial dentro del recinto fabril.

3. Operaciones basicas de descarga de madera y otras
materias primas

Equipos utilizados (gruas, camiones con pinza para apeas,
camiones con tolva o volquete, otros). Preparacion, conduccion
y mantenimiento de primer nivel de los equipos. Problemas
frecuentes.

Variables que se deben medir y controlar (peso neto, volumen,
densidad, humedad, otras) y métodos a utilizar. Equipos
necesarios.

Métodos manuales e informaticos de cumplimentar y transmitir la
documentacion soporte de los resultados.
Mantenimiento de primer nivel. Puntos
mantenimiento.

criticos en el

4. Productos quimicos utilizados en la fabricacién de pastas
Propiedades. Presentacion. Aplicaciones. Condiciones de manejo.
Condiciones de almacenamiento.

Aparatos de descarga de productos quimicos a granel. Método
operatorio.

5. Operaciones de preparacion de materias primas
celulésicas

Tipos de operaciones: Corte de apeas y de reduccion de tamafio
de ofras fibras vegetales. Descortezado de apeas.

Conduccion de las cortezas a caldera de valorizacion energética.
Obtencion de astillas y reduccion de tamafio de otras fibras
vegetales. Clasificacion de las astillas o fragmentos de otras fibras
vegetales. Almacenamiento y conduccién de los materiales al
proceso.

Para cada tipo de operacion: Simbologia utilizada en diagramas
de flujo de operaciones de preparacion de materias primas.
Equipos utilizados y su funcionamiento. Preparacién, conduccién
y mantenimiento de los equipos. Variables que se deben medir
y parametros a controlar. Rendimientos y balances de materia
prima y energia. Medidas de seguridad de proceso y productos.
Mantenimiento de primer nivel.

6. Control de calidad en el proceso de preparacion de
materias primas celuldsicas

Factores determinantes de la calidad de la madera y otras materias
primas vegetales.

Caracteristicas a obtener en los diferentes tipos de pastas quimicas,
semiquimicas y mecanicas. Nomenclatura y clasificacion.
Normativa aplicable. Puntos de toma de muestras. Equipos de
ensayo.

Ensayos sencillos de control de calidad de las materias primas
recepcionadas: volumen, densidad, humedad y otros.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Laboratorio de andlisis de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la recepcion y preparacion de materias primas para la obtencion de
pastas celuldsicas que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Técnico Superior y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.




27540

Miércoles 27 junio 2007 BOE num. 153

MODULO FORMATIVO 2: CONDUCCION DE EQUIPOS DE
FABRICACION DE PASTAS MECANICAS Y SIMILARES

Nivel: 2

Codigo: MF0771_2

Asociado a la UC: Conducir equipos de fabricacion de pastas
mecdnicas y similares

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

Ct:

C2:

C3:

C4:

Relacionar el proceso de fabricacién de pasta mecanica
con el conjunto del proceso global pastero-papelero y con
el papel acabado.

CE1.1 Interpretar esquemas generales de fabricacidn de
pasta mecadnica, con representacion en bloques y segun
los simbolos propios de las operaciones.

CE1.2 Situar la fabricacion de pasta mecdnica en el
proceso global pastero-papelero indicando diferencias de
propiedades con otros tipos de pasta, diferentes materias
primas utilizadas y caracteristicas que confieren al papel.
CE1.3 Relacionar los diversos procesos de fabricacion
de pasta mecanica con las propiedades de las pastas
obtenidas.

CE1.4 Relacionar los distintos tipos de pasta mecanica con
las caracteristicas que confieren al papel fabricado con
ellas.

Caracterizar la etapas del desfibrado, separacion de nudos
y depuracion, en relacion a las propiedades de la pasta
obtenida.

CE2.1 A partir del esquema del proceso de desfibrado,
definir los equipos que intervienen, sus elementos y
funciones en relacion con la pasta obtenida.

CE2.2 Relacionar los parametros de desfibrado con muela
o discos con las propiedades de la pasta obtenida.

CE2.3 Explicar los diferentes pardmetros a medir y variables
a controlar en el desfibrado, en la clasificacion grosera y en
la depuracion fina, asi como la manera de hacerlo.

CE2.4 Identificar los distintos procesos de fabricacion de
pasta mecdnica mediante muela, discos y los que utilizan
vapor.

CE2.5 Relacionar los resultados de la clasificacion de
fibras con el proceso de desfibrado y las caracteristicas
fisico-mecdanicas del papel.

Analizar el proceso de aclarado, lavado, espesado y secado
de una muestra de pasta mecanica.

En un supuesto practico en el laboratorio o planta piloto,
convenientemente caracterizado:

CE3.1 Blanquear pasta mecdnica mediante la adicion de
reactivos quimicos, en condiciones controladas.

CE3.2 Lavar la pasta blanqueada.

CES3.3 Elevar la consistencia de la pasta hasta un valor
prefijado.

CE3.4 Llevar la pasta a sequedad comercial.

CES.5 Calcular rendimientos de los procesos de blanqueo,
lavado y secado.

CE3.6 Determinar humedades y consistencias de las
pastas obtenidas.

CE3.7 Relacionar el proceso en planta piloto o de
laboratorio con el que se da en la realidad industrial.
Realizar la toma de muestras y los ensayos basicos sobre
pastas en los puntos mas representativos de los procesos
de depuracion, blanqueo y secado, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.

CE4.1 Aplicar correctamente los protocolos de toma de
muestra establecidos.

CE4.2 Identificar correctamente los puntos de toma de
muestras asi como las mediciones a realizar en cada una
de las muestras.

CE4.3 Realizar medidas de blancura, consistencia,
humedad, clasificacion de fibras, contenido en astillas,
haces de fibras y otros, con la precision necesaria y
efectuando las oportunas calibraciones.

CE4.4 Utilizar el instrumental y materiales adecuados con
destreza y cuidado.

CE4.5 Registrar los resultados de los ensayos realizados
en los soportes manuales o informaticos establecidos y con
la precision requerida.

C5: Efectuar las actividades de mantenimiento de primer nivel,
asi como las operaciones de limpieza de los equipos e
instalaciones.

CE5.1 Identificar los elementos que, en la fabricacion
de pasta mecdnica, precisan de mantenimiento de
primer nivel, asi como los repuestos mds frecuentemente
necesarios.

CE5.2 En supuestos précticos debidamente caracterizados,
explicar y llevar a cabo las principales tareas de
mantenimiento de primer nivel.

CE5.3 Distinguir en un esquema correspondiente a un
proceso tipico de fabricacion de pasta mecanica, las
diferentes muelas, discos, guarniciones, cestas, tamices
y otros, que necesitan ser cambiados periédicamente por
desgaste.

CE5.4 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados,
reconocer el momento en que las muelas necesitan
ser repicadas o las guarniciones (discos, cestas, otros)
cambiadas y el modo de hacerlo.

CE5.5 En supuestos précticos debidamente caracterizados,
identificar los elementos que precisan de limpieza, el
grado de la misma y las implicaciones de una inadecuada
limpieza.

CE5.6 Describir las principales anomalias asociadas a
equipos de fabricacion de pastas mecanicas o similares.

C6:  Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la
seguridad y salud laboral.

CEB6.1 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
participar en la evaluacion de riesgos, aportando
informacion.

CEB6.2 Describir las normas de operacion segura para las
personas, en un drea de trabajo.

CEG6.3 En supuestos précticos debidamente caracterizados,
mantener en perfecto estado de uso los equipos de
proteccion individual.

CEB6.4 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados,
utilizar los equipos de seguridad personal en la forma
establecida.

CEB6.5 Participar activamente y de acuerdo con el plan en
las précticas y simulacros de emergencia.

CE6.6 Actuar diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido ante situaciones de emergencia, debidamente
caracterizadas.

CEB6.7 En supuestos précticos debidamente caracterizados:
cumplir las normas de seguridad y salud laboral prescritas
en los procedimientos de trabajo.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C4 respecto a CE4.1; C5 respecto a
CE5.1, CE5.2 y CE5.4; C6 respecto a CE6.5, CE6.6 y CE6.7.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
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Contenidos:

1. Materias primas en fabricacion de pasta mecanica
Maderas mas usadas en la fabricacion de pasta mecanica asi
como sus caracteristicas fisicas, quimicas y micrograficas en la
industria pastero-papelera.

2. Procesos de fabricacion de pasta mecanica

Procesos continuos y discontinuos de fabricacion de pastas
mecanicas de muela, mecanica de astillas, termomecanicas y
otras.

Simbologia empleada en la industria de pasta mecéanica e
interpretacion de diagramas de proceso de fabricacion de pastas
mecanicas.

Para cada uno de los procesos: Identificacion y funcionamiento
de equipos. Procedimientos de operacion en la preparacion,
conduccién y mantenimiento de equipos. Variables que se deben
medir y parametros que se deben controlar en las operaciones de
desfibrado.

3. Etapas de los principales procesos de fabricacion de pasta
mecanica mediante muelas o refinos y a partir de rollizos o
astillas, respectivamente, con o sin aplicacion de vapor
Equipos de depuracion para separacion de nudos, haces de
fibras y particulas pesadas: Identificacién y funcionamiento de los
equipos. Procedimientos de operacion y conduccion. Variables a
medir. Problemas y averias mas frecuentes y soluciones a adoptar.
Mantenimiento de primer nivel aplicable.

Aclarado, lavado, espesado y secado de la pasta mecanica:
Objetivos previstos para cada operacion. Equipos utilizados,
descripcion y funcionamiento de los mismos. Agentes de blanqueo
y aditivos quimicos utilizados y uso correcto y seguro de los mismos.
Dosificacion de los citados productos y efecto en las caracteristicas
de la pasta. Puntos de toma de muestras y ensayos a realizar.

4. Mantenimiento de equipos e
papeleras

Conceptos basicos de electricidad, electrénica, mecdnica,
neumatica e instrumentacion y su aplicacion a la fabricacion de
pasta mecanica.

instalaciones pastero-

5. Ensayos de control de calidad del producto en proceso de
fabricacion de pasta mecanica

Equipos a utilizar, normas estandar para el uso de los mismos
y puntos de toma de muestras en el proceso de desfibrado y
depuracion de pasta mecanica.

6. Productos de fabricacion de pasta mecanica
Caracteristicas de las pastas mecanicas, tipos y utilizaciones
preferentes.

Caracteristicas de los papeles fabricados con pasta mecanica.
Balances de materias y energia en la fabricacion de pasta
mecanica.

Relacion entre pardmetros fundamentales del desfibrado,
depuracion y blanqueo con el rendimiento obtenido y la calidad de
la pasta.

7. Seguridad y salud laboral en procesos de fabricacion de
pasta mecanica

Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos.
Prevencion de riesgos (seguridad en el trabajo e higiene industrial).
Sefalizacion de seguridad. Reglas de orden y limpieza. Descripcidn
de los equipos de proteccion individual y su uso. Respuesta ante
emergencias, evacuacion y extincién de incendios. Prevencién
frente a contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos. Causas de los
accidentes. Catalogacion e investigacién de accidentes. Ergonomia
(posturas e izado de cargas). Normas de correcta fabricacion.
Cadigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
Taller de quimica industrial de 90 m2.

Laboratorio de produccion y ensayo de pastas de 45 m2,
Laboratorio de anélisis de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
fabricaciéon de pastas mecanicas y similares que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
—_Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: CO,NDUCCION DE EQUIPOS DE
FABRICACION DE PASTAS QUIMICAS Y SEMIQUIMICAS
Nivel: 2

Codigo: MF0772_2

Asociado a la UC: Conducir equipos de fabricacién de pastas
quimicas y semiquimicas

Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn:
C1:  Simular y/o realizar cocciones quimicas y semiquimicas

de diferentes materias primas (pino, eucalipto y otras
fibras vegetales) en condiciones similares a las utilizadas
industrialmente.

En un supuesto prdctico en el laboratorio o planta piloto:
CE1.1 Identificar los preparativos necesarios y las
operaciones para realizar cocciones quimicas o0
semiquimicas.

CE1.2 Preparar los productos quimicos utilizados y
dosificarlos, junto con la madera y el agua necesaria
para ajustar el hidromddulo, dlcali activo, sulfidez u otros
parametros de coccion.

CE1.3 Realizar la coccidn controlando los parametros
fundamentales (tiempo, temperatura, presion, factor H)
para obtener la calidad de pasta requerida.

CE1.4 Tomar muestras de pasta y analizar los indices
fundamentales para control de la calidad de la misma
(Indice Kappa, indice de permanganato, alcali residual,)
asi como de las lejias (blanca, negra, otras) utilizadas en
el proceso.

CE1.5 Registrar los valores obtenidos mediante gréficas y
tablas y deducir las medidas correctoras a tomar para logra
la calidad requerida.

C2:  Analizar las operaciones de separacion de nudos vy
depuraciones finas en pastas quimicas o semiquimicas,
relacionandolas con la calidad del producto final a través
del manejo de equipos piloto o de laboratorio.

CE2.1 Explicar los distintos métodos de separacion por
tamanio (de nudos o depuracion fina) analizando la accion
de los distintos componentes de los equipos.

CE2.2 Determinar la separacion de nudos en pastas
quimicas o semiquimicas, analizando la accion de los
distintos equipos.

CE2.3 Determinar la depuracidn fina en pastas quimicas
0 semiquimicas, analizando la accion de los distintos
equipos.
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CE2.4 Diferenciar los rechazos de la separacion de nudos C6: Realizar la toma de muestras y los ensayos basicos
y depuracion fina, analizando su influencia en la calidad de necesarios en pastas de las distintas fases del proceso y en
pasta obtenida. pastas acabadas.

C3:  Reproducir lavados de pasta cruda y blanqueada con CEB.1 Aplicar correctamente los protocolos de toma de
equipos de laboratorio, analizando la influencia de las muestra establecidos
diferentes variables del proceso. CE6.2 Identifi ’

; ; , . entificar correctamente las muestras las
CE3.1 Diferenciar el proceso de lavado de pasta cruda, asi " . y

Ly mediciones correspondientes.

como los de pasta blanqueada entre las distintas fases. CE6.3 Reali did I " .
CE3.2 Diferenciar los distintos equipos utilizados para el ’ ealizar mealaas con la precision necesara,
lavado de pastas quimicas o semiquimicas tanto crudas efectuando las oportunas calibraciones.
como blanqueadas (lavado en la parte inferior del lejiador CE6-f’ Utilizar el instrumental y material con destreza
continuo, difusores, filtros de vacio o presidn, prensas de y cuidado, con un consumo adecuado de reactivos y
lavado, otros), asicomo las funciones de los elementos que materiales.
los componen. CEG6.5 Registrar los resultados de los ensayos realizados,
CE3.3 Identificar los distintos parametros que influyen en en los soportes manuales o informaticos establecidos y con
el proceso de lavado (caudal de pasta, concentracion de la precision requerida.
entfada, velocidad de rotacion del ﬁltro, presién diferencial C7: Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las
sglt(r)iisé §Xt§g()7a§ mtriréosra ge/ tfg;%%r, fi?v:l;z()/r gﬁtrgﬂu;’/g? operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones.
f i H tp ;P p . | arad d’ CE7.1 Reconocer los elementos que precisan de
emperatura, pri, 0 rosg, y su Iniuencia en el grado ae mantenimiento de primer nivel y los repuestos mds
lavado medido como pérdidas de sulfato. necesarios, con la ayuda de los esquemas de proceso
CES3.4 Reproducir en equipos de laboratorio condiciones ’ 2 ayu qu p y
similares a las de lavado, modificar las distintas variables planos de fos equipos. ) o
que influyen en el mismo y constatar su influencia en la CE7.2 Explicar como se llevarian a cabo las principales
eficacia del lavado. tareas de mantenimiento de primer nivel.

C4:  Describir el proceso de blanqueo de pastas, identificando CE?7.3Ensupuestos précticos, debidamente caracterizados,
los diferentes aditivos o productos quimicos empleados en mantener los instrumentos o equipos que se utilizan en los
dicho proceso. ensayos simples en perfectas condiciones de uso.

CE4.1 Diferenciar las distintas fases y secuencias de CE7.4 Ensupuestos précticos, debidamente caracterizados,
blanqueo, asi como los agentes blanqueantes que se distinguir los diferentes elementos que necesitan ser
utilizan con mayor frecuencia en cada una de las fases. cambiados periédicamente, por desgaste, en los equipos
CE4.2 Reconocerlos distintos equipos (torres, mezcladores, del proceso.

otros). u.tll/zados para el blanqueo de pastas, i d?nt’f ican do CE7.5 Ensupuestos prdcticos, debidamente caracterizados,
los distintos componentes y la forma de funcionamiento efectuar la sustitucion de los elementos de desgaste como
(flujos ascendentes, descendentes, control, otros). 1as de filtros de lavad gaste d
CEA4.3 Identificar los parametros que influyen en las distintas telas e' ,’ tros de lavado, r asqueta?\?, cgstas 0 tamices de
fases de blanqueo (tiempo de retencidn, consistencia, separacion de nudos y deUfa'CIon'flna, elementos de
adicién de reactivos, pH, presion, temperatura, cloro desgaste de la depuracion ciclonica, fieltros de secapastas
residual, otros), y su influencia en la blancura y las y otos.

caracteristicas de la pasta obtenida. CE7.6 Identificar los elementos y dreas que precisan de
CE4.4 Reproducir en equipos de laboratorio condiciones limpieza, el grado de la misma y las implicaciones de una
similares a las de blanqueo, modificar las distintas inadecuada limpieza.

variables que influyen en el mismo y constatar su influencia C8:  Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

en la blancura y caracteristicas de la pasta obtenida. CE8.1 Definir las normas y procedimientos ambientales
CE4.5 Realizar blanqueo de pastas con distintas aplicables a todas las operaciones del proceso.
secuencias y comparar las caracteristicas y blancura CE8.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada
obtenidas en las mismas. drea de trabajo y su prevencion

C5:  Caracterizar las operaciones de acabado de pastas joy sup )

quimicas y semiquimicas, asi como los parametros de
control de las mismas.

CE5.1 Diferenciar las distintas fases de la depuracion
mediante ciclones, espesado, secado (en prensapastas,
secapastas, en copos, otros), y acabado de la pasta
(cortado, embalado, flejado o alambrado, etiquetado o
impresidn, otros).

CE5.2 Reconocer los distintos equipos utilizados para
la depuracion cicldnica, secado y acabado de pastas,
identificando los distintos componentes y su manejo.
CE5.3 Identificar los parametros que influyen en las distintas
fases de la depuracion cicldnica, secado y acabado de
pastas, y su influencia en la calidad de la pasta obtenida.
CE5.4 Reproducir en equipos de laboratorio, o simular
condiciones similares a las de depuracion ciclonica, secado
y acabado de pasta, modificar las distintas variables que
influyen en cada fase y constatar su influencia en la calidad
de la pasta obtenida.

CEB8.3Ensupuestos prdcticos, debidamente caracterizados,
emplear los equipos de proteccion medioambiental.

CE8.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente
en prdcticas, simulacros y emergencias, debidamente
caracterizadas.

CE8.5 Identificar los pardmetros de posible impacto
ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.3y CE1.4; C2 respecto
a CE2.2, CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a
CE4.4 y CE4.5; C6 respecto a CE6.1; C7 respecto a CE7.1, CE7.4 y
CE7.5; C8 respecto a CE8.3 y CE8.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
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Contenidos:

1. Procesos de fabricacion
semiquimicas

Procesos continuos y discontinuos de fabricacion de pastas
quimicas y semiquimicas. Diagramas. Simbolos de representacion
y paneles murales o informaticos de control del proceso.

Tipos de procesos de pasteado quimico: Descripcion del proceso
Kraft y vision general de otros procesos. Reactivos utilizados.
Propiedades, formulacion y efecto sobre las materias primas.
Caracteristicas quimicas y de seguridad de los reactivos. Normas
de utilizacion. Nomenclatura y definiciones de términos propios del
pasteado quimico.

de pastas quimicas y

2. Etapas del proceso de fabricacion de pastas quimicas y
semiquimicas

Operaciones de coccion y lavado, blanqueo, depuracién y secado:
Equipos utilizados: descripcién, partes y su funcionamiento.
Preparacion, conduccion y mantenimiento de los equipos. Variables
que se deben medir y parametros a controlar. Rendimientos y
balances de materia prima y energia. Medidas de seguridad de
proceso y productos.

Obtencidn de pastas para usos no papeleros (pastas para disolver,
para usos textiles y otros).

Métodos de representacion de la secuencia de coccion y sus
variables. Graficas. Factor H.

Sistemas de almacenamiento y mezclado de la pasta a diversas
consistencias

Sistemas de acabado, cortado, embalado, etiquetado y transporte
de la pasta.

3. Ensayos de control de calidad en el proceso de fabricacion
de pastas quimicas y semiquimicas

Puntos de toma de muestras. Aparatos de ensayo de pastas. Hojas
de prueba de laboratorio.

4. Mantenimiento de equipos e instalaciones en el proceso
de fabricacion de pastas quimicas y semiquimicas
Conceptos basicos de electricidad, mecanica y neumatica.

5. Productos de fabricacion de pastas quimicas y
semiquimicas

Caracteristicas de los diferentes tipos de pastas quimicas y
semiquimicas. Nomenclatura y clasificacion. Utilizacion preferente,
ventajas e inconvenientes de uso.

6. Seguridad e higiene y salud laboral en fabricacion de
pastas quimicas y semiquimicas

Seguridad para los equipos e instalaciones: normas de operacion
segura, actuacién ante situaciones de emergencia, sistemas
de comunicacion y registro de incidencias. Riesgos mecanicos,
quimicos, eléctricos y bioldgicos. Evaluacién de riesgos.
Detectores de gases y humos. Equipos e instalaciones de extincion:
instalaciones fijas, equipos mdviles (mangueras, lanzas, monitores
portatiles, formadores de cortina, extintores).

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

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

— Taller de quimica industrial de 90 m2.

— Laboratorio de produccion y ensayo de pastas de 45 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
fabricacion de pastas quimicas y semiquimicas que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: TRATAMIENTO Y SUMINISTRO DE
LiQuiDos Y GASES EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0773_2

Asociado a la UC: Tratar y suministrar liquidos y gases en el
proceso de fabricacion de pastas celulésicas

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar los distintos tratamientos de los liquidos

utilizados en el proceso de produccidn, los usos de éstos y
los tratamientos de los vertidos del proceso de produccién
de pasta.

CE1.1 Reconocer los distintos recursos hidricos y otros
liquidos utilizados en el proceso (lejias negras, licor blanco,
licor verde, filtrados de lavado y de blanqueo, productos
quimicos, otros), relacionandolos con sus propiedades
fisicas y quimicas y aplicaciones.

CE1.2 Diferenciar los tratamientos de los liquidos utilizados
en el proceso en funcion del uso al que se destinan (agua
de proceso, de refrigeracion, para calderas, filtrados de
lavado y blanqueo, licor blanco, licor verde, productos
quimicos, otros).

CE1.3 Reconocer la funcion de las partes principales
de las instalaciones de tratamiento de los liquidos
utilizados (decantacion y/o filtracion del agua de proceso,
ablandamiento e intercambio ionico para el agua de
calderas, filtracion de licor blanco, decantacion y filtracion
de licor verde, y otros).

CE1.4 Justificar la importancia del los tratamientos
(procesos de depuracion) de los vertidos en la conservacion
del ambiente.

CE1.5 |Identificar los equipos mds frecuentemente
utilizados en el tratamiento de vertidos (decantacion,
flotacion, refrigeracion, tratamientos bioldgicos aerdbico y
anaerobico, y otros.

CE1.6 Identificar los puntos que requieren mantenimiento
de primer nivel, en las instalaciones de depuracion y
acondicionamiento de liquidos utilizados en el proceso de
produccion, asi como en las de los vertidos.

CE1.7 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados:
Identificar, realizar y etiquetar la toma de muestras para el
andlisis.

C2:  Relacionar los distintos tratamientos de los gases utilizados
en el proceso de produccion, sus usos y los de las emisiones
gaseosas del proceso de produccion de pasta.

CE2.1 Reconocer los distintos gases utilizados en el
proceso aire exterior, de soplado y comprimido, vapor
de agua, vahos, productos quimicos gaseosos y, otros),
relacionandolos con sus propiedades fisicas y quimicas y
aplicaciones.

CE2.2 Diferenciar los tratamientos de gases utilizados en el
proceso en funcion del uso al que se destinan.
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C3:

C4:

C5:

CE2.3 Reconocer la funcion de las partes principales
de las instalaciones de tratamiento y acondicionamiento
(secado, humidificacion y purificacion) de los gases

CE2.4 Justificar la importancia del tratamiento (procesos
de depuracion) de vertidos las emisiones gaseosas en la
conservacion del ambiente.

CE2.5 Identificar los equipos mds frecuentemente utilizados
en tratamiento de emisiones gaseosas y los métodos y
aparatos para toma de muestras).

CE2.6 Identificar los puntos que requieren mantenimiento
de primer nivel, en las instalaciones de depuracion y
acondicionamiento de gases utilizados en el proceso de
produccion, asi como en el tratamiento y minimizacion de
las emisiones.

Relacionar el suministro y evacuacion del aire y otros
gases de utilizacién industrial con operaciones de
fabricacion de pastas y recuperacion de productos
quimicos y energia.

CE3.1 Describir la composicion del aire y los gases
utilizados en la fabricacion de pastas celuldsicas y las
caracteristicas de compresibilidad y cambio de estado en
relacion a sus usos en instrumentacion, transporte y demds
usos industriales.

CE3.2 Identificar y describir los elementos integrantes de
una instalacion de aire comprimido, con el fin de actuar
correctamente en ella, de forma que sirva para servicios
generales e instrumentacion.

CE3.3 Identificar las necesidades de mantenimiento
de los elementos integrantes de una instalacion de aire
comprimido o de almacenamiento y distribucion de gases
licuados.

CE3.4 Explicar el proceso de produccion, transporte y
almacenamiento, tanto de aire como de otros gases.
CE3.5 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en
cada zona de trabajo.

CE3.6 Describir la influencia de la presion, temperatura
y otros parametros de los gases en operaciones de
transporte y almacenamiento.

Caracterizar la operacién de los equipos de transporte de
liquidos, relacionando la informacién del proceso con los
parametros y elementos de control y regulacion.

CEA4.1 Describir los elementos integrantes de los equipos
de transporte y distribucion de liquidos y gases.

CEA4.2 Identificar los principales pardmetros a controlar en
la operacion de transporte.

CEA4.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o
instalacion de transporte de fluidos liquidos.

CE4.4 En un supuesto prdctico debidamente caracterizado:
explicar y llevar a cabo las operaciones de mantenimiento
de primer nivel como engrasado, limpieza de filtros,
cambio de empaquetaduras, juntas de estanqueidad y
otras, indicando las herramientas y dtiles adecuados a
cada operacion.

CEA4.5 En un supuesto practico debidamente caracterizado:
desmontar, montar y ajustar elementos basicos y de control
de instalaciones de transporte de liquidos, tales como
conducciones, bombas, vélvulas, medidores y otros.
Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

CE5.1 Definir las normas y procedimientos ambientales
aplicables a todas las operaciones del proceso.

CE5.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada
drea de trabajo y su prevencion.

CE5.3 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados,
emplear los equipos de proteccion ambiental.

CE5.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente
en prdcticas, simulacros y emergencias, debidamente
caracterizados.

CE5.5 Identificar los parémetros de posible impacto
ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.6; C2 respecto a
CE2.5y CE2.6; C4 respecto a CE4.4 y CE4.5; C5 respecto a CE5.3
y CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Agua en la industria de pastas celuldsicas

Usos y tratamientos del agua en el proceso de produccion o
depuracion de la industria de obtencion de pastas celuldsicas.
Caracteristicas fisico-quimicas del agua.

Tipos de aguas: de calderas, de procesos, y otras. Caracteristicas.
Sistemas de tratamiento de aguas para el proceso y elementos
auxiliares (calderas, limpieza, regadios, otros).

Circuitos de aguas. Importancia del cierre de circuitos. Medidas de
minimizacion de consumos.

2. Aire en la industria de pastas celuldsicas

Caracteristicas fisico- quimicas del aire y otros gases de uso en
fabricacion de pastas.

Produccidn y acondicionamiento del aire y otros gases utilizados en
la industria de obtencidn de pastas celuldsicas.
Acondicionamiento Transporte y distribucion de aire y otros gases.
Técnicas y equipos empleados.

3. Transporte de fluidos en la
celulésicas

Hidraulica. Principios fundamentales y su aplicacion. Equipos de
transporte de liquidos.

Tuberias y elementos de los circuitos hidraulicos. Constituyentes.
Descripciéon.  Caracteristicas 'y materiales.  Normalizacion.
Elementos de regulacion y control. Mantenimiento.

Bombas. Descripcion. Funcionamiento. Elementos principales.
Rodetes y geometria. Aplicaciones concretas al agua y la pasta.
Curvas caracteristicas. Interpretacion de parametros. Condiciones
de aplicacién y trabajo en la obtencién de pastas celuldsicas.
Bombas especiales para altas temperaturas, condensados
y liquidos corrosivos. Problemas frecuentes de utilizacion
(descebado, golpe de ariete, cavitacion, otros). Mantenimiento.

industria de pastas

4. Equipos de transporte de gases en la industria de pastas
celulésicas

Compresores. Tipos. Funcionamiento. Caracteristicas comunes.
Problemas frecuentes. Mantenimiento.

Tuberias y elementos neumdticos. Constituyentes. Descripcion y
partes fundamentales. Instalaciones neumaticas.

5. Sistemas de almacenamiento de liquidos y gases en la
industria de pastas celuldsicas

Clasificacion, descripcion y utilizacion.

Tinas y depdsitos presurizados.

Elementos anexos o auxiliares. Agitadores, sensores, protecciones
y otros.
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6. Mantenimiento de primer nivel en equipos de transporte
de liquidos y gases en la industria de pastas celuldsicas
Técnicas de expresion gréfica aplicadas a la industria de
fabricacion de pastas celulésicas y al mantenimiento de primer
nivel. Diagramas y simbolos.

Operaciones de mantenimiento de primer nivel de equipos de
transporte de liquidos y gases.

7. Seguridad y salud laboral en la industria de pastas
celuldsicas

Normas de proteccidén ambiental para residuos solidos, efluentes
liquidos y emisiones a la atmdsfera del proceso papelero.
Sistemas y actuaciones de minimizacion del impacto ambiental.
Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.
Aspectos basicos de la gestién ambiental: produccion y desarrollo
sostenible; evaluacion del impacto ambiental; certificados y
auditorias ambientales (ISO14000).

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
tratamiento y suministro de liquidos y gases que se acreditard
mediante una de las formas siguientes:
— Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: CONTROL LOCAL EN PLANTAS
PASTERO PAPELERAS

Nivel: 2

Codigo: MF0044_2

Asociado a la UC: Realizar el control del proceso pastero
papelero

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  lIdentificar los parametros de control de un proceso industrial
pastero-papelero, a partir de la informacion técnica.

CE1.1 Identificar los principales pardmetros que intervienen
en un proceso pastero- papelero para su correcto
funcionamiento.

CE1.2 Reconocer las unidades habituales de medida
utilizadas en la regulacion del proceso durante la
operacion.

CE1.3 Precisar las relaciones existentes entre los distintos
parametros que, definen un proceso industrial pastero-
papelero.

C2:  Actuar sobre los equipos de medida y control en funcion
de los parametros que hay que controlar, realizar la
correspondiente medida y representar los datos obtenidos.
CE2.1 A partir de un supuesto proceso de control:

- Explicar el principio de funcionamiento de los distintos
instrumentos y equipos de medida.

- Efectuar medidas directas de presion, nivel, caudal,
temperatura, pH, conductividad y concentracidn, con
los instrumentos e indicadores apropiados.

- Montar y desmontar adecuadamente instrumentos de
medida para su instalacion ylo, verificacion en equipos
de ensenanza.

CE2.2 Explicar los tipos de errores en la medida de

pardmetros tanto constantes como proporcionales.

CE2.3 Introducir y almacenar adecuadamente los datos

obtenidos en soportes magnéticos.

CE2.4 Interpretar los datos obtenidos en los instrumentos

de medida y representarlos graficamente.

C3:  Distinguir las técnicas de regulacion utilizadas en un
proceso quimico de fabricacion y depuracion.

CE3.1 Interpretar simbologia grdfica utilizada en la

instrumentacion y control de procesos de fabricacion y, en

equipos auxiliares de la industria quimica.

CE3.2 Relacionar cddigos de colores, numeracion de

tuberias y anagramas como informacion de seguridad.

CE3.3 Definir y utilizar la nomenclatura utilizada en

instrumentacion y control, tales como punto de consigna,

proporcionalidad, error e instrumento ciego.

CE3.4 Identificar los elementos que componen un lazo de

control abierto de otro cerrado, apreciando su aplicacion

a los distintos procesos de fabricacion continua o

discontinua.

CE3.5 Describir los controles a realizar en relacion a las

distintas funciones productivas (calidad, mantenimiento,

produccion y seguridad).

CE3.6 Diferenciar los distintos tipos de control: “Todo-

nada”, proporcional, integrado y otras combinaciones de

regulacion.

CE3.7 Describir los elementos primarios, de transmision de

la sefial y elementos finales de control.

C4:  Actuar en situaciones de regulaciéon y control mediante
simuladores, con diagramas, esquemas y supuestos datos
de proceso, manteniendo el proceso bajo control.

CE4.1 Interpretar paneles de control y controles 16gicos

programables, identificando la exacta localizacion de

aquellas sehales criticas a controlar que determinan la
calidad final del producto y la seguridad del proceso.

CE4.2 Manipular equipos de regulacion modificando

puntos de consigna y otros pardmetros.

CE4.3 Utilizar programas y soportes informaticos aplicados

a la instrumentacion y control de los procesos quimicos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a
CE4.1, CE4.2y CE4.3.

Contenidos:

1. Parametros de control de un proceso industrial pastero-
papelero y unidades de medida

Equipos de medida y control en funcion de los parametros que hay
que controlar.

Técnicas de regulacion utilizadas en un proceso de fabricacion y
depuracion pastero-papelero.

Regulacion y control mediante simuladores, diagramas, esquemas
y datos de proceso. Instrumentos de medicion de las variables de
proceso: principio de funcionamiento, caracteristicas, aplicaciones
y calibrado.

Representacion de los datos obtenidos. Gréficas de interpretacion
de medidas.

Métodos de medicion y transmision de la sefial.

Errores de medida.
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Regulacién y control de procesos: Nomenclatura. Métodos de
conduccion manual y automatizada. Sistemas y elementos de
control: sensor, transductor (transmisor), controlador (comparador,
regulador y actuador). Elementos de regulacion (vélvulas, bombas):
tipos, caracteristicas y posicion en el proceso. Elementos de
estructura de un sistema automatizado.

Aplicaciones informaticas para el control de procesos: Diagramas
de flujo, simbolos, normas.

Simuladores.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m2.

— Laboratorio de andlisis de 45 m2,

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
parametros de control en proceso industrial pastero-papelero, que
se acreditara mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCXLII

CUALIFICACION PROFESIONAL: PREPARACION DE PASTAS
PAPELERAS

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 2

Cadigo: QUI242_2

Competencia general:
Operar, controlar y conducir los procesos de obtencién de pastas

recicladas a partir de papeles recuperados, con o sin destintado,
asi como los procesos de preparacion de pastas, sean éstas
virgenes o recicladas y las operaciones auxiliares para el proceso
papelero, cumpliendo las normas establecidas de prevencion de
riesgos, calidad y ambientales, y ejecutando el mantenimiento de
primer nivel de los equipos.

Unidades de competencia:
UCO0774_2: Operar equipos de preparacion de pastas virgenes o

recicladas.

UCO0775_2: Preparar y dosificar aditivos.

UC0043_2: Operar y mantener servicios auxiliares para el proceso
papelero.

UC0044_2: Realizar el control del proceso pastero papelero.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en fabricas o procesos de
fabricacion de papeles y cartones, en la obtenciéon de pasta
reciclada a partir de papeles recuperados con o sin destintado,
0 bien en la preparacién de pastas, sean estas procedentes de
fabricas de pasta (virgenes) o de plantas de reciclado (recicladas).

Sectores productivos:
Fabricacion de papel. Fabricacion de cartén plano.
Fabricacion de pasta reciclada a partir de papeles recuperados.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Operador de maquinas desintegradoras o pulpers.

Operador de refinos.

Operador de plantas de reciclado.

Operadores de maquinas para fabricar papel o carton, en general.

Formacion asociada: (540 horas)

Modulos Formativos:

MF0774_2: Preparacién de pastas virgenes o recicladas (150
horas)

MFO0775_2: Preparacion y dosificacion de aditivos y productos
quimicos (90 horas)

MF0043_2: Servicios auxiliares para el proceso papelero (180
horas)

MF0044_2: Control local en plantas pastero papeleras (120 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1; OPERAR  EQUIPOS  DE
PREPARACION DE PASTAS VIRGENES O RECICLADAS
Nivel: 2

Cédigo: UC0774_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:
RP1: Tratar los papeles recuperados, desintegrando, depurando,

destintando y/o blanqueando si procede, y realizando otras
operaciones necesarias (espesado, dispersion, entre otras),
para obtener una pasta reciclada que tenga la calidad
requerida.

CR1.1 Los equipos de desintegracion, depuracion,
destintado, espesado, dispersion, y otros; asi como
la alimentacion de pasta a los equipos, se preparan y
ajustan a las condiciones especificadas en las 6rdenes de
fabricacion.

CR1.2 Los papeles recuperados se desintegran y la
pasta obtenida se depura, destinta, blanquea, entre otras
operaciones, de acuerdo a las instrucciones de proceso y a
las caracteristicas de la pasta reciclada a obtener.

CR1.3 Los sistemas auxiliares para preparacion vy
alimentacién de aditivos quimicos, introduccion de aire en
el destintado, flotacién de aguas coladas, y otros, se usan
segun especificaciones en cada etapa o fase del proceso.
CR1.4 Todas las incidencias y anomalias en los relevos, se
comunican asegurando la continuidad del proceso.

CR1.5 Los ajustes rutinarios de los equipos durante el
proceso se realizan y registran cuando sea necesario.
Preparar las pastas virgenes o recicladas, requeridas para
la fabricacién de papel o carton plano mediante operaciones
de desintegracion, refino, dosificacién, mezcla y otras, en
tiempo, forma y condiciones de calidad necesarias para la
obtencién del producto final deseado.

CR2.1 Las pastas se preparan en las condiciones que
requiere el papel o carton a fabricar, de acuerdo a
procedimientos establecidos.

CR2.2 Las dosificaciones y mezclas de los componentes se
realizan segun normas e instrucciones de fabricacion.
CR2.3 Los parametros de los componentes y de la mezcla
se comprueban y miden de forma continua con los equipos
y métodos establecidos, asegurando que estan en el rango
definido en los procedimientos de fabricacion.

CR2.4 Los datos necesarios se registran en tiempo forma
establecidos para su estadistica y valoracion posterior.

RP2:
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RP3: Tomar muestras para control de calidad y realizar
ensayos sencillos sobre pastas en curso de preparacion o
preparadas, comprobando que cumplen las especificaciones
de producto intermedio o producto final, respectivamente.
CR3.1 Los equipos para la toma de muestras se preparan
segun procedimientos establecidos.

CR3.2 Las muestras representativas para el control de
calidad, se toman de acuerdo a procedimientos y en los
intervalos de tiempo establecidos.

CR83.3 Las caracteristicas de consistencia, grado de
refinado, color, pH y otras se verifican mediante ensayos de
observacion, por comparacion con patrones o realizaciéon
de andlisis sencillos, siguiendo en cualquier caso los
procedimientos establecidos.

CR3.4 Los resultados de los ensayos se registran y
transmiten en forma y tiempo oportunos.

Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las
operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones.
CR4.1 Los equipos y elementos asignados se conservan en
condiciones idéneas de operacion por medio de actuaciones
acordes a la ficha o plan de mantenimiento (cambios
de elementos desgastados, calibrado de instrumentos,
limpieza de elementos de los equipos y otros).

CR4.2 Los equipos de proceso quedan en las condiciones
requeridas para la ejecucion de los trabajos de
mantenimiento.

CR4.3 Las condiciones del area de trabajo, se comprueba
que son las necesarias para la ejecucion de los trabajos de
mantenimiento.

CR4.4 El area de su responsabilidad permanece limpia de
materiales residuales de los trabajos que se desarrollan en
ella o de posibles derrames de productos.

CR4.5 La ejecucion de los trabajos de mantenimiento
de primer nivel, se desarrolla, en todo momento, en las
condiciones y con los requerimientos establecidos.

CR4.6 Las anomalias observadas o detectadas se registran
y notifican en tiempo y forma establecida y aquellas que
sobrepasan su responsabilidad son comunicadas al nivel
superior.

Aplicar las normas sobre seguridad y salud laboral en
todas las actuaciones que se realicen.

CR5.1 En la evaluacion de riesgos del area de trabajo
asignada se participa, aportando informacion relevante
para la misma.

CR5.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan
y utilizan adecuadamente para cada tipo de trabajo, segun
los planes de prevencidén y procedimientos de trabajo
establecidos.

CR5.3 Los equipos de proteccion estan disponibles, en
perfecto estado de uso y ubicados en el lugar establecido al
efecto.

CR5.4 Las deficiencias, incidencias y sugerencias, en
relacion con la seguridad y salud laboral en el trabajo, se
registran y comunican en tiempo y forma establecidos.

RP4:

RP5:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equiposdedesintegracion, depuraciéngruesa, destintado, blanqueo,
depuracién fina, agitadores, refinos, tamices, espesadores,
dispersion, lavado, sistemas de bombeo, tinas, tanques y otros.
Instrumentos de control como medidores de consistencia, de pH,
de grado de refino (°SR), de caudal, de potencia, de temperatura,
de nivel, de presion y otros. Papeles y cartones recuperados a
reciclar. Sistemas de control distribuido o de control por panel,
instrumentos de medida y dispositivos reguladores de presion,

temperatura, velocidad, consistencia, caudal y otros. Manual de
operador de maquinas y plan de mantenimiento de primer nivel.
Accionamiento, motores, reguladores de velocidad y otros. Equipos
para ensayos fisicos de caracteristicas de pastas en proceso de
preparacion o ya preparadas, directamente o a través de hojas
de papel realizadas con ellas en laboratorio. Utiles para limpieza
y herramientas para el mantenimiento de primer nivel. Equipos de
proteccion individual.

Productos y resultados:
Pasta en suspension, virgen o reciclada, preparada y apta para
producir papel y cartén. Subproductos del reciclado: tintas,
alambres, grapas y otros.

Informacion utilizada o generada:

Procedimientos de operacién de obtencién de pastas a partir
de papeles recuperados (desintegracién, depuracién gruesa,
destintado, depuracion fina, espesado, dispersion, lavado,
otros). Ordenes de fabricaciéon y composicion, partes escritos
e informatizados tanto de administracion, produccién como
de control de calidad. Preparacion de pastas virgenes o
recicladas (desintegracion, refino, otros). Normas de seguridad.
Recomendaciones e instrucciones de uso de los equipos
de proteccion individual. Evaluacion de riesgos. Directivas
de sustancias peligrosas. Directiva de accidentes mayores.
Pictogramas y limites de peligrosidad. Limites de toxicidad. Ficha
de seguridad de materiales. Manuales, normas y procedimientos
de medio ambiente. Plan de actuacién en caso de emergencia.
Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR Y DOSIFICAR
ADITIVOS

Nivel: 2

Codigo: UC0775_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Preparar los productos quimicos requeridos en la obtencién

de pastas recicladas, en la preparacion de pastas a partir
de pastas virgenes o recicladas, asi como los aditivos
utilizados en la fabricacion de papel o cartdn, en tiempo,
forma y condiciones requeridas por el producto a obtener.
CR1.1 Los productos quimicos necesarios para la obtencion
de pastas recicladas o en la preparacion de pastas, se
preparan de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR1.2 Los aditivos (colorantes, cargas, colas,
antiespumantes y otros) se seleccionan de acuerdo a la
calidad requerida en el producto final.

CR1.3 Las medidas de prevencién de riesgos y ambientales
establecidas, se aplican segun planes correspondientes.
CR1.4 El relevo es realizado eficazmente, comunicando
todas las incidencias y asegurando la continuidad del
proceso.

Dosificar los productos quimicos y aditivos en, lugar,
cantidad y momento adecuados.

CR2.1 En la dosificacion de productos se siguen los
procedimientos de calculo establecidos y en las dosis
resultantes.

CR2.2 La dosificacién de los productos quimicos y aditivos
se realiza de acuerdo a los procedimientos determinados, y
en los puntos determinados al efecto.

CR2.3 El equipo de dosificacion se controla y ajusta durante
el proceso de produccion.

CR2.4 La medida de los productos quimicos y aditivos se
obtiene con la ayuda de los equipos adecuados.

RP2:
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RP3:

RP4:

RP5:

RP6:

CR2.5 La dosificacion se realiza en sincronia con el proceso
0 con la secuencia de produccion establecida.

Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos
sencillos sobre aditivos y productos quimicos, comprobando
que cumplen las especificaciones requeridas.

CR3.1 Las muestras de los aditivos se toman para el
control de calidad y se hacen comprobaciones rutinarias de
acuerdo a procedimientos.

CR8.2 Las caracteristicas fisicas y quimicas de aditivos
y reactivos se comprueban, mediante observacion,
comparacion con patrones o analisis sencillos segun
procedimientos establecidos.

CR3.3 Los resultados de los ensayos se registran y
transmiten en forma y tiempo oportunos y se informa de las
incidencias o anomalias detectadas y de las medidas de
correccion tomadas a su nivel.

CR83.4 Las muestras para el control de calidad se conservan
y/o trasladan en las condiciones establecidas.

CR3.5 Las anomalias detectadas que sobrepasaran su
nivel de responsabilidad, se comunican con prontitud al
superior para recibir instrucciones.

Ajustar los equipos e instalaciones de preparacion y
dosificacion de productos quimicos y aditivos para su puesta
en marcha siguiendo los procedimientos establecidos.
CR4.1 Los equipos e instalaciones se someten a los ajustes
necesarios de acuerdo, a instrucciones escritas recogidas
en los manuales correspondientes.

CR4.2 El area permanece limpia de materiales residuales
de los trabajos que se desarrollan en ella.

CR4.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia
de posibles derrames de producto y cualquier otro tipo de
residuos.

CR4.4 Los elementos auxiliares (recipientes de muestras,
bombas dosificadoras y otros) se mantienen en orden en
los lugares destinados a tales fines.

CR4.5 Las anomalias de funcionamiento de los equipos
e instalaciones de dosificacion se informan al servicio
correspondiente y se registran adecuadamente.

Operar maquinas, equipos e instalaciones para el correcto
funcionamiento de los mismos, de acuerdo con las normas
de seguridad establecidas.

CR5.1 Las normas de operacion segura de las instalaciones
se aplican en el area de trabajo correspondiente.

CR5.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones
se mantienen en perfecto estado de uso y se utilizan en la
forma establecida al efecto.

CR5.3 En las practicas y simulacros de emergencia se
participa activamente, de acuerdo con el plan disefado.
CR5.4 Se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido, ante situaciones de emergencia.

CR5.5 Lasincidencias y anomalias se registran y comunican
en tiempo y forma establecidos.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de maquinas
e instalaciones en su area, segun procedimientos
establecidos, informando de las anomalias observadas.
CR6.1 Los equipos y elementos asignados se conservan
en condiciones iddneas de operacion por medio de
actuaciones acordes al plan de mantenimiento de primer
nivel, (cambios de elementos desgastados, calibrado de
instrumentos, limpieza de elementos de equipos y otros).
CR6.2 Los equipos de proceso quedan en las condiciones
requeridas para la ejecucion de los trabajos de
mantenimiento, tras realizar las operaciones establecidas
en el plan de mantenimiento.

CR6.3 Las condiciones del area de trabajo, se comprueba
que son las necesarias para la ejecucion de los trabajos de
mantenimiento.

CR®6.4 El area de su responsabilidad permanece limpia de
materiales residuales de los trabajos que se desarrollen en
ella o de posibles derrames de producto.

CR6.5 La ejecucion de los trabajos de mantenimiento
de primer nivel, se desarrolla, en todo momento, en las
condiciones y con los requerimientos establecidos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos para la preparacion y dosificacion de los productos
quimicos. Equipos para la preparacion y dosificacion de los
aditivos. Sistemas de control distribuido o de control por panel.
Equipos para el control como medidores de densidad, color, pH,
caudal, potencia, temperatura, nivel, presion, entre otros. Equipos
para ensayos sencillos y control de aditivos y productos quimicos.
Utiles para limpieza y herramientas para el mantenimiento de
primer nivel. Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Productos quimicos para la obtencion de pasta reciclada a partir
de papeles recuperados, preparados de acuerdo a procedimientos
establecidos. Aditivos para la fabricacion de papel o cartén plano,
preparados de acuerdo a procedimientos establecidos.

Informacioén utilizada o generada:

Procedimientos de preparacion y dosificacion de productos
quimicos. Procedimientos de preparacion y dosificacion de aditivos.
Esquemas de equipos, instalaciones y equipos auxiliares.
Manual de equipos y plan de mantenimiento de primer nivel. Ordenes
de fabricacion y composicion, partes escritos e informatizados de
administracién, produccién o control de calidad. Procedimientos de
almacenaje. Procedimientos de seguridad y salud laboral. Convenio
Colectivo aplicable. Normas de seguridad. Recomendaciones
e instrucciones de uso de los equipos de proteccion individual.
Evaluacion de riesgos. Directivas de sustancias peligrosas. Directiva
de accidentes mayores. Pictogramas y limites de peligrosidad.
Limites de toxicidad. Ficha de seguridad de materiales. Manuales,
normas y procedimientos de medio ambiente. Plan de actuacion en
caso de emergencia. Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: OPERAR Y MANTENER
SERVICIOS AUXILIARES PARA EL PROCESO PAPELERO
Nivel: 2

Codigo: UC0043_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Transportar sélidos y liquidos necesarios para el proceso

papelero.

CR1.1 Los sistemas de transporte y acondicionamiento de
sdlidos y liquidos quedan en condiciones de funcionamiento,
después de seguir la secuencia de operaciones establecidas,
para los momentos de puesta en marcha.

CR1.2 Las condiciones de transporte y acondicionamiento
se mantienen durante el proceso.

CR1.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento
quedan fuera de servicio, después de seguir la secuencia
de operaciones establecidas para su parada.

CR1.4 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento.

CR1.5 Los efluentes del proceso papelero se conducen
para su tratamiento antes de su vertido.
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RP2:

RP3:

RP4:

RP5:

CR1.6 El tratamiento inicial de los efluentes se realiza para
recuperar fibras y otros subproductos.

Suministrar 0 evacuar aire, vapor u otros gases para el
proceso papelero, en las condiciones requeridas.

CR2.1 Las condiciones y plazos de suministro, se establecen de
forma que se asegure la buena marcha del proceso.

CR2.2 Las necesidades de aire comprimido, vapor y otros
gases se estiman.

CR2.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento
de aire, vapor u otro gases quedan en condiciones de
funcionamiento, después de seguir la secuencia de
operaciones establecidas, para los momentos de puesta
en marcha.

CR2.4 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento.

CR25 Los elementos de seguridad de los sistemas de transporte,
se vigilan para asegurar su correcto funcionamiento.

Establecer y mantener las condiciones térmicas del
proceso, operando sobre generadores, intercambiadores y
unidades de frio.

CR3.1 Los hornos o en su caso, los circuitos de frio,
quedan en condiciones de operacion después de seguir 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.

CR3.2 Los hornos o en su caso, los equipos de frio,
se mantienen durante el periodo de produccién en las
condiciones de temperatura requeridas por el proceso, por
medio de operaciones manuales sobre los reguladores y/o
medios de control del proceso.

CR83.3 Los hornos, o en su caso los circuitos de frio, quedan
fuera de servicio, en los momentos de parada, siguiendo las
secuencias de operaciones establecidas, parada que se ha
de producir sincronizada con la de otros equipos del area de
trabajo.

CR3.4 Las temperaturas de entrada y salida de los equipos
y sistemas de intercambio de calor, se mantienen en todo
momento controladas, de acuerdo con las necesidades
del proceso, por medio de operaciones manuales y/o del
sistema de control automatico de procesos.

CR3.5 El estado de los equipos, se controla durante
toda la operacién, para determinar sus necesidades de
mantenimiento.

CR3.6 Las situaciones imprevistas del proceso, se comunican
y se toman las medidas correctoras necesarias.

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

CR4.1 Las calderas quedan en condiciones de operacion
después de seguir las secuencias de operaciones
establecidas, para los momentos de puesta en marcha.
CR4.2 Las calderas estdn en todo momento en las
condiciones de presién requeridas por el proceso, mediante
operaciones manuales sobre la caldera o el control
automatico del proceso.

CR4.3 Las calderas se apagan siguiendo las secuencias de
operacion establecidas para los momentos de parada.
CR4.4 Las situaciones imprevistas en el proceso se comunican y
se toman las medidas correctoras necesarias.

Asegurar el cumplimiento de las normas de proteccion
ambientales

CR5.1 Los residuos del proceso se clasifican y almacenan
en las condiciones establecidas.

CR5.2 La cantidad y calidad de efluentes y emisiones se
ajustan a las normas establecidas.

CR5.3 Las condiciones ambientales del area de trabajo se
mantienen dentro de los limites establecidos.

CR5.4 Las anomalias en relacion con el medio ambiente
son registradas y comunicadas en tiempo y forma
establecidos.

CR5.5 Las normas medio ambientales se aplican en
las operaciones de limpieza, mantenimiento y en otros
servicios auxiliares.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de toma de muestras y andlisis. Sistema de transporte de
solidos, de liquidos (bombas). Equipos de acondicionamiento de
aire de proceso. Sistemas de instrumentacion y control de equipos.
Utiles y herramientas para mantenimiento de primer nivel. Equipos
de generacion de calor (hornos). Equipos de generacion de vapor
(calderas de vapor). Intercambiadores. Equipos de generacion de
frio. Equipos de tratamiento de aguas de calderas.

Productos y resultados:

Sdlidos, liquidos, aire u otros gases en condiciones de proceso.
Agua y efluentes tratados. Calor, frio y vapor de agua en
condiciones de proceso.

Informacion utilizada o generada:

Procedimientos normalizados de operacion. Métodos de
verificacion de equipos e instrumentos. Diagramas de proceso.
Normas de prevencion de riesgos laborales y medio ambientales.
Plan de Mantenimiento. Diagramas de flujo de materia y energia.
Reglamento de calderas de vapor. Normas de seguridad.
Recomendaciones e instrucciones de uso de los equipos
de proteccion individual. Clasificacion de riesgos. Directivas
de sustancias peligrosas. Directiva de accidentes mayores.
Pictogramas de peligrosidad. Limites de peligrosidad. Limites de
toxicidad. Ficha de seguridad de materiales. Manuales, normas y
procedimientos de medio ambiente. Plan de actuacion en caso de
emergencia. Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR EL CONTROL DEL
PROCESO PASTERO PAPELERO

Nivel: 2

Codigo: UC0044_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Colaborar en la puesta en marcha y parada de procesos

continuos y discontinuos, bajo procedimientos establecidos
y con sincronizacion de las operaciones.

CR1.1 Las instrucciones de puesta en marcha se siguen de
acuerdo a los procedimientos establecidos.

CR1.2 Los equipos se preparan para el proceso.

CR1.3 Los instrumentos de control y medida se comprueba
funcionan correctamente.

CR1.4 Las partes defectuosas, desgastadas o dafadas se
presentan o sefialan para su reparacion.

Marcar los puntos de control necesarios para alcanzar el
régimen de operacion.

CR2.1 Los puntos de consigna, que el sistema de control
necesita, tanto para la parada como la puesta en marcha,
se ajustan al mismo, de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida.

CR2.2 Los datos del punto de consigna que se necesitan
para el régimen de operacién, se introducen en el sistema
de control, de acuerdo con los planes de produccion
establecidos.

RP2:
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CR2.3 Los puntos de consigna, se corrigen en funcién de lavado, entre otros, si proceden, para obtener una pasta que
las alteraciones del proceso, para mantener estables los responda a la calidad establecida.
valores de las variables de proceso controladas. CE1.1 Caracterizar los papeles recuperados, usados
CR2.4 Los elementos no integrados en el sistema de control, como materia prima en la obtencion de pasta reciclada
se operan de acuerdo a las instrucciones recibidas. para la fabricacion del papel y carton plano, asi como su
CR2.5 Las situaciones imprevistas en el proceso se composicion mas comun.
notifican y se toman las medidas correctoras necesarias. CE1.2 Explicar los fundamentos de las operaciones fisicas

RP3: Medir las variables del proceso con los instrumentos y que se realizan en las etapas de tratamiento de papeles
periodicidad establecidos. recuperados.
CR3.1 Las medidas de las variables integradas en el sistema CE1.3 Explicar los fundamentos de las operaciones
de control, se efectian de acuerdo con la secuencia de quimicas o fisicoquimicas que se realizan en las etapas de
operaciones establecidas. tratamiento de papeles recuperados.
CR3.2 Las mediciones periddicas establecidas de las CE1.4 Describir los equipos de desintegracion, depurado,
variables no integradas en el sistema de control, se realizan destintado, dispersidn, lavado, blanqueo entre otros y
y se registran de forma conveniente. circuitos de aguas, asi como los elementos que han de ser
CR3.3 La instrumentacion idonea para cada magnitud a sustituidos periédicamente por desgastarse con el uso.
controlar, se utiliza adecuadamente. CE1.5 Consultar manuales de equipo y procedimientos
CR3.4 Las mediciones obtenidas se comprueba que de operacicn: realizar la preparacion, ajuste y control de
corresponden con la situacion del proceso y, se detectan equipos para preparar, a escala de laboratorio, a partir
las necesidades de mantenimiento de la instrumentacion de papel recuperado, una pasta reciclada utilizable en la
del sistema de control. fabricacion de un determinado papel o cartén.

RP4: Controlar el proceso de acuerdo al plan de produccién. CE1.6 lIdentificar los pardmetros de control de las

CR4.1 El valor de las variables del proceso, se contrasta
con los establecidos en las pautas de control 0 en el plan de
produccion.

CR4.2 Los parametros necesarios se mantienen en los
valores adecuados para que, las variables del proceso
permanezcan dentro del rango establecido en el plan de
produccion.

CR4.3 Las desviaciones entre los valores controlados y el
plan de produccién, se corrigen.

CR4.4 Los datos de la evolucidon de las variables de proceso,
se registran en los soportes adecuados, de acuerdo con los
procedimientos, periodos y secuencias establecidas.
CR4.5 Los datos se validan previamente a su registro.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos de medida. Elementos de regulacién. Lazos de
control con sensor, actuadores, transmisor y controlador. Panel de
control y control légico programable. Intercomunicaciones

Productos y resultados:
Hojas de registro cumplimentadas y cartas de control.

Informacidn utilizada o generada:

Diagrama del proceso. Diagrama de flujo de materia y energia.
Manual de procedimientos normalizados de operacién. Orden de
fabricacion y sistemas de registro manual o electrénico de datos.
Manuales de calidad, de prevencion de riesgos laborales y de
actuaciones medioambientales. Sefiales de instrumentos.

MIO'DULO FORMATIVO 1: PREPARACION DE PASTAS
VIRGENES O RECICLADAS

Nivel: 2

Codigo: MF0774_2

Asociado a la UC: Operar equipos de preparacion de pastas
virgenes o recicladas

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Operar los equipos de obtencion de pastas recicladas a

partir de papeles recuperados, mediante desintegracion,
depuracion, destintado y/o dispersion, blanqueo, espesado,

C2:

C3:

diferentes etapas de recuperacion de papeles a partir de la
informacion técnica del proceso.

Analizar las etapas del proceso de preparacion de pastas
virgenes o recicladas, (desintegracién, refino, depuracién,
dilucion, y otras), para el conocimiento completo del mismo
y su buen funcionamiento.

CE2.1 Identificar los tipos de pastas comerciales asi como
sus caracteristicas y aplicaciones.

CE2.2 Interpretar esquemas de preparacion de pastas a
partir de pastas virgenes o recicladas identificando las
principales operaciones.

CE2.3 Analizar el proceso de refino, sus diferentes tipos,
los factores que influyen y los aparatos mas frecuentemente
utilizados, describiendo los efectos del refino sobre las
caracteristicas de la pasta y del papel o carton obtenido.
CE2.4 Analizar los procedimientos de almacenamiento,
mezcla y dilucion de las pastas, describiendo los equipos
utilizados.

CE2.5 Describir el circuito cabecero de mdquina, asi
como, sus equipos (depuracion ciclonica, centrifuga,
desaireacion, otros) y los parémetros de operacion.

CE2.6 A partir de manuales de equipo y procedimientos
de operacion: realizar la preparacion, ajuste y control
de equipos para preparar, a escala de laboratorio, una
pasta virgen o reciclada utilizable en la fabricacion de un
determinado papel o carton.

Realizar el mantenimiento de primer nivel, asi como, las
operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones
utilizados en el proceso, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.

CE3.1 Reconocer y definir los elementos que precisan
de mantenimiento de primer nivel y los repuestos mas
comunes necesarios.

CE3.2 Efectuar las tareas de mantenimiento de primer nivel
en desintegradores (pulpers) ,depuradores, refinos, tinas, y
otros.

CE3.3 Distinguir los diferentes elementos que necesitan
ser cambiados por desgaste, empleando el esquema de
una linea de preparacion de pastas.

CE3.4 Sustituir los elementos de desgaste identificados,
siguiendo los procedimientos establecidos.

CE3.5 Reconocer los elementos y dreas que precisan de
limpieza para su posterior realizacion.
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C4: Realizar la toma de muestras y los ensayos basicos
de control de calidad sobre pastas en curso de
preparacion o preparadas, comprobando que cumplen las
especificaciones de producto intermedio o producto final,
respectivamente.

CEA4.1 Caracterizar las pastas como materia prima, segun
su composicion fibrosa (fibras largas y cortas) y su proceso
de obtencion (pasta mecanica, semiquimica o quimica)
tanto por andlisis microgrdfico como por el etiquetado.
CE4.2 Reconocer los puntos del proceso donde se toman
las muestras, asi como el procedimiento, secuencia y
finalidad de las mismas.

CE4.3 En supuestos prdcticos, convenientemente
caracterizados, aplicar correctamente los protocolos
establecidos de toma de muestra, realizando las medidas
con los equipos adecuados, con la precision necesaria y
efectuando las oportunas calibraciones.

CE4.4 En supuestos prdcticos, convenientemente
caracterizado, identificar correctamente las muestras y las
mediciones correspondientes que han de llevarse a cabo
posteriormente.

CEA4.5 En supuestos prdcticos, convenientemente caracterizado,
utilizar el instrumental y material con destreza y cuidado, con un
consumo adecuado de reactivos y materiales.

CE4.6 En supuestos practicos, convenientemente
caracterizados, registrar y comunicar los resultados de los
ensayos realizados segun protocolos establecidos.

C5:  Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la
seguridad y salud laboral en todo el proceso de preparacion
de pastas.

CES5.1 Describir las normas de operacion segura, para las
personas en el drea de trabajo correspondiente.

CE5.2 En supuestos prdcticos, convenientemente
caracterizados, utilizar los equipos de seguridad personal
en la forma establecida en los soportes determinados.
CE5.3 En supuestos practicos, convenientemente
caracterizados, mantener en perfecto estado de uso los
equipos de proteccidn individual.

CEb.4 Participar activamente y de acuerdo con el plan en
las précticas y simulacros de emergencia establecidos.
CE5.5 En supuestos prdcticos, convenientemente
caracterizados, actuar diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido ante situaciones de emergencia presentadas.
CE5.6 Cumplir las normas de seguridad y salud laboral
prescritas en los procedimientos de trabajo.

CE5.7 En supuestos practicos, convenientemente
caracterizados, registrar y comunicar en tiempo y forma
establecidos las incidencias y anomalias detectadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.4; C2 respecto a
CE2.6; C3 respecto a CE3.3, CE3.4 y CE3.5; C4 respecto a CE4.3;
C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Proceso papelero

Simbologia empleada en la industria papelera e interpretacion
de diagramas de proceso de obtencion de pastas recicladas y
preparacion de pastas virgenes y recicladas.

Conceptos basicos de mantenimiento de equipos e instalaciones:
electricidad, mecanica y neumatica.

2. Obtencion de pastas a partir de papeles reciclados
Identificacién y funcionamiento de equipos (desintegracion,
destintado, dispersion, lavado, entre otros).

Procedimientos de operacién en la preparacién, conduccién y
mantenimiento de equipos.

Variables que se deben medir y parametros que se deben controlar
en las operaciones.

Tratamiento de residuos del reciclado.

3. Anadlisis de las etapas del proceso de preparacion de
pastas virgenes y recicladas

Fundamentos tedricos de las operaciones que componen una
preparacién de pastas (desintegracion, refino, mezcla y dilucién,
depuracién, entre otras).

Identificacién y funcionamiento de equipos.

Procedimientos de operacion en la preparacion, conduccion y
mantenimiento de equipos.

Variables que se deben medir y parametros que se deben controlar
en las operaciones.

4. Papel reciclado

Papeles reciclables empleados como materia prima en la
preparacion de pastas para la fabricacion de papel: caracteristicas
y clasificacion con relacion a su composicion, fabricacion o
utilizacion.

5. Control local en preparacion de pastas

Propiedades fisicas de las fibras papeleras y caracteristicas
fisico-quimicas de pastas virgenes y recicladas. Relacion con
caracteristicas de papeles obtenidos.

Finalidad y secuenciacion de la toma de muestras.

Comprobacion y ensayo de las pastas, papeles reciclables y
productos auxiliares utilizados en la preparacion de pastas.

6. Seguridad en el proceso pastero

Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos.
Prevencion de riesgos (seguridad en el trabajo e higiene industrial).
Senalizacion de seguridad. Reglas de orden y limpieza. Descripcién
de los equipos de proteccion individual y su uso. Respuesta ante
emergencias: evacuacion y extincién de incendios. Prevencién
frente a contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos. Causas de los
accidentes. Catalogacion e investigacion de accidentes; Ergonomia
(posturas e izado de cargas). Normas de correcta fabricacion.
Cadigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m2.

— Laboratorio de andlisis de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
procesos continuos y discontinuos de preparacion de pastas, tanto
virgenes como recicladas, que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
madulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 2: PREPARACION Y DOSIFICACION DE
ADITIVOS Y PRODUCTOS QUIMICOS

Nivel: 2

Codigo: MF0775_2

Asociado a la UC: Preparar y dosificar aditivos

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Caracterizar los productos quimicos y aditivos utilizados en
la obtencién de pastas recicladas y los aditivos utilizados en
la elaboracion de papeles y cartones.

CE1.1 Distinguir los productos quimicos segun Su
composicidn y utilizacion posterior.

CE1.2 Reconocer los aditivos por sus caracteristicas y
segun las ventajas que aportan al proceso de fabricacion y
las propiedades que confieren al papel acabado.

CE1.3 Definir las condiciones de almacenamiento y
seguridad necesarias para preservar la calidad de los
productos quimicos y aditivos.

CE1.4 Identificar los criterios de calidad y de pureza de los
distintos aditivos y productos quimicos empleados en la
preparacion de pastas.

C2:  Preparar productos quimicos y aditivos para la obtencion de
pastas recicladas y para la preparacion de pastas, segun
la calidad requerida de producto, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.

CE2.1 Preparar ingredientes quimicos, con la concentracion
adecuada, utilizados como auxiliares en la obtencion de
pasta reciclada (desintegracion, destintado, dispersion,
blanqueo, otros), o en la preparacion de pastas, pesando,
midiendo y realizando las operaciones con los equipos
adecuados.

CE2.2 Preparar aditivos (cargas, colas, colorantes, resinas
de fuerza en humedo o en seco, biocidas, antiespumantes,
otros) pesando, midiendo y realizando las operaciones con
los equipos de preparacion.

CE2.3 Efectuar la mezcla de las pastas, cargas, colorantes
y otros compuestos que entran en la fabricacion de diversos
papeles y cartones, midiendo, dosificando y siguiendo el
orden de adicion segun normas técnicas y de seguridad.
CE2.4 Interpretar en esquemas de preparacion de pastas,
a partir de pastas virgenes o de pastas recicladas, los
puntos en los que se incorporan los productos quimicos o
aditivos.

C3:  Describir la toma de muestra y los ensayos basicos de
control de calidad en la preparacién y dosificacion de
aditivos y productos quimicos.

CE3.1 Identificar los puntos del proceso donde se toman
las muestras, asi como el procedimiento, secuencia y
finalidad de las mismas.

CE3.2 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados:
aplicar correctamente los protocolos de toma de muestra
establecidos.

CE3.3 |Identificar correctamente las muestras y las
mediciones correspondientes para el ensayo a realizar.
CE3.4 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
efectuar las medidas de pardmetros bdsicos con la precision
necesaria, efectuando las oportunas calibraciones.

CE3.5 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
utilizar el instrumental y material con destreza y cuidado,
con un consumo adecuado de reactivos y materiales.
CE3.6 En supuestos practicos debidamente caracterizados:
registrar y comunicar los resultados de los ensayos
realizados siguiendo los procedimientos establecidos.

C4: Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las
operaciones de limpieza de los equipos e instalaciones en
uso.

CE4.1 Identificar los elementos que precisan de
mantenimiento de primer nivel y los repuestos mds
comunes necesarios en los equipos de preparacion y
dosificacion de productos quimicos y aditivos.

CE4.2 En supuestos précticos debidamente caracterizados,
aplicar las tareas de mantenimiento de primer nivel a los
equipos e instalaciones en uso.

CEA4.3 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
mantener los equipos o instrumentos que se utilizan en los
ensayos simples en perfectas condiciones de uso.

CEA4.4 Distinguir los diferentes elementos que necesitan ser
cambiados por desgaste.

CEA4.5 En supuestos précticos debidamente caracterizados,
efectuar la sustitucion de los elementos de desgaste
identificados.

CEA4.6 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
reconocer los elementos y dreas que precisan de limpieza
y efectuar las limpiezas necesarias.

C5:  Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la
seguridad de los equipos de preparacion de productos
quimicos y aditivos.

CE5.1 Describir las normas de operacion segura para las
instalaciones en el area de trabajo.

CE5.2 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
mantener en perfecto estado de uso los equipos de
seguridad para las instalaciones en uso.

CES5.3 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados,
utilizar los equipos de seguridad para las instalaciones en
la forma establecida.

CE5.4 Participar activamente y de acuerdo con el plan, en
las précticas y simulacros de emergencia disefiados.
CE5.5 Actuar diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido ante situaciones de emergencia presentadas.
CE5.6 En supuestos practicos debidamente caracterizados,
registrar y comunicar en tiempo y forma establecidos las
incidencias y anomalias detectadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3 y CE2.4; C3
respecto a CE3.2, CE3.5 y CE3.6; C4 respecto a CE4.4 y CE4.5.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Aditivos y productos quimicos en la preparaciéon de
pastas

Productos quimicos en obtencion de pastas recicladas:
caracteristicas, clasificacion, propiedades, almacenamiento.
Aditivos y productos auxiliares en preparacion de pastas y sus
caracteristicas fisico-quimicas. Propiedades que confieren al
proceso o al producto acabado.

Métodos de preparacion, medida e incorporacion de productos
quimicos y aditivos. Condiciones de uso.

2. Proceso papelero

Diagramas del proceso de obtencién de pastas recicladas y de
preparacion de pastas y localizacion de los puntos de incorporacion
de productos quimicos y aditivos.

Conceptos basicos de mantenimiento de equipos e instalaciones:
electricidad, mecanica y neumatica.

BOE num. 153
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3. Control local de la dosificacién

Comprobacién y ensayo de los productos quimicos utilizados en
la obtencién de pastas recicladas y de los aditivos utilizados en la
elaboracién de papeles y cartones.

Finalidad y secuenciacion de la toma de muestra.

4. Seguridad en proceso papelero

Seguridad para los equipos e instalaciones: normas de operacion
segura, actuacion ante situaciones de emergencia, sistemas
de registro y comunicacion de incidencias. Riesgos mecanicos,
quimicos, eléctricos y bioldgicos. Evaluacion de riesgos. Detectores
de gases y humos. Equipos e instalaciones de extincion:
instalaciones fijas, equipos mdviles (mangueras, lanzas, monitores
portatiles, formadores de cortina, extintores).

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m*.

— Laboratorio de andlisis de 45 m".

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
preparacion y dosificacion de aditivos quimicos, que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: SERVICIOS AUXILIARES PARA EL
PROCESO PAPELERO

Nivel: 2

Codigo: MF0043_2

Asociado a la UC: Operar y mantener servicios auxiliares para
el proceso papelero

Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar los distintos usos del agua con el proceso de

produccion, los tratamientos de depuracion de éstas y de
los vertidos papeleros.

CE1.1  Reconocer los distintos recursos hidricos,
relacionandolos con las propiedades fisicas y quimicas de
la misma.

CE1.2 Diferenciar los tratamientos del agua en funcion del
uso al que se destina: de proceso, de refrigeracion, para
calderas y otros.

CE1.3 Justificar la importancia de los procesos de
depuracion de aguas en la conservacion del medio
ambiente.

C2:  Relacionar el uso, produccion y acondicionamiento del aire

y otros gases de uso industrial con operaciones auxiliares
de produccién y de ambiente, en diversos procesos
papeleros.
CE2.1 Describir la composicion del aire y los gases inertes
utilizados en industrias papeleras y las caracteristicas de
compresibilidad y cambio de estado en relacion a sus usos
en inertizacion, instrumentacion, transporte y demds usos
industriales.

C3:

C4:

C5:

CE2.2 Identificar y describir los elementos integrantes
de una instalacion de aire comprimido, con el fin de
maniobrar y vigilar la instalacion para servicios generales
e instrumentacion.

CE2.3 Identificar las necesidades de mantenimiento
de los elementos integrantes de una instalacion de aire
comprimido.

CE2.4 Explicar el proceso de acondicionamiento de aire
en cuanto a su secado, humidificacion y purificacion,
interpretando las instalaciones de produccidn, transporte
y almacenamiento tanto de aire como de gas inerte y
auxiliares.

CE2.5 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en
cada zona de trabajo (zona limpia, presion positiva).
Realizar las operaciones de control y regulacion de los
equipos de ftransporte, relacionando informacion de
proceso, parametros y elementos de control y regulacion.
CE3.1 Describir los elementos integrantes de los equipos
de transporte y distribucion de sdlidos y liquidos.

CE3.2 Identificar los principales pardmetros a controlar en
la operacion de transporte.

CES.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o
instalacion de transporte de sdlidos o fluidos.

CE3.4 Realizar operaciones de mantenimiento de
primer nivel: engrasado, limpieza de filtros, cambio de
empaquetaduras, juntas de estanqueidad y otras, utilizando
herramientas y (tiles adecuados a cada operacion.

CE3.5 Desmontar, montar y ajustar elementos bdsicos y de
control de instalaciones de transporte de fluidos y sdlidos,
tales como conducciones, bombas, valvulas, medidores y
otros.

Analizar el funcionamiento de los equipos generadores de
calory de las unidades de frio, relacionando los parametros
de operacion y control con el aporte energético requerido
en el proceso.

CE4.1 Identificar los tipos de combustibles empleados
en la generacion de calor, relaciondndolos con su
poder calorifico y con los riesgos que comporta Su
manipulacion.

CE4.2 Describir los tipos de horno mds frecuentes,
indicando sus formas constructivas, partes principales,
elementos a mantener y aplicaciones en los procesos
papeleros.

CE4.3 Enumerar la secuencia de operaciones de
preparacion, puesta en marcha, operacion y parada de los
hornos, asi como las tareas de preparacion del horno para
su mantenimiento.

CE4.4 Operar sobre los instrumentos de medida y
elementos de regulacion del horno, para controlar el aporte
energético y la sequridad, realizando medidas directas de
andlisis de humos.

CEA4.5 Identificar los fluidos refrigerantes mds empleados
en las mdquinas frigorificas, asi como, los riesgos que
comporta su manipulacion.

CE4.6 Clasificar los tipos de madquinas frigorificas,
atendiendo al tipo de energia principalmente consumida.
CE4.7 Interpretar a partir de esquemas, las partes
principales de una mdquina frigorifica, sus accesorios y
elementos de regulacion y control, las funciones de todos
ellos y los elementos a mantener.

Operar calderas de vapor, a pequefia escala o mediante
simuladores, para obtener el vapor de agua requerido en
proceso.

CE5.1 Definir los distintos tipos de vapor de agua,
estableciendo la energia asociada a cada uno y, relacionarlo
con las propiedades termodinamicas del mismo.
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CE5.2 Interpretar, a partir de esquemas, las partes
principales de una caldera, indicando la funcion de
cada una asi como la de sus accesorios y elementos de
regulacion y control.

CE5.3 Realizar la secuencia de operaciones en la
conduccion de calderas para la puesta en marcha,
operacion y parada.

CEb5.4 Efectuar el mantenimiento de primer nivel y hacer las
revisiones y limpiezas periddicas establecidas en el manual
de uso de las calderas.

CE5.5 Cumplimentar el informe tipo prescrito en el
“reglamento de aparatos a presion”.

C6: Manejar equipos de intercambio de calor, mediante
simuladores o equipos a escala de laboratorio, para
efectuar operaciones de transferencia de calor.

CE6.1 Diferenciar las formas de transmision de calor y,
manejar tablas de conductividades calorificas de los
materiales mas usados en intercambiadores de calor.
CEB6.2 Clasificar los distintos tipos de intercambiadores,
segun condiciones de trabajo y aplicacion a los procesos
papeleros.

CEB6.3 Identificar los diversos tipos de incrustaciones y
suciedad que se pueden producir en los cambiadores
de calor, asi como, los métodos de limpieza, sustancias y
medios adecuados.

CE6.4 Efectuar maniobras en algun tipo de cambiador
de calor (evaporador, refrigerador, condensador y otros),
para su puesta en marcha, funcionamiento y parada,
accionando las valvulas y controlando los indicadores.
CEB8.5 Efectuar un cdlculo sencillo de balance de materia y
energia en cambiadores de calor.

C7:  Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

CE7.1 Definir las normas y procedimientos medioambientales
aplicables a todas las operaciones del proceso.

CE7.2 Identificar los riesgos medioambientales propios de
cada drea de trabajo y su prevencion.

CE7.3 Emplear los equipos de proteccion medioambiental.
CE7.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en
prdcticas, simulacros y emergencias.

CE7.5 Identificar los pardmetros de posible impacto
ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.4, CE3.5; C4 respecto
a CE4.4; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CE6.3 y CE6.4.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y
limpieza.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Agua

Usos y tratamientos del agua en el proceso de produccion o
depuracion industrial papelera.

Tipos de aguas: de calderas, de procesos, efc..

2. Aire

Produccién y acondicionamiento del aire y otros gases de uso papelero.
Tratamiento, transporte y distribucion de aire y otros gases.
Técnicas y equipos empleados.

3. Transporte de sélidos
Elementos caracteristicos y aplicaciones.

4. Hidraulica
Principios fundamentales y su aplicacion. Bombas.

5. Operaciones de control y regulacion de los equipos de
transporte

Conceptos y unidades de calor y temperatura. Instrumentos de
medida. Relacion entre presion, volumen y temperatura.
Transmisién de calor: conduccién, conveccion y radiacion.
Cambios de estado.

Fuentes de energia térmica, convencionales y alternativas.
Proceso de combustién. Tipos de combustibles y comburentes.
Quemadores.

Vapor de agua: propiedades y utilizacion.

6. Generadores de calor (hornos), generadores de frio,
generadores de vapor e intercambiadores de calor

Principios fisicos.

Equipos utilizados. Preparacion, conduccién y mantenimiento de
los mismos.

Pardmetros a controlar.

7. Técnicas de expresidon grafica aplicadas a la industria
papelera y al mantenimiento de primer nivel
Mantenimiento de primer nivel en equipos de industrias papeleras.

8. Normas de proteccién medioambiental

Efluentes liquidos

Emisiones a la atmodsfera del proceso papelero.

Sistemas y actuaciones de minimizacion del impacto medioambiental
Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.
Aspectos bésicos de la gestion medioambiental: produccion y
desarrollo sostenible; evaluacion de impacto ambiental; certificados
y auditorias medioambientales (1ISO14000)

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m*.

— Laboratorio de andlisis de 45 m’.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
generacion de vapor, depuracién y tratamiento de agua y otros
servicios auxiliares de la produccion que se acreditard mediante
una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: CONTROL LOCAL EN PLANTAS
PASTERO PAPELERAS

Nivel: 2

Codigo: MF0044_2

Asociado a la UC: Realizar el control del proceso pastero
papelero

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Identificar los parametros de control de un proceso industrial

pastero-papelero, a partir de la informacién técnica.
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CE1.1 Identificar los principales pardmetros que intervienen en
un proceso pastero-papelero para su correcto funcionamiento.
CE1.2 Reconocer las unidades habituales de medida
utilizadas en la requlacion del proceso durante la operacion.
CE1.3 Precisar las relaciones existentes entre los distintos
parametros que, definen un proceso industrial pastero-
papelero.

C2:  Actuar sobre los equipos de medida y control en funcién
de los parametros que hay que controlar, realizar la
correspondiente medida y representar los datos obtenidos.
CE2.1 A partir de un supuesto proceso de control:

— Explicar el principio de funcionamiento de los distintos
instrumentos y equipos de medida.

— Efectuar medidas directas de presion, nivel, caudal,
temperatura, pH, conductividad y concentracion, con
los instrumentos e indicadores apropiados.

— Montar y desmontar adecuadamente instrumentos de
medida para su instalacion y/o, verificacion en equipos
de ensenanza.

CE2.2 Explicar los tipos de errores en la medida de

pardmetros tanto constantes como proporcionales.

CE2.3 Introducir y almacenar adecuadamente los datos

obtenidos en soportes magnéticos.

CE2.4 Interpretar datos obtenidos en los instrumentos de

medida y representarlos graficamente.

C3:  Distinguir las técnicas de regulacién utilizadas en un
proceso quimico de fabricacion y depuracion.

CE3.1 Interpretar simbologia gréfica utilizada en la

instrumentacion y control de procesos de fabricacion y, en

equipos auxiliares de la industria quimica.

CE3.2 Relacionar cddigos de colores, numeracion de

tuberias y anagramas como informacién de seguridad.

CE3.3 Definir y utilizar la nomenclatura de uso en

instrumentacion y control, tales como punto de consigna,

proporcionalidad, error e instrumento ciego.

CE3.4 Identificar los elementos que componen un lazo de

control abierto de otro cerrado, apreciando su aplicacion a

los distintos procesos de fabricacion continua o discontinua.

CE3.5 Describir los controles a realizar en relacion a las

distintas funciones productivas (calidad, mantenimiento,

produccion y seguridad).

CE3.6 Diferenciar los distintos tipos de control: “todo-

nada”, proporcional, integrado y otras combinaciones de

regulacidn.

CE3.7 Describir los elementos primarios, de transmision de

la sefal y elementos finales de control.

C4:  Actuar en situaciones de regulacion y control mediante
simuladores, con diagramas, esquemas y supuestos datos
de proceso, manteniendo el proceso bajo control.

CE4.1 Interpretar paneles de control y controles I6gicos

programables, identificando la exacta localizacion de

aquellas sefales criticas a controlar que determinan la
calidad final del producto y la seguridad del proceso.

CE4.2 Manipular equipos de regulacion modificando

puntos de consigna y otros pardmetros.

CE4.3 Utilizar programas y soportes informaticos aplicados

a la instrumentacion y control de los procesos quimicos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a
CE4.1,CE4.2y CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Parametros de control de un proceso industrial pastero-
papelero

Unidades de medida.

Equipos de medida y control en funcion de los parametros que hay
que controlar.

Técnicas de regulacion utilizadas en un proceso de fabricacion y
depuracion pastero-papelero.

Regulacién y control mediante simuladores, diagramas, esquemas
y datos de proceso.

Instrumentos de medicion de las variables de proceso: principio de
funcionamiento, caracteristicas, aplicaciones y calibrado.
Representacion de los datos obtenidos. Graficas de interpretacion
de medidas.

Métodos de medicion y transmision de la sefial.

Errores de medida.

2. Regulacion y control de procesos

Nomenclatura.

Métodos de conduccion manual y automatizada.

Sistemas y elementos de control: sensor, transductor (transmisor),
controlador (comparador, regulador y actuador).

Elementos de regulacion (valvulas, bombas): tipos, caracteristicas
y posicion en el proceso.

Elementos de estructura de un sistema automatizado.
Aplicaciones informaticas para el control de procesos: Diagramas
de flujo, simbolos, normas.

Simuladores.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de Quimica Industrial de 90 m".

— Laboratorio de andlisis de 45 m”.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
parametros de control en proceso industrial pastero-papelero, que
se acreditara mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCXLII

CUALIFICACION PROFESIONAL: RECUPERACION DE LEJIAS
NEGRAS Y ENERGIA

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 2

Cadigo: QUI243_2

Competencia general:
Realizar las operaciones bésicas y de control del proceso de

recuperacion de lejias negras, simultaneando dichas operaciones
con la recuperacion de la energia asociada, la cogeneracion y
la produccién de vapor, cumpliendo las normas establecidas
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de prevencion de riesgos laborales, de calidad, ambientales y
ejecutando el mantenimiento de primer nivel de los equipos.

Unidades de competencia:
UC0776_2: Conducir equipos de recuperacion de lejias negras.

UC0777_2: Operar instalaciones de produccion y recuperacion de
energia.

UC0773_2: Tratar y suministrar liquidos y gases en el proceso de
fabricacion de pastas celuldsicas.

UC0044_2: Realizar el control del proceso pastero papelero.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en el drea de recuperacion de
lejias negras (evaporadores, caldera de licor negro, caustificacion,
horno de cal) o en la de instalaciones de recuperacion de energia
y produccion de vapor y electricidad (turbina térmica, caldera de
biomasa, cogeneracion con gas) de los procesos de obtencion de
pastas quimicas.

Sectores productivos:

Industrias de fabricacion de pastas quimicas para la fabricacion de
papel y para la produccion de fibras artificiales o similares (rayon,
viscosa, poliamida, y otras).

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de evaporadores.

Conductor de caldera de recuperacion.
Conductor de caldera de vapor.

Conductor de turbina de vapor o gas.

Conductor de caustificacion.

Conductor de horno de cal.

Conductor de cogeneracion.

Formacidn asociada: (600 horas)

Maédulos Formativos:

MF0776_2: Conduccion de equipos de recuperacion de lejias
negras. (150 horas)

MFO0777_2: Conduccion de equipos de produccion y recuperacion
de energia. (180 horas)

MF0773_2: Tratamiento y suministro de liquidos y gases en el
proceso de fabricacion de pastas celuldsicas. (150 horas)
MF0044_2: Control local en plantas pastero papeleras. (120
horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: CONDUCIR EQUIPOS DE
RECUPERACION DE LEJIAS NEGRAS

Nivel: 2

Codigo: UC0776_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Obtener lejia negra concentrada lista para su combustion
mediante operaciones de oxidacion y concentracion.

CR1.1 La lejia negra diluida procedente del lavado de pasta
se almacena y conduce al proceso de recuperacion.

CR1.2 La oxidacion de lejia negra se lleva a cabo para
reducir el olor de las emisiones a la atmdfera y recuperar
las materias primas originales del proceso.

CR1.3 Las variables del proceso de concentracion (caudal
y presion) se ajustan de acuerdo a la capacidad de los
evaporadores para lograr una concentracién uniforme.

RP2:

RP3:

CR1.4 El flujo, presién y temperatura del vapor que
atraviesa en contracorriente los evaporadores de multiple
efecto se ajustan para lograr la concentracion requerida,
asi como el maximo rendimiento de la operacién segun
procedimientos.

CR1.5 El nivel de sdlidos de la lejia negra se incrementa
hasta alcanzar la concentracion establecida, aprovechando
el calor residualdel concentrador.

CR1.6 El sulfato sddico o el producto de reposicion se
prepara segun formula y se dosifica a la lejia negra a fin
de compensar las pérdidas de productos quimicos en el
proceso.

Operar hornos o calderas de recuperacion para obtener
fundido salino a partir de lejia negra concentrada, cediendo
calor para la produccion de vapor.

CR2.1 La presion de inyeccidn de la lejia negra en el horno
de incineracion se controla para asegurar una correcta
pulverizacion que garantice la evaporacion del agua
residual antes de alcanzar el monte.

CR2.2 La combustion de la lejia negra se vigila directamante
mediante mirillas o a distancia mediante sistemas de video,
comprobando que se realiza de forma correcta y continua.
CR2.3 La altura del montdn incandescente se mantiene
con la forma y tamafo prefijados, regulando, en la medida
que sea necesario, el cuadal de aire secundario asi como la
apertura de las toberas correspondientes.

CR2.4 El aporte de aire primario, secundario y terciario, si
se dispone de este ultimo, se regula actuando sobre los
ventiladores de tiro forzado o las valvulas correspondientes,
para asegurar la combustion completa y minimizar los
olores.

CR2.5 Los parametros de la combustion se anotan en los
soportes manuales o informaticos previstos al efecto.
CR2.6 Los niveles de emision de gases a la atmodfera se
controlan y mantienen dentro de los niveles autorizados o
de la norma establecida, y cuando éstos se superan, se
comunica a su inmediato superior.

CR2.7 Los sistemas de eliminacion de particulas sélidas en
los humos (electrofiltros u otros) se ajustan para minimizar
la emision.

CR2.8 El mantenimiento de primer nivel se realiza respecto
de las boquillas, toberas, piqueras y elementos que sufren
desgaste u obturaciones.

CR2.9 Los equipos de proceso se dejan en las
condiciones requeridas para la ejecucion de los trabajos
de mantenimiento, tras realizarse el secuenciado de
operaciones establecido

Obtener lejia verde a partir del fundido salino, evitando
variaciones bruscas de caudal y explosiones.

CR3.1 El caudal del salino fundido se controla en la piquera
del disolvedor para asegurar un flujo continuo y sin grandes
variaciones, bien por vigilancia directa, bien mediante video,
y en caso de producirse atascos, se actla diligentemente
CR83.2 Las explosiones se evitan manteniendo la posicion
y el caudal adecuados de los chorros de vapor y de la
recirculacion de lejia verde.

CR3.3 La lejia verde obtenida se clarifica para eliminar
sus impurezas, en general inquemados que se lavan y
separan.

CR3.4 La lejia verde producida se almacena, controlando
los niveles, y se alimenta al proceso de caustificacion.
CR3.5 Los parametros del proceso y las posibles
incidencias se comunican y registran mediante los soportes
y vias establecidos.
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RP4:

RP5:

RP6:

RP7:

Obtener y clarificar lejia blanca a partir de la caustificacion
de lejia verde, quedando disponible para préximas
cocciones.

CR4.1 La reaccion de caustificacion de la lejia verde con
la cal apagada se inicia en el apagador y continda en los
caustificadores y se controla mediante el ajuste del caudal
de lejia verde y la dosificacion de cal viva asi como de la
temperatura de caustificacion.

CR4.2 La lejia blanca producida en la caustificacion se
clarifica para eliminar los lodos de cal (carbonato calcico) y
evitar coloraciones en la pasta.

CR4.3 Los lodos de cal se envian al horno de cal para
su incineracion y obtencion de cal viva, o se vierten
controladamente.

CR4.4 Las composiciones y concentraciones de las lejias
verdes y blanca, asi como las caracteristicas de la cal
se miden y anotan para controlar el proceso y calcular la
eficiencia de la caustificacion.

CR4.5 Los caudales, niveles de los tanques, temperaturas
y otros pardmetros de los equipos se mantienen en los
valores fijados para el proceso en continuo.

CR4.6 Los depositos, reactores, tuberias, zonas de trabajo
y accesos se mantienen limpios de derrames, materiales y
productos quimicos.

Recuperar cal viva a partir de la calcinacion de los lodos
de carbonato, controlando posibles aglomeraciones o
depositos de cal en el horno de calcinacion.

CR5.1 El filiro de lodos de cal (carbonato calcico) se
conduce para lavar y concentrar los mismos, reduciendo su
humedad y minimizando su peso.

CR5.2 Los lodos de cal se introducen en continuo en el
horno de cal, asegurando su completa calcinacion.

CR5.3 Los parametros del horno de cal (velocidad de
rotacion, aporte de combustible al horno de cal, caudales
de aire de combustion y de aspirado), se regulan para las
fases de puesta en marcha, régimen continuo y parada en
funcion de las necesidades de produccion.

CR5.4 Las posibles aglomeraciones (bolas en general),
y depositos de cal en el interior del horno (generalmente
anillos) se desatascan con procedimientos manuales o
mecanicos en el caso en el que el horno esté parado o
bien mediante disparos con rifles especiales durante el
funcionamiento del mismo.

CR5.5 Los gases de salida del horno se depuran en el
lavador o electrofiltro para cumplir con los niveles de
emisién a la atmdfera autorizados

CR5.6 La cal viva obtenida se alimentan continuamente al
apagador a una dosis controlada.

Controlar el proceso y la calidad de los productos finales
mediante ensayos sencillos sobre los diferentes tipos de
lejias y productos quimicos.

CR6.1 Las muestras representativas de lejias negras,
verdes y blancas y de otros productos quimicos se toman
de acuerdo a procedimientos de control de calidad.

CR6.2 Los ensayos y andlisis sencillos establecidos
se realizan de acuerdo a procedimientos de control de
calidad.

CR6.3 Los resultados de los ensayos y analisis se registran
y transmiten en tiempo y forma adecuados.

CR6.4 Las acciones correctoras oportunas se deducen
de la comparacién de los resultados obtenidos con las
especificaciones.

CR6.5 Los aparatos de ensayo y andlisis sencillo se calibran
y mantienen limpios.

Operar maquinas, equipos e instalaciones de acuerdo con
las normas de seguridad establecidas.

CR7.1 Las normas de operacion segura de las instalaciones
se aplican para el area de trabajo correspondiente.

CR7.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones se
mantienen en perfecto estado de uso.

CR7.3 En las practicas y simulacros de emergencia se
participa activamente de acuerdo con el plan.

CR7.4 Se actia diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido, ante situaciones de emergencia

CR7.5 Las incidencias y anomalias se comunican y registran
en tiempo y forma establecidos.

Asegurar el cumplimiento de las normas de proteccion
ambientales

CR8.1 Los residuos del proceso se clasifican y almacenan
en las condiciones establecidas.

CR8.2 La cantidad y calidad de efluentes y emisiones se
ajustan a las normas establecidas.

CR8.3 Las condiciones ambientales del area de trabajo se
mantienen dentro de los limites fijados.

CR8.4 Las anomalias en relacion con el medio ambiente se
comunican y registran en eltiempo y forma establecidos.
CR8.5 Las normas ambientales se aplican en las
operaciones de limpieza, mantenimiento y en otros servicios
auxiliares.

RP8:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Evaporadores de multiple efecto y de contacto directo,
concentradores, dosificadores, tolvas, cintas transportadoras,
hornos y calderas de recuperacion de lejias negras, disolvedor
de salino, apagador de cal, caustificadores, clarificadores de
lejia blanca y verde, lavadores de lodos, espesadores de lodos,
filtros de lodos, horno de cal, electofiltros y lavadores de gases,
equipos de conduccion de liquidos (tuberias, valvulas, bombas
y otros), equipos de conduccién de aire y humos (ventiladores,
compresores, conducciones, chimeneas y otros), dosificadores de
cal viva y de sulfato equipos de medida en continuo, regulacion
y control (caudalimetros, medidores de temperatura, densidad,
presién, concentracion y otros), sistemas de televigilancia y
telecomunicaciones, paneles informatizados para monitorizacion
y control del proceso, Utiles de mantenimiento de primer nivel,
desatasco y limpieza de productos quimicos, equipos de proteccion
personal y colectiva en ambiente quimico y en hornos y calderas,
tomamuestras.

Productos y resultados:

Lejia negra, lejia verde, lejia blanca, sulfato sédico, carbonato
célcico, cal viva y apagada y otros productos quimicos, salino
fundido, combustible para arranque y parada de caldera, vapor,
lodos, polvo recuperado de los humos v filtros.

Informacion utilizada o generada:

Procedimientos de manipulacion, medicién, pesado y control de
productos quimicos. Procedimientos de proteccidn contra incendios
y de prevencion de explosiones en hornos, calderas y disolvedores.
Procedimientos de puesta en marcha, operacion regular, parada y
conservacion de hornos y calderas. Procedimientos de operacion
de evaporadores, reactores quimicos, hornos de cal, espesadores
de lodos y equipos auxiliares Diagramas y esquemas fijos o
interactivos de flujo y de localizacion de equipos, puntos de control
e instalaciones, en soporte tradicional o informatizados. Fichas
de control de produccion. Ordenes de fabricacion. Estadillos y
tablas (manuales o informatizados) de datos de ensayos y analisis.
Normas de seguridad. Recomendaciones e instrucciones de uso
de los equipos de proteccion individual ante fuego y productos
quimicos. Clasificacién de riesgos. Directivas de sustancias
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peligrosas. Directiva de accidentes mayores. Pictogramas de
peligrosidad. Limites de peligrosidad. Limites de toxicidad. Ficha
de seguridad de materiales. Manuales, normas y procedimientos
de medio ambiente. Plan de actuacién en caso de emergencia.
Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: OPERAR INSTALACIONES DE
PRODUCCION Y RECUPERACION DE ENERGIA

Nivel: 2

Codigo: UC0777_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1:

RP2:

RP3:

Operar, poner en marcha, llevar a presiéon de trabajo,
vigilar, controlar y parar calderas de biomasa para valorizar
energéticamente residuos vegetales.

CR1.1 El parque de biomasa (cortezas, serrin y otros
residuos combustibles) se prepara para alimentar a la
caldera.

CR1.2 La biomasa se conduce a la parrilla mecanica de la
caldera o al lecho fluidizado, procediéndose al encendido.
CR1.3 La presién de trabajo de la caldera se logra y ajusta
mediante la velocidad de alimentacion de biomasa y/o de
combustible auxiliar a la misma.

CR1.4 Los parametros de la caldera se controlan mediante
los sistemas de medida (temperaturas, presiones de vapor,
caudal de aire forzado e inducido, otros) y se introducen las
medidas correctoras exigidas por el proceso.

CR1.5 Los procesos de soplado de hollin son observados
meticulosamente, para evitar incrustaciones perjudiciales.
CR1.6 La ceniza se desaloja por el final de la parrilla
mecanica y se conduce a los escoriadores para su posterior
evacuacion.

Operar, controlar y parar generadores de vapor a alta
presién, para alimentar el proceso de obtencién de
pastas celuldsicas tras su turbinado para producir energia
eléctrica.

CR2.1 El contenido de los tanques de combustible (fuel-
oil 0 gas) se conduce a los sistemas de calentamiento y
fluidificacion de la instalacion.

CR2.2 El encendido en los quemadores se realiza con los
sistemas previstos en la instalacion.

CR2.3 La presion de trabajo del vapor se alcanza y
mantiene a traves de la regulacion del flujo de combustible
y de aire de combustion.

CR2.4 El funcionamiento de economizadores vy
precalentadores se vigila y controla constantemente para
asegurar su correcta operacion.

CR2.5 El rendimiento de la combustion se vigila constante y
meticulosamente por razones ambientales y de economia.
CR2.6 El agua se trata adecuadamente en la estacion
desmineralizadora para que, junto con el retorno de vapor
condensado, constituya la alimentacion de la caldera.
CR2.7 Las muestras de agua (de alimentacion, purgas
y otras), se toman y se determinan las caracteristicas
relacionadas con el correcto funcionamiento de las calderas
y se actla si es necesario sobre el régimen de purga.
CR2.8 La inyeccion de aditivos anticorrosivos se controla
para proteger los haces de tubos del hogar de la caldera.
CR2.9 El sistema de purgada se ajusta y vigila para
la eliminacion adecuada del oxigeno y para evitar la
corrosion.

Operar, llevar a velocidad de régimen, vigilar, controlar y
parar turbinas térmicas.

RP4.

RP5:

RP6:

CR83.1 El vapor de las calderas se conduce a los circuitos
de calentamiento de la fabrica a través de la turbina térmica
(proceso de contrapresion) o, en paralelo, a fabrica y turbina
(proceso de condensador).

CR83.2 La turbina en velocidad lenta (de calentamiento) se
lleva a la temperatura de trabajo.

CR83.3 El conjunto turbo-alternador se eleva a la velocidad
de trabajo y produccién energética mediante la apertura
de la valvula de entrada de vapor hasta el régimen de
marcha.

CR3.4 La frecuencia eléctrica del alternador se iguala a
la de la red, procediendose al acoplamiento de ambos
circuitos.

CR3.5 La turbina se para mediante el corte del vapor a
la misma, manteniendo el giro lento de ésta para evitar
enfriamientos bruscos y desequilibrios en tren de alabes de
turbina o rotor del alternador.

Operar, vigilar, controlar y parar plantas de cogeneracion
con gas natural.

CR4.1 La turbina de gas (reactor) se pone en marcha y para
siguiendo estrictamente el protocolo del fabricante.

CR4.2 Los gases de combustion de la turbina se comprueba
que alcanzan la tempertura de régimen.

CR4.3Los gases son guiados ala atmosfera (funcionamiento
solo como turbina) o a la caldera (funcionamiento con
cogeneracion de vapor) mediante la valvula de tres vias.
CR4.4 El alternador de la turbina de gas se acopla a la
red electrica, sumandose su produccion a la del conjunto
exterior.

CR4.5 El vapor de la caldera de cogeneracion se conduce a
la instalacion fabril para los consumos de la misma, pasando
por una turbina termica (contrapresion o condensado) para
su mayor aprovechamiento energético.

CR4.6 Los mecheros de gas de calentamiento de la caldera
se encienden cuando deja de funcionar la turbina de gas o
para apoyo de la produccion de vapor de aquella.

CR4.7 Las condiciones del equipo de generacion de frio se
ajustan para optimizar la produccion de la turbina mediante
la temperatura del aire de entrada.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de los equipos e
instalaciones de acuerdo con el plan de trabajo.

CR5.1 Los aditivos para calderas (anticorrosivos, protectores
contra la abrasion, otros) son vigilados y repuestos.

CR5.2 El estado de la proteccion refractaria (caldera) y
calorifugada (caldera, turbina y otros) se inspecciona en la
forma establecida.

CR5.3 El funcionamiento de los compresores de aire se
controla vigilando niveles de aceite, estado de filtros,
funcionamiento de la estacién de secado y otros.

CR5.4 El estado de la turbina se controla vigilando los
consumibles (escobillas de excitacién alternador, aceite de
turbina y otros).

CR5.5 Los mecheros de calderas se limpian y revisan para
su buen funcionamiento.

CR5.6 La escoria de la caldera se retira y traslada a los
lugares designados para ello.

CR5.7 La resina de la estacion desmineralizadora de
caldera se regenera segun la cadencia establecida para
obtener un adecuado filtraje.

Aplicar entodas las actuaciones las normas sobre seguridad
y salud laboral.

CR6.1 En la evaluacion de riesgos del area de trabajo
asignada se participa aportando informacion relevante para
la misma.

CR6.2 Los equipos de proteccién individual se seleccionan
y utilizan adecuadamente para cada tipo de trabajo.
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CR6.3 Los equipos de proteccion se comprueba estan
disponibles, en perfecto estado de uso y ubicados en el
lugar establecido al efecto.

CR6.4 Las normas de seguridad y salud laboral, prescritas
en los procedimientos de trabajo, se cumplen de acuerdo
con los mismos.

CR6.5 Las deficiencias, incidencias y sugerencias, en
relacion con la seguridad y salud laboral se comunican y
registran en tiempo y forma establecidos.

CR6.6 Las normas y procedimientos de seguridad
establecidos, se respetan y aplican, durante la operacion
normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones o
emergencias

CR6.7 Los trabajos en areas clasificadas se realizan de
manera que las herramientas, protecciones y equipos
utilizados son acordes a la normativa interna vy, las
prescripciones de prevencion de aplicacion general.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Calderas de vapor (combustibles sélidos, liquidos 0 gaseosos).
Caldera de biomasa. Turbina de gas natural. Turbinas térmica (de
contrapresion o de condensacion). Alternadores. Instalaciones
auxiliares (aire, desmineralizacién de agua, dosificadores de
aditivos y otros). Transformador eléctrico. Elementos para andlisis
de agua.

Productos y resultados:
Fuel-oil. Gas natural. Cortezas. Serrin. Otros residuos combustibles.
Vapor de agua. Energia electrica. Agua desmineralizada.

Informacién utilizada o generada:

Procedimientos de puesta en marcha, conducciony paro de calderas
de biomasa y de vapor. Procedimientos de puesta en marcha,
operacién y paro de turbinas de gas y térmicas. Procedimientos
de acoplamiento de alternadores a la red eléctrica. Protocolos
sobre normas contra incendios e inundaciones. Recomendaciones
e instrucciones de uso de los equipos de proteccion individual.
Clasificacion de riesgos. Directivas de sustancias peligrosas.
Directiva de accidentes mayores. Pictogramas de peligrosidad.
Limites de peligrosidad. Limites de toxicidad. Ficha de seguridad
de materiales. Manuales, normas y procedimientos de medio
ambiente. Plan de actuacion en caso de emergencia. Ficha de
riesgos del puesto de trabajo.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: TRATAR Y SUMINISTRAR
LIQUIDOS Y GASES EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Cédigo: UC0773_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:
RP1: Tratar o acondicionar liquidos o gases que se suministran al

proceso de fabricacion de pastas.

CR1.1 El agua bruta para el proceso o para calderas se
trata para ajustar sus condiciones fisico-quimicas (turbidez,
dureza, pH, otros) a las requeridas en cada parte del
proceso (desfibrado, coccion y lavado, blanqueo, calderas,
otros).

CR1.2 Las caracteristicas fisico-quimicas (pH, temperatura,
concentracion, densidad, otros) de las lejias de coccion
y blanqueo se adecuan para los niveles requeridos en el
proceso.

RP2:

RP3:

RP4:

CR1.3 Los parametros de humedad, presion, temperatura
de los gases utilizados en el proceso (aire, vapor, vahos de
soplado, otros), se ajustan a lo establecido.

CR1.4 Los sistemas de tratamiento y acondicionamiento
de liquidos y gases se ponen en marcha, paran y regulan
durante la operacion de acuerdo a los procedimientos
previstos.

CR1.5 Las muestras necesarias para el control del proceso,
se toman y envian al laboratorio para su andlisis o se utilizan
para el control en planta mediante analisis sencillos.
Suministrar los liquidos necesarios para el proceso de
fabricacion de pastas a través de las redes adecuadas
(tuberias, depdsitos, circuitos de bombeo y otros).

CR2.1 Los sistemas de transporte de liquidos, se ponen 'y
manitienen en condiciones de funcionamiento siguiendo la
secuencia de operaciones establecidas.

CR2.2 Los sistemas de transporte se ponen fuera de
servicio después de seguir la secuencia de operaciones
establecidas para la parada.

CR2.3 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento y realizar el de primer
nivel.

CR2.4 Los efluentes del proceso de fabricaciéon de pasta
se conducen para su tratamiento antes de su reciclado o
vertido.

CR2.5 Las aguas de entrada para el proceso y calderas y
las reutilizables se aportan en la cantidad y a los puntos
necesarios del proceso (coccion, lavado, blanqueo,
depuracién y otros).

CR2.6 Las lejias y otros liquidos propios del proceso se
suministran a los puntos de utilizacion cumpliendo los
requisitos de seguridad y ambientales.

Suministrar o evacuar aire, vapor, vahos de soplado u otros
gases en las condiciones requeridas para el proceso de
fabricacion de pastas.

CR3.1 Las condiciones de suministro (cantidad, forma,
momento, gestion de stock, otros), se ajustan de forma que
se asegure la buena marcha del proceso.

CR83.2 La aportacion al proceso de aire comprimido, vapor,
vahos de soplado y otros gases, se calcula y dosifica de
acuerdo a la produccién y necesidades especificas.

CR3.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento
de aire, vapor, vahos de soplado, u otro gases se ponen
en condiciones de funcionamiento, después de seguir la
secuencia de operaciones establecidas, para la puesta en
marcha.

CR3.4 El estado de los equipos se controla para determinar
sus necesidades de mantenimiento y realizar el de primer
nivel.

CR3.5 Los elementos de seguridad de los sistemas
de transporte se vigilan para asegurar su correcto
funcionamiento y evitar accidentes.

Operar maquinas, equipos e instalaciones de acuerdo con
las normas de seguridad establecidas.

CR4.1 Las normas de operacion segura de las instalaciones
se aplican para el area de trabajo correspondiente.

CR4.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones
se mantienen en perfecto estado de uso y se utilizan en la
forma establecida al efecto.

CR4.3 Se participa activamente de acuerdo con el plan
establecido, en las practicas y simulacros de emergencia.
CR4.4 Se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido, ante situaciones de emergencia

CR4.5 Las incidencias y anomalias se comunican y
registran en tiempo y forma establecidos.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sistemas de transporte (bombas, tuberias, equipos, otros) de
liquidos (agua, lejias, pasta en suspensién, otros). Equipos
de acondicionamiento de aire de proceso y de produccion y
tratamiento de aire comprimido. Equipos de tratamiento de
aguas para proceso y calderas. Equipos de acondicionamiento
(calentamiento, evaporacion, otros) de gases licuados. Sistemas de
instrumentacion y control. Utiles y herramientas para mantenimiento
de primer nivel. Equipos de toma de muestras y andlisis, en planta,
de liquidos y gases.

Productos y resultados:

Liquidos (agua, lejias, pasta en suspension, otros) y gases (aire,
vapor, vahos, gases licuados, otros) en condiciones de proceso.
Aguas y efluentes tratados. Aditivos y productos quimicos para
tratamiento de aguas.

Informacién utilizada o generada:

Procedimientos normalizados de operaciéon de bombas, valvulas
y dispositivos de transporte de liquidos. Métodos de verificacion
de equipos e instrumentos. Diagramas de proceso y tuberias. Plan
de Mantenimiento de primer nivel. Diagramas de flujo de materia y
energia. Procedimientos normalizados de manejo de gases licuados.
Procedimientos de manejo de compresores y sistemas de filtracion,
separacion de agua, secado, otros. Procedimientos de operacion
de equipos de tratamiento de aguas. Normas de manipulacion
de productos quimicos para tratamiento de aguas. Normas de
muestreo y caracterizacion de liquidos y gases. Normas de
prevencion de riesgos laborales, de seguridad. Recomendaciones
e instrucciones de uso de los equipos de proteccion individual.
Clasificacién de riesgos. Directivas de sustancias peligrosas.
Directiva de accidentes mayores. Pictogramas de peligrosidad.
Limites de peligrosidad. Limites de toxicidad. Ficha de seguridad
de materiales. Plan de actuacion en caso de emergencia. Ficha de
riesgos del puesto de trabajo.

Manuales, normas y procedimientos de medio ambiente.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR EL CONTROL DEL
PROCESO PASTERO PAPELERO

Nivel: 2

Codigo: UC0044_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Colaborar en la puesta en marcha y parada de procesos

continuos y discontinuos, bajo procedimientos establecidos
y con sincronizacion de las operaciones.

CR1.1 Las instrucciones de puesta en marcha se siguen de
acuerdo a los procedimientos establecidos.

CR1.2 Los equipos se preparan para el proceso.

CR1.3 Los instrumentos de control y medida se comprueba
funcionan correctamente.

CR1.4 Las partes defectuosas, desgastadas o danadas se
presentan o sefialan para su reparacion.

Marcar los puntos de control necesarios para alcanzar el
régimen de operacion.

CR2.1 Los puntos de consigna, que el sistema de control
necesita, tanto para la parada como la puesta en marcha,
se ajustan al mismo, de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida.

CR2.2 Los datos del punto de consigna que se necesitan
para el régimen de operacion, se introducen en el sistema
de control, de acuerdo con los planes de produccion
establecidos.

RP2:

CR2.3 Los puntos de consigna, se corrigen en funcion de
las alteraciones del proceso, para mantener estables los
valores de las variables de proceso controladas.

CR2.4 Los elementos no integrados en el sistema de control,
se operan de acuerdo a las instrucciones recibidas.

CR2.5 Las situaciones imprevistas en el proceso se
notifican y se toman las medidas correctoras necesarias.
Medir las variables del proceso con los instrumentos y
periodicidad establecidos.

CR3.1 Las medidas de las variables integradas en el sistema
de control, se efectuan de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecidas.

CR3.2 Las mediciones periddicas establecidas de las
variables no integradas en el sistema de control, se realizan
y se registran de forma conveniente.

CR3.3 La instrumentacion idoénea para cada magnitud a
controlar, se utiliza adecuadamente.

CR3.4 Las mediciones obtenidas se comprueba que
corresponden con la situacion del proceso y, se detectan
las necesidades de mantenimiento de la instrumentacion
del sistema de control.

Controlar el proceso de acuerdo al plan de produccion.
CR4.1 El valor de las variables del proceso, se contrasta
con los establecidos en las pautas de control o en el plan de
produccion.

CR4.2 Los parametros necesarios se mantienen en los
valores adecuados para que, las variables del proceso
permanezcan dentro del rango establecido en el plan de
produccion.

CR4.3 Las desviaciones entre los valores controlados y el
plan de produccidn, se corrigen.

CR4.4 Los datos de la evolucién de las variables de proceso,
se registran en los soportes adecuados, de acuerdo con los
procedimientos, periodos y secuencias establecidas.
CR4.5 Los datos se validan previamente a su registro.

RP3:

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos de medida. Elementos de regulacion. Lazos de
control con sensor, actuadores, transmisor y controlador. Panel de
control y control l6gico programable. Intercomunicaciones

Productos y resultados:
Hojas de registro cumplimentadas y cartas de control.

Informacion utilizada o generada:

Diagrama del proceso. Diagrama de flujo de materia y energia.
Manual de procedimientos normalizados de operacion. Orden de
fabricacion y sistemas de registro manual o electrénico de datos.
Manuales de calidad, de prevencion de riesgos laborales y de
actuaciones medioambientales. Sefales de instrumentos.

MODULO FORMATIVO 1: CONDUCCION DE EQUIPOS DE
RECUPERACION DE LEJIAS NEGRAS

Nivel: 2

Codigo: MF0776_2

Asociado a la UC: Conducir equipos de recuperacion de lejias
negras

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar los procesos de oxidacion y concentracion

de lejias negras y la adicion de sulfato sodico, con las
caracteristicas a lograr en las lejias negras concentradas.
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C2:

C3:

C4:

CE1.1 Interpretar mediante diagrama de bloques las fases
de oxidacidn, evaporacion y concentracion de la lejia
negra.

CE1.2 Leer las representaciones grdficas de circuitos
de evaporadores de mdltiple efecto, concentradores y
sistemas de oxidacion de lejia negra.

CE1.3 Describir los métodos de regulacion de los
pardmetros relativos al flujo de lejia negra en las
operaciones de evaporacion y concentracion.

CE1.4 Explicar las condiciones de aplicacion y circulacion
del vapor y su relacidn con la evaporacion de la lejia.
CE1.5 Justificar la adicion de sulfato sédico u otros
productos de reposicion en el proceso de recuperacion de
lejia.

CE1.6 Caracterizar la lejia negra en funcion de su
concentracion, componentes, contenido en sdlidos,
fluidez, temperatura, poder calorifico, otros.

Describir el proceso de incineracién de la lejia negra en
horno o caldera de recuperacion, relacionandolo con la
obtencion de salino fundido.

CE2.1 Reconocer en paneles sindpticos las fases de la
combustion de lejias negras y los equipos implicados.
CE2.2 Identificar lo distintos componentes del horno y
de la caldera de recuperacion, indicando su funcion e
instrumentos de control.

CE2.3 Describir las operaciones de puesta en
marcha, conduccion y parada del horno o caldera de
recuperacion.

CE2.4 Enumerar los problemas tipicos que aparecen en el
desarrollo del trabajo con hornos y calderas.

CE2.5 Valorar la importancia de mantener el monte con la
forma y tamafio adecuados para conseguir una marcha
regular del horno o caldera.

CE2.6 Diferenciar los tipos de gases producidos en la
combustion y los sistemas de depuracion y emision de
humos.

CE2.7 En supuestos practicos convenientemente
caracterizados: evaluar los puntos que precisan
mantenimiento de primer nivel y las condiciones que
permiten la intervencion de mantenimiento general para
asegurar la funcionalidad en el plazo previsto.

Caracterizar el proceso de disolucion del salino para
producir lejia verde y las condiciones en las que se
producen explosiones.

CE3.1 Determinar las condiciones que afectan al salino en
su salida del horno (cantidad, calidad y continuidad) y a su
disolucion en el disolvente para formar la lejia verde.
CE3.2 Reconocer los puntos de salida, transporte y
enfriamiento del salino fundido y los sistemas de vigilancia
y mantenimiento de la continuidad del flujo.

CE3.3 Describir los aparatos de disolucion del salino y las
condiciones en que Se efectua la operacion para evitar
cambios bruscos de caudal y explosiones.

CE3.4 Relacionar las operaciones de clarificacion de la
lejia verde, con su posterior almacenamiento y utilizacion.
CE3.5 Identificar los distintos modos de comunicacion y
registro de incidencias.

Identificar las operaciones de caustificacion y clarificacion
de lejia verde, con el objeto de producir lejia blanca para
préximas cocciones.

CE4.1 Relacionar las operaciones de clarificacion de lejia
verde con su posterior almacenamiento y utilizacion.
CE4.2 Explicar las partes de un clarificador, su
funcionamiento, las razones de su uso y los pardmetros a
controlar para obtener una lejia bien clarificada.

C5:

Ce:

CT:

C8:

CEA4.3 Describir las partes de un apagador de cal, de los
caustificadores y su instalacion asi como las razones de su
uso.

CEA4.4 Identificar en esquemas la metodologia a emplear
en la caustificacion y clarificacion de la lejia verde para
convertirla en licor blanco.

CE4.5 Describir los pardmetros a controlar durante la
reaccion de caustificacion (caudal de lejia verde, dosis de
cal, temperatura), relacionandolos con la calidad posterior
de la lejia blanca obtenida.

CEA4.6 Reconocer la importancia de mantener los niveles,
flujos y agitacion entre los mdrgenes consignados.
Decribir la calcinacion de los lodos de carbonato en el horno
de cal y los posibles problemas de funcionamiento.

CE5.1 Diferenciar mediante un esquema las partes
constitutivas de un horno de cal relaciondndolas con las
reacciones quimicas que se producen en su interior.
CE5.2 Describir las condiciones iddneas de funcionamiento
de un horno de cal y sus posibles problemas.

CE5.3 Enumerar las operaciones de encendido y apagado
de un horno de cal, indicando tiempos y materiales a
emplear.

CE5.4  Justificar el mantenimiento de diferentes
temperaturas en el horno regulando la combustion y sus
parametros.

CE5.5 Elegir la técnica de limpieza de las incrustaciones en
el horno en funcion de la naturaleza, grosor y caracteristicas
especificas de las mismas.

CE5.6 En supuestos practicos convenientemente
caracterizados: controlar la dosis adecuada de cal viva en
el horno.

Explicar la toma de muestras de lejias y productos quimicos
y el control de calidad de los mismos mediante la realizacion
de analisis y ensayos sencillos.

CE6.1 Localizar los puntos de toma de muestras y los
medios para su obtencién y conservacion.

CEB.2 Identificar los principales parémetros a controlar “in
situ” para su posible correccion.

CE6.3 Explicar los métodos de realizacion de andlisis y
ensayos sencillos sobre lejias y productos quimicos.
CEG6.4 Enumerar los métodos, manuales o informaticos, de
registro y comunicacion de los resultados obtenidos en los
ensayos.

CE6.5 Comparar los resultados obtenidos en los distintos
ensayos con los estdandares establecidos, deduciendo las
correspondientes acciones correctoras.

CEB6.6 Calibrar y elegir la técnica adecuada de limpieza
para los aparatos de ensayo.

Definir los modos y medios de operacién segura de
maquinas, equipos e instalaciones.

CE7.1 Describir para cada drea de trabajo las normas de
operacion segura de las instalaciones.

CE7.2 Explicar el funcionamiento y mantenimiento de
los sistemas de seguridad en los distintos equipos e
instalaciones.

CE7.3 Participar activamente en las prdcticas y simulacros
de emergencia de acuerdo con el plan establecido.

CE7.4 Analizar la sistematica a seguir ante situaciones de
emergencia.

CE7.5 Enumerar los métodos de comunicacion y registro
de incidencias y anomalias.

Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

CE8.1 Definir las normas y procedimientos ambientales
aplicables a todas las operaciones del proceso.

CE8.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada
drea de trabajo y su prevencion.
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CE8.3 En supuestos practicos convenientemente
caracterizados: emplear los equipos de proteccion
ambiental.

CE8.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en
prdcticas, simulacros y emergencias.

CE8.5 Identificar los pardmetros de posible impacto
ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3, CE2.4 y CE2.5;
C3 respecto a CE3.2 y CE3.3; C4 respecto CE4.2 y CE4.3; C5
respecto CE5.5 y CE5.6; C7 respecto a CE7.3; C8 respecto a
CE8.2y CE8.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Quimica de la recuperacion de lejias

Esquemade larecuperacion. Reacciones quimicas. Estequiometria.
Productos quimicos implicados (normas de manipulacion vy
utilizacion).

2. Operaciones de recuperacion de lejias de coccién
Operaciones de oxidacién, concentracidn, incineracion, disolucion,
caustificacion, clarificacion y calcinacion.

Diagramas de procesos. Simbologia empleada. Interpretacién de
planos y esquemas.

Equipos utilizados: funcionamiento, detalles constructivos, y
mantenimiento.

Productos y subproductos resultantes de cada una de las
operaciones.

Variables y parametros a medir y controlar.

Medidas de prevencién de riesgos de proceso y productos.

3. Control de los productos en el proceso de recuperacion
de lejias

Equipos y puntos de toma de muestra. Conservacion y manipulacion
de muestras.

Ensayos a realizar durante las operaciones de recuperacion de
lejias negras.

4. Normas de calidad, prevencién de riesgos y efectos
ambientales en el proceso de recuperacion de lejias

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m*por alumno.
— Taller de quimica Industrial de 90 m’.

— Laboratorio de andlisis de 45 m"”.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con recuperacion de lejias que se acreditard mediante una de las
formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: CONDUCCION DE EQUIPOS DE
PRODUCCION Y RECUPERACION DE ENERGIA

Nivel: 2

Codigo: MF0777_2

Asociado a la UC: Operar instalaciones de produccién y
recuperacion de energia

Duracién: 180 horas

Capacidades vy criterios de evaluacién:

C1:  Analizar las operaciones de puesta en marcha, control y
parada de calderas de biomasa y de vapor, respetando las
secuencias correctas.

CE1.1 Describir la biomasa (cortezas, serrin, otros) y sus
caracteristicas en relacion con la combustion y aporte
energético.

CE1.2 Describir los combustibles liquidos y gaseosos
utilizados normalmente como combustibles principales en
las calderas de vapor o como auxiliares en las de biomasa
o de recuperacion.

CE1.3 Analizar los distintos componentes de las calderas
de biomasa y de vapor (parrilla, economizador, haz
vaporizador, calderines, ventiladores de soplado y de tiro,
circuito de agua y de humos, electrofiltro y otros) y sus
funciones especificas.

CE1.4 Describir los pardmetros (presion, caudal de
alimentacion de agua, calidad del agua, produccion de
vapor, caudal de biomasa, humedad y poder calorifico
de esta, etc.) que afectan al funcionamiento y control y las
relaciones entre ellos.

CE1.5 Describir los fenomenos de oxidacion y corrosion,
los problemas que producen y los métodos de eliminacion
de oxigeno y de inyeccidn de aditivos.

CE1.6 Identificar las operaciones de puesta en marcha
y parada de la caldera y su correcta secuencia, tanto en
condiciones normales como de emergencia.

CE1.7 Explicar las operaciones de control en funcionamiento
normal asi como las de purga, soplado de hollin, desalojo
de cenizas y otras.

C2:  Describir los componentes y funcionamiento de las turbinas,
alternadores y elementos auxiliares.

CE2.1 Identificar en un esquema los flujos de vapor a alta,
media y baja presion en la produccion de celulosa y de
papel.

CE2.2 Explicar las posibilidades de produccidn de energia
eléctrica que los consumos de media y baja facilitan,
mediante el turbinado del vapor de alta en turbinas de
contrapresion.

CE2.3 Describir los principios de conversion de energia
térmica en eléctrica mediante la reduccion de presion que
se produce en una turbina que acciona un alternador y la
posibilidad de utilizacion en la propia fabrica o de venta a
la red eléctrica.

CE2.4 |Identificar las posibilidades de produccion de
energia eléctrica en turbinas de condensacion.

CE2.5 Identificar los elementos mecanicos y detalles
constructivos de las turbinas, alternadores y elementos
auxiliares.

CE2.6 Caracterizar las operaciones de puesta en marcha,
control en funcionamiento normal y parada de las turbinas
y alternadores.

C3:  Describir los componentes y justificar los procedimientos de
operacion en plantas de cogeneracién con gas natural.
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CE3.1 Explicar el esquema de una cogeneracion con gas
y senalar los flujos de entrada y salida de la turbina y su
utilizacion posterior para la produccion de vapor.

CE3.2 Senalar las principales diferencias entre la
cogeneracion con gas y con vapor y sus aplicaciones
industriales.

CE3.3 Describir los componentes fundamentales de los
equipos de cogeneracion con gas y su funcionamiento.
CE3.4 Justificar las ventajas de la cogeneracion y su
sostenibilidad desde los puntos de vista economico, social
y ambiental.

CE3.5 Caracterizar las operaciones de puesta en marcha,
control en funcionamiento normal (cogeneracion) o cuando
no hay consumo de vapor (a la atmdsfera) y parada de la
cogeneracion con gas.

C4: Valorar la necesidad y oportunidad de realizar el
mantenimiento de primer nivel sobre elementos sujetos a
desgaste, corrosion, ensuciamiento o deterioro.

CE4.1 Identificar cudndo un tubo de caldera o calderin
presenta sintomas de corrosion o abrasion.

CE4.2 Explicar en un esquema los distintos elementos
de una instalacion de generacion de vapor y energia que
necesitan normalmente de mantenimiento de primer nivel.
CE4.3 Describir las operaciones de mantenimiento de
primer nivel mas frecuentes (limpieza de mecheros y otros
equipos, retirada de escorias y otras).
CE4.4 Describir la  documentacion
mantenimiento de primer nivel.

C5:  Describir las normas de salud y seguridad y sus
condiciones de aplicacion en las situaciones de generacion
y recuperacion de energia.

CE5.1 Senalar los riesgos propios del drea de trabajo y
materiales manejados y, su prevencion y correccion.
CE5.2 Identificar la simbologia de seguridad asociada a los
productos y procesos.

CE5.3 Identificar los riesgos propios de los equipos y
lineas que trabajan a presion o vacio, justificando las
pruebas preliminares e inspecciones de seguridad previas
a su puesta en marcha.

CE5.4 Describir las medidas de prevencion frente al
contacto con la corriente eléctrica.

CE5.5 Caracterizar lo equipos de proteccion individual
relaciondndolos con sus aplicaciones.

asociada al

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.3, CE1.6 y CE1.7;
C2 respecto a CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.3 y CE3.5; C4
respecto a CE4.1; C5 respecto a CE5.1 y CE5.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Energia térmica y eléctrica en industrias de procesos de
obtencion de pastas quimicas

Esquemas del proceso global de produccion y consumos de vapor
en la industria de obtencion de pastas celuldsicas.

Esquemas de generacion y consumos de energia eléctrica en la
industria de obtencidén de pastas celuldsicas.

Transmision de calor: conduccidn, conveccion y radiacion.
Intercambiadores de calor. Descripcion. Partes y materiales
fundamentales. Flujos internos.

Cambios de estado.

Fuentes de energia térmica convencionales y alternativas.

Proceso de combustién. Tipos de combustibles y comburentes.
Reacciones quimicas. Productos resultantes y problematica
ambiental.

Conversion de energia térmica en eléctrica.

Turbinas y alternadores.

2. Vapor en industrias de procesos de obtencion de pastas
quimicas

Conceptos basicos. Presion. Caudal. Temperatura. Cambio
de estado. Calor sensible y latente. Evaporacion y ebullicién.
Entalpia.

Entropia. Tipos de vapor (recalentado, saturado y humedo). Titulo
del vapor. Diagramas representativos de caracteristicas del vapor.
Usos del vapor en la industria pastero-papelera. Circuitos de vapor.
Elementos constitutivos (tuberias, purgadores, vélvulas y otros).
Problemas en el transporte de vapor (condensacion, golpe de
ariete y otros).

3. Caldera de biomasa en industrias de procesos de
obtencion de pastas quimicas

Valorizacion energética de la biomasa.

Esquema general y componentes.

Alimentacién, Parrilla. Ventiladores de combustion. Ventilador de
tiro. Economizador. Sobrecalentador.

Circuitos de agua, aire y humos.

Problemas especificos de funcionamiento. Mantenimiento de
equipos e instalaciones.

Normas de seguridad.

4. Calderas de vapor en industrias de procesos de obtencién
de pastas quimicas

Esquema general y componentes. Mecheros. Circuitos de
alimentacion de fuel-oil o0 gas. Combustibles y su alimentacidn.
Circuitos de agua, aire y de humos.

Elementos constructivos.

La corrosion, su influencia en el funcionamiento de las calderas y
los métodos y aditivos para controlarla.

Aislamiento térmico en calderas. Refractarios y su mantenimiento.
Control de la combustion (caudal de aire). Productos resultantes de
la combustién. Humos. Problematica ambiental.

Normas de seguridad.

6. Circuitos de cogeneracion. Turbinas de vapor. Turbinas de
gas

Objetivos basicos de su operacién y aplicaciones. Esquemas
representativos. Diferencias de uso. Ventajas e inconvenientes.
Esquemas representativos. Simbologia utilizada. Flujos de materia
y energia. Balances.
Elementos  constitutivos.
Funcionamiento.
Operaciones de puesta en marcha, regulacion y parada.
Problemas de operacion.

Normas de seguridad.

Descripciéon  de los  equipos.

Requisitos basicos del contexto formativo:
— Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m*por alumno.
— Taller de Quimica Industrial de 90 m”.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
equipos de produccidn y recuperacion de energia que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
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— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que

establezcan las Administraciones competentes.

MIODULO FORMATIVO 3: TRATAMIENTO Y SUMINISTRO DE
LIQUIDOS Y GASES EN EL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS CELULOSICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0773_2

Asociado a la UC: Tratar y suministrar liquidos y gases en el
proceso de fabricacion de pastas celulésicas.

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

Ct:

C2:

Relacionar los distintos tratamientos de los liquidos
utilizados en el proceso de produccidn, los usos de éstos y
los tratamientos de los vertidos del proceso de produccion
de pasta.

CE1.1 Reconocer los distintos recursos hidricos y otros
liquidos utilizados en el proceso (lejias negras, licor blanco,
licor verde, filtrados de lavado y de blanqueo, productos
quimicos, otros), relacionandolos con sus propiedades
fisicas y quimicas y aplicaciones.

CE1.2 Diferenciar los tratamientos de los liquidos utilizados
en el proceso en funcion del uso al que se destinan (agua
de proceso, de refrigeracion, para calderas, filtrados de
lavado y blanqueo, licor blanco, licor verde, productos
quimicos, otros).

CE1.3 Reconocer la funcion de las partes principales de
las instalaciones tratamiento de los liquidos utilizados
(decantacion ylo filtracion del agua de proceso,
ablandamiento e intercambio idnico para el agua de
calderas, filtracion de licor blanco, decantacicn y filtracion
de licor verde, y otros).

CE1.4 Justificar laimportancia de los tratamientos (procesos
de depuracion) de los vertidos en la conservacion del
ambiente.

CE1.5 Identificar los equipos mds frecuentemente
utilizados en el tratamiento de vertidos (decantacion,
flotacion, refrigeracion, tratamientos bioldgicos aerdbico y
anaerdbico, y otros).

CE1.6 Identificar los puntos que requieren mantenimiento
de primer nivel, en las instalaciones de depuracion y
acondicionamiento de liquidos utilizados en el proceso de
produccion, asi como en las de los vertidos.

CE1.7 En supuestos préacticos debidamente caracterizados:
Identificar, realizar y etiquetar la toma de muestras para el
andlisis.

Relacionar los distintos tratamientos de los gases utilizados
en el proceso de produccion, sus usos y los de las emisiones
gaseosas del proceso de produccion de pasta.

CE2.1 Reconocer los distintos gases utilizados en el
proceso aire exterior, de soplado y comprimido, vapor
de agua, vahos, productos quimicos gaseosos y otros),
relacionandolos con sus propiedades fisicas y quimicas y
aplicaciones.

CE2.2 Diferenciar los tratamientos de los gases utilizados
en el proceso en funcidn del uso al que se destinan.

CE2.3 Reconocer la funcion de las partes principales de las
instalaciones de tratamiento y acondicionamiento (secado,
humidificacion y purificacion) de los liquidos gases.

C3:

C4:

C5:

CE2.4 Justificar la importancia del tratamientos (procesos
de depuracion) de las emisiones gaseosas en la
conservacion del medio ambiente.

CE2.5 Identificar los equipos mds frecuentemente utilizados
en el tratamiento de emisiones gaseosas y los métodos y
aparatos para toma de muestras.

CE2.6 Identificar los puntos que requieren mantenimiento
de primer nivel, en las instalaciones de depuracion y
acondicionamiento de gases utilizados en el proceso de
produccion, asi como en las de tratamiento y minimizacion
de las emisiones.

Relacionar el suministro y evacuacién del aire y otros gases
de utilizacion industrial con operaciones de fabricacion de
pastas y recuperacion de productos quimicos y energia.
CE3.1 Describir la composicion del aire y los gases
utilizados en la fabricacion de pastas celuldsicas y las
caracteristicas de compresibilidad y cambio de estado en
relacion a sus usos en instrumentacion, transporte y demas
usos industriales.

CE3.2 Identificar y describir los elementos integrantes de
una instalacion de aire comprimido, con el fin de actuar
correctamente en ella, de forma que sirva para servicios
generales e instrumentacion.

CE3.3 Identificar las necesidades de mantenimiento
de los elementos integrantes de una instalacion de aire
comprimido o de almacenamiento y distribucion de gases
licuados.

CE3.4 Explicar el proceso de produccion, transporte y
almacenamiento, tanto de aire como de otros gases.
CE3.5 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en
cada zona de trabajo.

CE3.6 Describir la influencia de la presion, temperatura
y otros parametros de los gases en operaciones de
transporte y almacenamiento.

Caracterizar la operacién de los equipos de transporte de
liquidos, relacionando la informacién del proceso con los
parametros y elementos de control y regulacion.

CEA4.1 Describir los elementos integrantes de los equipos
de transporte y distribucion de liquidos.

CEA4.2 Identificar los principales parametros a controlar en
la operacion de transporte.

CEA4.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o
instalacion de transporte liquidos.

CE4.4 En un supuesto prdctico debidamente caracterizado:
explicar y llevar a cabo las operaciones de mantenimiento
de primer nivel como engrasado, limpieza de filtros,
cambio de empaquetaduras, juntas de estanqueidad y
otras, indicando las herramientas y utiles adecuados a
cada operacion.

CE4.5 En un supuesto prdctico debidamente caracterizado:
desmontar, montar y ajustar elementos basicos y de control
de instalaciones de transporte de liquidos, tales como
conducciones, bombas, valvulas, medidores y otros.
Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

CE5.1 Definir las normas y procedimientos ambientales
aplicables a todas las operaciones del proceso.

CE5.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada
drea de trabajo y su prevencion.

CE5.3 En supuestos prdcticos debidamente caracterizados,
emplear los equipos de proteccion ambiental.

CE5.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente
en prdcticas, simulacros y emergencias, debidamente
caracterizados.

CE5.5 Identificar los parémetros de posible impacto
ambiental.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.6; C2 respecto a
CE2.5, CE2.6 y CE2.4; C4 respecto a CE4.4 y CEA4.5; C5 respecto
a CE5.3y CE5.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y hormas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Agua en la industria de pastas celulésicas

Usos y tratamientos del agua en el proceso de produccion o
depuracion de la industria de obtencion de pastas celuldsicas.
Caracteristicas fisico-quimicas del agua.

Tipos de aguas: de calderas, de procesos, y otras. Caracteristicas.
Sistemas de tratamiento de aguas para el proceso y elementos
auxiliares (calderas, limpieza, regadios, otros).

Circuitos de aguas. Importancia del cierre de circuitos. Medidas de
minimizacién de consumos.

2. Aire en la industria de pastas celuldsicas

Caracteristicas fisico- quimicas del aire y otros gases de uso en
fabricacion de pastas.

Produccion y acondicionamiento del aire y otros gases utilizados en
la industria de obtencidn de pastas celuldsicas.
Acondicionamiento Transporte y distribucion de aire y otros gases.
Técnicas y equipos empleados.

3. Transporte de fluidos en la
celuldsicas

Hidraulica. Principios fundamentales y su aplicacion. Equipos de
transporte de liquidos.

Tuberias y elementos de los circuitos hidraulicos.Constituyen
tes. Descripcion. Caracteristicas y materiales. Normalizacion.
Elementos de regulacién y control. Mantenimiento de los mismos.
Bombas. Descripcion. Funcionamiento. Elementos principales.
Rodetes y geometria. Aplicaciones concretas al agua y la pasta.
Curvas caracteristicas. Interpretacion de parametros. Condiciones
de aplicacion y trabajo en la obtencién de pastas celuldsicas.
Bombas especiales para altas temperaturas, condensados
y liquidos corrosivos. Problemas frecuentes de utilizacion
(descebado, golpe de ariete, cavitacion, otros). Mantenimiento de
las mismas.

industria de pastas

4. Equipos de transporte de gases en la industria de pastas
celulésicas

Compresores. Tipos. Funcionamiento. Caracteristicas comunes.
Problemas frecuentes. Mantenimiento.

Tuberias y elementos neumaticos. Constituyentes. Descripcion y
partes fundamentales. Instalaciones neumaticas.

5. Sistemas de almacenamiento de liquidos y gases en la
industria de pastas celuldsicas

Clasificacion, descripcion y utilizacion.

Tinas y depositos presurizados.

Elementos anexos o auxiliares. Agitadores, sensores, protecciones
y otros.

6. Mantenimiento de primer nivel en equipos de transporte
de liquidos y gases en la industria de pastas celulésicas
Técnicas de expresion grafica aplicadas a la industria de
fabricacion de pastas celuldsicas y al mantenimiento de primer
nivel. Diagramas y simbolos.

Operaciones de mantenimiento de primer nivel de equipos de
transporte de liquidos y gases.

7. Seguridad y salud laboral en la industria de pastas
celulésicas

Normas de proteccion ambiental para residuos sdlidos, efluentes
liquidos y emisiones a la atmdsfera del proceso papelero.
Sistemas y actuaciones de minimizacion del impacto ambiental.
Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.
Aspectos basicos de la gestion ambiental: produccién y desarrollo
sostenible; evaluaciéon del impacto ambiental; certificados y
auditorias ambientales (1SO14000).

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m*por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m"’.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
tratamiento y suministro de liquidos y gases que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: CONTROL LOCAL EN PLANTAS
PASTERO PAPELERAS

Nivel: 2

Codigo: MF0044_2

Asociado a la UC: Realizar el control del proceso pastero
papelero

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Identificar los parametros de control de un proceso
industrial pastero-papelero, a partir de la informacion
técnica.

CE1.1 Identificar los principales parametros que intervienen

en un proceso pastero- papelero para su correcto

funcionamiento.

CE1.2 Reconocer las unidades habituales de medida

utilizadas en la regulacion del proceso durante la

operacion.

CE1.3 Precisar las relaciones existentes entre los distintos

parametros que definen un proceso industrial pastero-

papelero.

C2:  Actuar sobre los equipos de medida y control en funcion
de los parametros que hay que controlar, realizar
la correspondiente medida y representar los datos
obtenidos.

CE2.1 A partir de un supuesto proceso de control:

— Explicar el principio de funcionamiento de los distintos
instrumentos y equipos de medida.

— Efectuar medidas directas de presion, nivel, caudal,
temperatura, pH, conductividad y concentracion, con
los instrumentos e indicadores apropiados.

— Montar y desmontar adecuadamente instrumentos de
medida para su instalacion ylo, verificacion en equipos
de ensenanza.

CE2.2 Explicar los tipos de errores en la medida de

pardmetros tanto constantes como proporcionales.
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CE2.3 Introducir y almacenar adecuadamente los datos
obtenidos en soportes magnéticos.

CE2.4 Interpretar los datos obtenidos en los instrumentos
de medida y representarlos graficamente.

C3:  Distinguir las técnicas de regulacién utilizadas en un
proceso quimico de fabricacion y depuracion.

CE3.1 Interpretar simbologia gréfica utilizada en la
instrumentacion y control de procesos de fabricacion y, en
equipos auxiliares de la industria quimica.

CE3.2 Relacionar cddigos de colores, numeracion de
tuberias y anagramas como informacidn de seguridad.
CE3.3 Definir y utilizar la nomenclatura utilizada en
instrumentacion y control, tales como punto de consigna,
proporcionalidad, error e instrumento ciego.

CES3.4 Identificar los elementos que componen un lazo de
control abierto de otro cerrado, apreciando su aplicacion
a los distintos procesos de fabricacion continua o
discontinua.

CE3.5 Describir los controles a realizar en relacidn a las
distintas funciones productivas (calidad, mantenimiento,
produccion y seguridad).

CE3.6 Diferenciar los distintos tipos de control: “todo-
nada”, proporcional, integrado y otras combinaciones de
regulacion.

CES.7 Describir los elementos primarios, de transmision de
la sefal y elementos finales de control.

C4:  Actuar en situaciones de regulacion y control mediante
simuladores, con diagramas, esquemas y supuestos datos
de proceso, manteniendo el proceso bajo control.

CE4.1 Interpretar paneles de control y controles I6gicos
programables, identificando la exacta localizacion de
aquellas sefiales criticas a controlar que determinan la
calidad final del producto y la seguridad del proceso.
CE4.2 Manipular equipos de regulacion modificando
puntos de consigna y otros pardmetros.

CEA4.3 Utilizar programas y soportes informaticos aplicados
a la instrumentacion y control de los procesos quimicos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a
CE4.1, CE4.2 y CE4.3.

Contenidos:

1. Parametros de control de un proceso industrial pastero-
papelero y unidades de medida

Equipos de medida y control en funcién de los parametros que hay
que controlar.

Técnicas de regulacion utilizadas en un proceso de fabricacion y
depuracion pastero-papelero.

Regulacién y control mediante simuladores, diagramas, esquemas
y datos de proceso. Instrumentos de medicion de las variables de
proceso: principio de funcionamiento, caracteristicas, aplicaciones
y calibrado.

Representacion de los datos obtenidos. Gréficas de interpretacion
de medidas.

Métodos de medicion y transmision de la sefal.

Errores de medida.

Regulacién y control de procesos: Nomenclatura. Métodos de
conducciéon manual y automatizada. Sistemas y elementos de
control: sensor, transductor (transmisor), controlador (comparador,
regulador y actuador). Elementos de regulacion (valvulas, bombas):
tipos, caracteristicas y posicion en el proceso. Elementos de
estructura de un sistema automatizado.

Aplicaciones informaticas para el control de procesos: Diagramas
de flujo, simbolos, normas.

Simuladores.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m*por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m"’.

— Laboratorio de andlisis de 45 m".

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
parametros de control en proceso industrial pastero-papelero, que
se acreditard mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCXLIV

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION Y CONTROL
DE LA TRANSFORMACION DE CAUCHO

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 3

Codigo: QUI244_3

Competencia general:
Organizar y controlar las operaciones de preparacion de mezclas

de caucho y latex y su posterior transformacion, asi como controlar
los procesos auxiliares y de acabado de los productos, coordinando
y supervisando el proceso, la puesta a punto y el mantenimiento de
instalaciones, maquinas y utillajes de fabricacion, colaborando
en el disefio y optimizaciéon de los moldes, asi como asegurar
la calidad de los materiales y productos, manteniendo en todo
momento las condiciones de seguridad y prevencién de riesgos
laborales y ambientales.

Unidades de competencia:
UC0778_3: Organizar la produccion en industrias de transformacion

de polimeros.

UCO0779_3: Coordinar y controlar la elaboracién y transformacién
de mezclas de caucho y latex.

UC0780_3: Participar en el disefio, verificacion y optimizacion de
moldes y utillajes para la transformacion de polimeros.

UC0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e
instalaciones del proceso de transformacion de polimeros y de sus
servicios auxiliares.

UC0782_3: Coordinary controlarlas operaciones complementarias,
de acabado y la calidad de materiales y productos de caucho.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este técnico ejerce su labor en industrias transformadoras
de caucho, fabricas de neumaticos, empresas auxiliares de
automocién, electrodomésticos, calzado, plantas de produccion
de materias primas para la industria del caucho y en laboratorios,
centros de desarrollo y oficinas técnicas de las industrias
relacionadas.
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Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocion y electrodomésticos,
industria transformadora de caucho y todas aquellas en que
el producto o materia prima a emplear sea de naturaleza
elastomérica.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Jefe de equipo en instalaciones para fabricar productos de caucho,
plastico o material sintético.

Técnico en plasticos y caucho.

Técnico en proceso.

Técnico de fabricacion quimica.

Encargado de mezclado.

Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos de
caucho y de materiales plasticos.

Encargado de produccion (moldeo, extrusion, calandrado, acabado,
tratamientos y otros).

Jefe de seccion de perfiles.

Técnico en laboratorio de control de transformacién de polimeros.
Técnico de desarrollo de productos y moldes.

Encargado de envasado.

Encargado de vulcanizacion.

Encargado de seccidn de fabricacion de neumaticos, en general.
Inspector de verificadores de fabricaciéon de neumaticos.
Encargado de seccién de recauchutado de neumaticos.

Formacion asociada: (660 horas)

Modulos Formativos:

MF0778_3: Organizacién de la produccidon en industrias de
transformacion de polimeros (90 horas).

MFO0779_3: Coordinacion y control de la elaboracion vy
transformacion de mezclas de caucho y latex. (180 horas).
MFO0780_3: Moldes y utillajes para la transformacién de polimeros
(150 horas).

MFO0781_3: Instalaciones, maquinas y servicios auxiliares de la
transformacion de polimeros. (150 horas).

MF0782_3: Coordinacion de las operaciones complementarias, de
acabado, control de calidad de materiales y productos de caucho
(90 horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR LA PRODUCCION EN
INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Caodigo: UC0778_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Determinar las necesidades de aprovisionamiento de
los materiales de produccién en funcion del proceso de
transformacion para asegurar la continuidad del mismo.
CR1.1 El proceso de aprovisionamiento (cantidad, plazos de
entrega, transporte, just in time, otros) se establece, para
asegurar la continuidad del proceso productivo.

CR1.2 Los procedimientos de control de aprovisionamiento
(control de almacén, puntos de distribucion, plazos, forma de
entrega, destinos, otros) se establecen segin metodologia
MRP (Planificacién de las necesidades de material), MRP2
(Planificacién de recursos de produccion) y ERP (Planificacion
de los recursos generales de la empresa: materiales,
operadores, maquinas, mantenimiento, calidad y otros).
CR1.3 Los principales sistemas de control de existencias se
aplican en los puntos necesarios considerando sus ventajas
e inconvenientes.

CR1.4 En las operaciones de control de existencias se
tiene en cuenta las capacidades maximas, minimas y

RP2:

RP3:

RP4:

medias, volumen y plazo de suministro y capacidades de
produccion.

CR1.5 Las instrucciones de aprovisionamiento se
transmiten al personal a su cargo o al departamento
correspondiente, asegurandose de su comprension y
siguiendo el procedimiento establecido.

CR1.6 El aprovisionamiento de materiales se supervisa
asegurandose del cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y ambientales.

CR1.7 Los materiales se ordenan, referencian y almacenan
adecuadamente para evitar alteraciones, controlar
existencias y garantizar la trazabilidad de los productos.
Establecer el programa de fabricacion de un producto
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del
mismo, plazo de entrega, tamafo del lote y los requisitos
especificos del cliente.

CR2.1 La asignacion de tiempos y recursos, se analiza y
establece en forma grafica y documentada.

CR2.2 Las técnicas de cambio rapido de fabricacion,
SMED, se aplican para optimizar el proceso productivo.
CR2.3 Las limitaciones propias del proceso se analizany se
proponen las soluciones precisas para resolverlas.

CR2.4 El proceso productivo se optimiza a fin de lograr el
maximo rendimiento y reducir costes innecesarios.

CR2.5 En la organizacion del proceso productivo se tienen
en cuenta los criterios especificos del cliente.

CR2.6 El personal a su cargo se instruye en los criterios
especificos del cliente relacionados con su puesto de
trabajo asegurandose de su comprension.

CR2.7 El ordeny limpieza en el lugar de trabajo se establece
y se garantiza su cumplimiento segun la normativa interna.
CR2.8 El personal que va a intervenir en cada proceso
se elige en funcion de su cualificacion y categoria,
asegurandose de que tiene la competencia necesaria.
Analizar, procesar y transmitir, la informacion técnica
precisa para la organizacion e inicio de la transformacion
de polimeros.

CR3.1 Los distintos tipos de documentos empleados en
la organizacion de la produccion (hojas de ruta, listas de
materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones, fichas
de carga, otros) se recopilan, interpretan y aplican de
acuerdo a los procedimientos establecido.

CR3.2 La informacién recibida de los departamentos
relacionados se transmite al personal a su cargo.

CR3.3 Las hojas de ruta del proceso se establecen y
comunican al personal a su cargo.

CR3.4 Los gréficos y diagramas empleados en los estudios
de métodos, planificacion y programacién (movimientos,
tareas y tiempos) se elaboran y registran adecuadamente.
CR3.5 La documentacién utilizada y generada durante
la organizacién de la produccién se transmite a los
departamentos relacionados utilizando el soporte y formato
establecidos.
CR3.6Lasnecesidadesdeformaciondelostrabajadoresasu
cargo se transmiten a los departamentos correspondientes,
colaborando en el proceso de formacion.

CR3.7 Las 6érdenes de produccion y la organizacion de la
misma tienen en cuenta los criterios y normas de prevencion
de riesgos laborales y ambientales.

CR3.8 La informaciéon de produccién se analiza
comprobando que el programa de fabricacién cumple los
objetivos perseguidos, modificandolo en caso necesario.
Interpretar y aplicar el plan de calidad de forma que se
asegure su cumplimiento.

CR4.1 La politica de calidad de la empresa se analiza y se
colabora activamente en su difusion y aplicacion.
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CR4.2 Las distintas fases del proceso en las que pueda
ser preciso intervenir, se identifican y se comprueba la
idoneidad de los pardmetros o variables con la regularidad
establecida en los procedimientos.

CR4.3 Los informes de calidad y homologacién de productos
se elaboran y emiten conforme a los procedimientos
establecidos.

CR4.4 Los registros e informes precisos para las auditorias
y acreditaciones de calidad se emiten, validan y conservan
en los formatos establecidos.

CR4.5 Las instrucciones del sistema de gestién de la
calidad relevantes para el personal a su cargo se transmiten
y se asegura su cumplimiento.

CR4.6 La participacion en los procesos y grupos de
mejora es activa y se fomenta la difusién de las acciones
acordadas.

CR4.7 El personal a su cargo se instruye en la interrelacion
de la calidad con la gestion de produccion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Medios de transformacién de polimeros en general, elementos
de transporte y manutencion. Equipos informaticos, simuladores
y equipos de entrenamiento. Equipos de archivo. Planes de
produccion. Documentacion de produccion: registros de produccion,
registros de ensayos y analisis, procedimientos normalizados
de operaciones, catalogos de productos quimicos, informes de
incidencias y desviaciones. Dispositivos de seguridad de maquinas
e instalaciones. Equipos de proteccién individual. Instrumentos de
control de calidad dimensional, de forma y de especificaciones de
los materiales a transformar.

Productos y resultados:

Coordinacion, supervision e instruccion en los procesos de
transformacion de polimeros. Control de la produccion. Informes de
fabricacion, graficos de control. Informes del estado de los medios
y del personal. Programas de fabricacion. Informes de gestion de
calidad. Informacién con especificaciones técnicas de productos,
normas de trabajo o de métodos establecidos, tarifas de tiempos,
listas de materiales, procedimientos normalizados de operacion.
Documentacion clasificada, actualizada y en disposicion de uso.
Informes técnicos.

Informacidn utilizada o generada:

Programas de fabricacién. Planos y drdenes de fabricacion e
instrucciones complementarias. Fichas de seguridad de materiales
y equipos. Reglamentos internos, incluyendo calidad y prevencion
de riesgos laborales y ambientales. Normas de correcta fabricacion.
Organigrama de la empresa. Diagramas de proceso productivo.
Procedimientos de operacién. Plan de calidad. Plan de seguridad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: COORDINAR Y CONTROLAR
LA ELABORACION Y TRANSFORMACION DE MEZCLAS DE
CAUCHO Y LATEX

Nivel: 3

Codigo: UC0779_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Disponer, supervisar y, en su caso, realizar la preparacion
de mezclas de caucho y latex para su posterior
transformacion.

CR1.1 La informacion sobre la formulacion de mezclas de
caucho y latex se interpreta correctamente identificando sus
componentes y asegurando su suministro.

RP2:

RP3:

CR1.2 Los célculos necesarios para la obtencion de la
cantidad apropiada de mezcla se realizan correctamente,
asegurandose la precision de los mismos.

CR1.3 El equipo v el utillaje se selecciona de acuerdo con
la férmula a preparar, para obtener las condiciones de la
mezcla adecuadas para su transformacion.

CR1.4 El orden de adicion de ingredientes, temperatura/s
y tiempo de proceso se establecen a partir de ficha de
formulacién, dandose las instrucciones oportunas para la
elaboracion.

CR1.5 La fabricacion del primer lote de producto se
supervisa directamente para comprobar la idoneidad de las
condiciones establecidas.

CR1.6 La mezcla obtenida se verifica que cumple los
parametros y criterios de calidad establecidos (dispersion
homogeneidad y otros).

CR1.7 Las condiciones de embalaje, identificacion,
acondicionamiento, presentacion y almacenamiento se
establecen en funcidn de las caracteristicas de las mezclas
y se comunican oportunamente al personal a su cargo.
Coordinar y supervisar los procesos de moldeo vy
vulcanizacion.

CR2.1 Los equipos a utilizar, de compresion, transferencia,
inyeccion u otros, para la fabricacion de la pieza se
selecciona en funcion de la disponibilidad de la maquinaria
y el volumen de produccidn de la misma.

CR2.2 El acopio de utiles, materiales y elementos auxiliares
se gestiona de acuerdo con las 6rdenes de fabricacion y las
disponibilidades de los medios de produccion.

CR2.3 Las variables de control del proceso de moldeo y
vulcanizacion se identifican en las fichas de fabricacion y
se fijan para que se mantengan durante el tiempo que dure
la produccion.

CR2.4 Las pruebas de control del proceso de moldeo y
vulcanizado se realizan con la periodicidad establecida en
los protocolos de fabricacion., asegurando la calidad del
proceso.

CR2.5 La fabricacién y vulcanizacién del primer lote de
producto se supervisa directamente para comprobar la
idoneidad de las condiciones establecidas.

Coordinar y supervisar los procesos de transformacion en
continuo (extrusion y calandrado), asi como la vulcanizacion
posterior de los articulos obtenidos.

CR3.1 La linea de extrusion, para la fabricacion del perfil
se selecciona segun la disponibilidad de la maquinaria, las
caracteristicas del articulo y el volumen de produccion del
mismo.

CR83.2 La unidad de suministro de la calandra, (extrusora
o mezclador de cilindros) se selecciona y ajusta a las
condiciones de trabajo, en procesos de calandrado,
mediante los sistemas y mandos de control o programacion
oportunos.

CR3.3 El acopio de utiles, materiales y elementos auxiliares
se gestiona de acuerdo con las 6rdenes de fabricacién y las
disponibilidades de los medios de produccién.

CR3.4 El ajuste de las condiciones de trabajo mediante los
sistemas y mandos de control o programacion oportunos se
efectua de acuerdo a la orden de fabricacion.

CR3.5 El equipo de vulcanizacién fijado en la orden de
fabricacion (autoclave, alta frecuencia, bafo de sales, lecho
fluidizado) se selecciona de acuerdo con la disponibilidades
de maquinaria.

CR3.6 Las pruebas de control de extrusion o calandrado del
perfil o la ldmina en su caso, se realizan con la frecuencia
establecida, ordenando pruebas extraordinarias cuando
surjan imprevistos
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RP4:

RP5:

RP6:

CR8.7 La conformacion y vulcanizacion del primer lote de
producto se supervisa directamente para comprobar la
idoneidad de las condiciones establecidas.

CR83.8 Los conformados crudos se agrupan y preparan en
condiciones que garanticen su procesado final, en procesos
con vulcanizacion no simultanea.

Coordinar y supervisar la operaciones de montaje y
vulcanizacion de neumaticos para la obtencion de productos
con la calidad deseada.

CR4.1 El acopio de dutiles, mezclas extruidas, laminas
calandradas, alambres de acero, tejidos y otros, se
gestiona de acuerdo con las ordenes de fabricacion y las
disponibilidades de los medios de produccidn.

CR4.2 Las maquinas ensambladoras de neumaticos se
ajustan, mediante los sistemas y mandos de control o
programacion oportunos.

CR4.3 Las condiciones de operacion de las maquinas
ensambladoras se supervisan y se comprueba que se
mantienen dentro de los valores establecidos durante todo
el proceso.

CR4.4 Los controles de calidad de neumaticos,
excentricidad, aspecto, equilibrado y otros se verifica que se
realizan con la frecuencia y procedimientos establecidos.
CR4.5 Las variables de control del proceso de vulcanizacion
se determinan y se fijan para que se mantengan durante
todo el proceso de produccion.

CR4.6 El proceso de verificacion individual de los
neumaticos se supervisa y se asegura que los rechazos de
fabricaciéon queden identificados inequivocamente para su
posterior destruccion.

Coordinar y supervisar la transformacion de latex mediante
diversas técnicas.

CR5.1 La linea de fabricaciéon del articulo (inmersion,
colada, preparacion de espuma y otros) se ajusta a las
condiciones de trabajo mediante los sistemas y mandos de
control 0 programacion oportunos.

CR5.2 El acopio de utiles, materiales y elementos auxiliares
se gestiona de acuerdo con las 6rdenes de fabricacion y las
disponibilidades de los medios de produccién.

CR5.3 El llenado del molde, o en su caso la inmersion del
mismo se comprueba que se realiza en las condiciones de
operacion establecidas y que se mantienen durante todo el
proceso.

CR5.4 El equipo de vulcanizacién fijado en la orden de
fabricacion de vulcanizacion (autoclave, horno de aire,
bafo de agua y otros) se selecciona de acuerdo con las
disponibilidades de la maquinaria.

CR5.5 El proceso de transformacion del latex se mantiene
y se comprueba que se encuentra dentro de los parametros
establecidos, asegurando las condiciones del proceso y la
calidad del producto obtenido.

CR5.6 La transformacion y vulcanizacion del primer lote
de producto, se supervisa directamente para comprobar la
idoneidad de las condiciones establecidas.

Formar e informar al personal a su cargo respecto al proceso
productivo, las condiciones de seguridad y ambientales, y la
documentacion asociada a los mismos.

CR6.1 La formacién para la implantacion de nuevos
equipos, instrumentos o procesos se adquiere directamente
y se transmite al personal a su cargo.

CR6.2 La informaciéon sobre el trabajo realizado, los
registros pertinentes y la identificacion de los productos se
comprueba, analiza y transmite a los departamentos de la
empresa que la precisan.

CR6.3 Las normas de prevencion de riesgos establecidas
se vigila que se cumplan por el personal a su cargo

y se ajustan a lo establecido para las operaciones de
transformacion.

CR6.4 El personal a su cargo se mantiene informado
continuamente en relacién a los riesgos propios de los
productos quimicos que manipulan.

CR®.5 La utilizacion de los equipos de proteccion individual
del personal a su cargo se verifica periédicamente asi como
el estado de los mismos.

CR6.6 La normativa ambiental establecida se comprueba
que se cumple por parte del personal a su cargo.

CR6.7 Se informa a ofras instancias de la anomalia
ocurrida, ante situaciones de emergencia, analizando las
causas y proponiendo las medidas oportunas para evitar
su repeticion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Cubas de inmersién. Prensas, inyectoras, extrusoras, calandras,
equipos de vulcanizacion, maquinas de ensamblado de
neumaticos, mezcladores internos, molinos de bolas, dispersores,
lineas de produccion de articulos de latex, cilindros, dosificadores,
instrumentos de medida. Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones. Equipos de proteccion individual. Piezas de caucho
y materias primas.

Productos y resultados:

Elastémeros e ingredientes de mezcla. Mezclas de caucho y
dispersiones de latex. Piezas y productos moldeados, extruidos o
calandrados de caucho y latex vulcanizados, listos para expedicion
0 preparados para fases posteriores de acabado. Primeras piezas
para homologacion. Informes de homologacion. Registros de
fabricacion.

Informacion utilizada o generada:

Procesos de transformaciéon de mezclas con indicacién de
instrucciones de procedimiento y condiciones de operacion,
formulas para mezclado. Fichas de datos de seguridad de
sustancias y mezclas y fichas de maquinas. Ordenes de fabricacion
e instrucciones complementarias. Reglamentos internos vy
normativa de calidad, prevencion de riesgos y ambiente. Informes
de homologacidn.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PARTICIPAR EN EL DISENO,
VERIFICACION Y OPTIMIZACION DE MOLDES Y UTILLAJES
PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: UC0780_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Obtener especificaciones técnicas del producto,
interpretando los planos de conjunto y de despiece de los
moldes y modelos y la documentacion técnica.

CR1.1 Las especificaciones técnicas obtenidas permiten
determinar la funcionalidad del molde (capacidades,
fuerzas, dimensiones, entre otros).

CR1.2 Los materiales para cada dérgano o elemento se
identifican y se relacionan con los tratamientos térmicos y/o
superficiales exigidos.

CR1.3 Las especificaciones de fabricacion del producto
obtenidas a partir de los planos se ajustan a los
requerimientos de la transformacion de polimeros.

CR1.4 Las especificaciones técnicas de los moldes recogen
los requerimientos del manual de disefio de la empresa y
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RP2:

RP3:

la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medio ambiente.

CR1.5 Las pautas de control (cotas que hay que verificar
y certificar en autocontrol y verificacion), precisas
para asegurar la calidad del molde se obtienen de la
documentacion técnica.

CR1.6 Los puntos y tipos de lubricacion, calefaccién y/o
refrigeracion, asi como sus canales y circuitos responden a
las necesidades del producto a transformar.

CR1.7 Las limitaciones y posibilidades de los medios de
produccion de la empresa (dimensiones maximas de los
platos, boquillas, presiones de cierre y otras) responden a
las exigencias establecidas en la documentacion técnica.
Realizar célculos técnicos, a partir de datos previos y
aplicando procedimientos establecidos.

CR2.1 Los tipos de materiales, especificaciones técnicas
del producto a obtener, dimensiones, formas geométricas,
aspectos constructivos y elementos normalizados se obtienen
aplicando procedimientos de célculo establecidos.

CR2.2 Los manuales de disefio de otros proyectos similares
y las indicaciones del responsable de disefio se tienen en
cuenta a la hora de aplicar los calculos.

CR2.3 Las solicitaciones de esfuerzo, carga, torsion, flexion
y otras se tienen en cuenta, relacionandolo con el fendmeno
que las provoca.

CR2.4 Los coeficientes de seguridad (rotura, vida, otros)
dan respuesta a los requerimientos de las especificaciones
técnicas.

CR2.5 La forma y dimensién de los elementos normalizados
y otros que componen los productos desarrollados se
establecen en funcion de los resultados de los célculos
realizados.

CR2.6 Las dimensiones de los canales de alimentacién y de
los sistemas de refrigeracion responden a las caracteristicas
de los materiales a transformar.

CR2.7 La simulacién del molde, empleando herramientas
informaticas, responde a las especificaciones requeridas.
Participar en la definicién de moldes, aportando soluciones
constructivas que resuelvan los problemas de fabricacion,
considerando las  especificaciones, caracteristicas,
disposicién, dimensionado y coste de las mismas.

CR3.1 El disefio que posibilita la fabricacién, montaje y
mantenimiento del producto se adapta a los medios de
produccion disponibles.

CR3.2 Los materiales para el producto disefiado se
eligen con la resistencia, acabados, costes y calidad
establecidos.

CR3.3 Los materiales constructivos se eligen teniendo
en cuenta la garantia de suministro, el grado de
aprovechamiento posible y el coste final del producto.
CR3.4 El dimensionado de componentes se realiza de
acuerdo con el método establecido y normativa vigente,
contemplando las solicitaciones requeridas y adoptando
los factores de seguridad pertinentes que garanticen su
resistencia.

CR3.5 La gestion del producto se realiza basandose en la
metodologia de analisis modal de fallos y efectos (AMFE).
CR3.6 La valoracion econémica de los conjuntos se lleva a
cabo contemplando las fases necesarias para su ejecucion
o instalaciéon con el nivel de desglose, identificaciéon de
componentes y estructura de costes requeridos.

CR3.7 La documentacién técnica generada y utilizada,
se organiza y clasifica permitiendo conocer la vigencia
de la misma (catdlogos, revistas, manual de calidad,
planos, otros), e incorporando sistematicamente cualquier
modificacion introducida, resultando facilmente accesible.

RP4: Participar en la elaboracion del informe técnico del producto
(instrucciones de uso y montaje, mantenimiento, planos de
conjunto, esquemas, listado de repuestos y otros).

CR4.1 El informe técnico se realiza de tal manera que sea
fiel reflejo del proyecto realizado, recogiendo todas las
modificaciones que han tenido lugar en él desde el disefio
hasta la recepcion.

CR4.2 Las instrucciones y manuales necesarios se
elaboran para el uso y mantenimiento correcto del producto
desarrollado.

CR4.3 La documentacion (memorias, planos, esquemas,
planos de montaje, de mantenimiento, presentacion, otros)
se registra y ordena cumpliendo las normas internas de la
empresa en materia de presentacion.

CR4.4 El informe elaborado contempla los requisitos
del proyecto o necesidades de fabricacion que incluyen
especificaciones técnicas, materiales, normativa vy
reglamentacion, costes y otros.

CR4.5 El informe escrito se expresa de forma sintética,
clara'y ordenada ajustandose a las instrucciones recibidas.
CR4.6 La informacién y la documentacion disponible se
comunica a los departamentos de la empresa implicados
en el desarrollo y posterior uso de los productos, de forma
que permita el acceso a las personas que deben utilizarla.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Equipoy aplicaciones informaticas para disefio asistido y simulacion
por ordenador. Programas informaticos de calculo y de simulacién
de flujo. Planos de conjunto, despieces, esquematicos, equipos de
medicion y control metroldgico, sistemas informaticos de medicion
y verificacion de moldes.

Productos y resultados:

Listas de materiales, elementos normalizados, equipos mecanicos,
pautas de control, informe técnico, libro de instrucciones. Definicion
de moldes, en sus aspectos funcionales y técnicos. Informes de
estudios de factibilidad de producto. AMFE (anélisis modal de
fallos y efectos) de disefio y producto actualizado, moldes y utiles
de transformacion verificados.

Informacioén utilizada o generada:

Planos de anteproyecto, de conjunto y despieces. Especificaciones
técnicas que se deben cumplimentar. Manual de disefo.
Documentacién técnica de elementos normalizados. Catalogos
comerciales. AMFE del producto. Procedimientos de fabricacion.
Normativa ambiental y de seguridad. Informes técnicos del
producto, instrucciones de uso, montaje, mantenimiento, listas de
materiales, documentacion de homologacion de moldes y otros
utiles de fabricacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: VERIFICAR EL ESTADO Y
FUNCIONAMIENTO DE MAQUINAS E INSTALACIONES DEL
PROCESO DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y DE SUS
SERVICIOS AUXILIARES

Nivel: 3

Codigo: UC0781_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar el funcionamiento de los equipos y de los
servicios auxiliares empleadas en la transformaciéon de
polimeros.

CR1.1 Los servicios auxiliares (aire comprimido, agua de
refrigeracion, vapor y otros) necesarios para el proceso
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RP2:

RP3:

RP4:

de transformacién se analizan, realizando los calculos
necesarios para su suministro.

CR1.2 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de
alimentacion de energia y fluidos se llevan en funcién de las
necesidades del proceso.

CR1.3 Los programas de limpieza y purga se identifican y se
controla su ejecucion mediante los registros normalizados.
CR1.4 La puesta a punto de los sistemas se realiza
estableciendo las secuencias y los valores precisos en los
protocolos de funcionamiento operativo.

CR1.5 Los operadores de maquina se instruyen en la forma
de operar, utilizando en el momento y en la forma adecuada
los mandos de accionamiento.

CR1.6 Las valvulas, reguladores y elementos de seguridad
se controlan para mantener el flujo de energia y servicios
auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la
seguridad del &rea.

CR1.7 Las anomalias surgidas se evaluan ordenando las
acciones correctoras oportunas o avisando a su superior Si
la incidencia supera sus atribuciones.

Organizar y coordinar el montaje de moldes o matrices
segun planos, utilizando los medios y herramientas
adecuadas.

CR2.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan
correctamente, y se imparten las instrucciones
correspondientes.

CR2.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas
adecuados, siguiendo el procedimiento y normas de
seguridad establecidos.

CR2.3 Los sensores, finales de carrera y otros, se ajustan
para el cumplimiento de las especificaciones de la pieza a
obtener, redactando los manuales correspondientes para
los operadores.

CR2.4 El molde o matriz se verifica que no presenta
deterioros y se establecen acciones correctivas en caso
contrario.

CR2.5 Los elementos mdviles funcionales en moldes y
maquinas se asegura que estan debidamente ajustados.
Asegurar el mantenimiento de los equipos a su cargo y
comprobar los sistemas de prevencion de riesgos.

CR3.1 El estado general de los equipos y Utiles se evalua
determinando las posibles anomalias o disfunciones.
CR3.2 Las operaciones de mantenimiento se programan
reduciendo al minimo su interferencia con el proceso
productivo.

CR3.3 Los trabajos de mantenimiento realizados se vigilan
para garantizar su eficacia funcional y/o econémica.

CR3.4 La deteccion de nuevos riesgos se transmite con
prontitud a los responsables de seguridad y se participa en
la implantacién de medidas correctoras.

CR3.5 Las operaciones de mantenimiento preventivo se
establecen en los correspondientes documentos y las
instrucciones al efecto son impartidas a los operarios a su
cargo.

CR3.6 El calibrado y mantenimiento de los instrumentos
y sistemas de control del proceso se realiza con la
periodicidad establecida, corrigiendo en su caso las
desviaciones detectadas.

Programar, en funcién de sus competencias, robots,
manipuladores, programas de control légico (PLC’s),
sistemas de fabricacion flexible (MFS) y otros sistemas
auxiliares empleados en procesos de transformacion de
polimeros.

CR4.1 Los diferentes tipos de robots, manipuladores y
entorno de fabricacion integrada por ordenador (CIM) se
recomiendan considerando el sistema de produccion,

empleando catdlogos, manuales y otras fuentes de
informacion suplementarias.

CR4.2 La configuracion basica de los diferentes sistemas
de fabricaciéon automatica (célula de montaje, MFS, CIM),
se representa mediante bloques funcionales para asegurar
que cumple los objetivos previstos.

CR4.3 Los programas para controladores légicos
programables (PLC’s) y robots, se manejan segun los
procedimientos establecidos.

CR4.4 Las trayectorias y pardmetros de operacion
(aceleracion, presion, fuerza, velocidad) de robots vy
manipuladores se simulan y se comprueba su correcto
funcionamiento.

CR4.5 Los programas de control de los automatismos se
reajustan a partir de los fallos detectados en la simulacion.
CR4.6 Los programas modificados se registran y archivan
en los soportes correspondientes.

Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad en
personas, materiales y maquinas, siguiendo las normas de
correcta fabricacion.

CR5.1 Los mecanismos o elementos mdviles se protegen y
se sefializa seguin normas de seguridad establecidas.
CR5.2 Los equipos de proteccidn individual se emplean y
mantienen en condiciones de uso y se vela por su utilizacion
generalizada.

CR5.3 Las normas establecidas para la proteccion del
ambiente se dan a conocer y se vela por su cumplimiento.
CR5.4 Los mecanismos de prevencion de riesgos y de
seguridad de maquinas e instalaciones se verifican y
mantienen activos y en condiciones de uso.

CR5.5 El orden y limpieza en el lugar de trabajo se
establecen y se garantiza su cumplimiento segun la
normativa interna (5S y otras).

CR5.6. Se propone la instalacion de nuevos medios de
seguridad, ante la deteccidn de riesgos no previstos.

RP5:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Redes de energia y fluidos a presién. Elementos de conexion
y regulacion eléctrica, hidraulica y neumatica. Instalaciones de
almacenamiento. Aparatos de transporte y elevadores. Calefactores.
Refrigeradores. Bombas y compresores. Dosificadores y mezcladores.
Manipuladores y robots. Molinos. Maquinas, herramientas e
instalaciones de transformacion. Moldes para la transformacion
de polimeros. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos.

Productos y resultados:

Maquinas de transformacion, utiles y medios de produccién
preparados, regulados y en situacion de iniciar la produccion.
Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades del proceso.
Autématas programados. Robots y manipuladores en condiciones
de operacién. Programas de mantenimiento de los equipos,
maquinas e instalaciones. Calibrado de instrumentos y sistemas
de control.

Informacion utilizada o generada:

Documentacion generada por los departamentos técnicos de la
empresa. Manuales de funcionamiento y manejo de las maquinas
e instalaciones y documentacion entregada por sus fabricantes.
Normas generales de organizacion y produccion establecidas en
la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos
de fabricacion. Normas de correcta fabricacion. Instrucciones de
mantenimiento, planes de mantenimiento preventivo. Programas de
control de sistemas auxiliares, robots y otros. Planes y normas de
seguridad personal y ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 5: COORDINAR Y CONTROLAR
LAS OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO Y
LA CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE CAUCHO
Nivel: 3

Codigo: UC0782_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Coordinar y  supervisar  distintas  operaciones
complementarias a la transformacion de caucho.

CR1.1 Las distintas operaciones complementarias de la
transformacion (limpieza de superficies, tratamiento y
adhesivado de superficies, refuerzos textiles y otros) se
identifican a partir de las érdenes de produccion.

CR1.2 La secuencia de operaciones se establece y se
coordina la circulacién de los productos por las distintas
secciones implicadas.

CR1.3 Las operaciones complementarias sobre el
primer lote de producto se supervisan directamente para
comprobar la idoneidad de las condiciones establecidas.
CR1.4 La informacion sobre el trabajo realizado, los
registros pertinentes y la identificacion de los productos se
comprueba, analiza y transmite a los departamentos de la
empresa que los precisan asegurando la trazabilidad.
CR1.5 Las normas ambientales y de prevencion de riesgos
en las operaciones complementarias se establecen y se
comprueba su cumplimiento.

CR1.6 El personal a su cargo se mantiene informado y
formado continuamente, conforme a sus necesidades y el
puesto de trabajo que ocupan.

Coordinary supervisar distintas operaciones de acabado de
piezas de caucho y latex (postvulcanizacion, desbarbado,
pintado, troquelado, ensamblado de perfiles y otras) para la
obtencion de productos finales listos para su expedicién.
CR2.1 Las distintas operaciones de acabado (postvulcanizacion,
desbarbado, pintado, troquelado, ensamblado de perfiles y otras)
a aplicar sobre las piezas de caucho y latex, se identifican a partir
de las 6rdenes de produccion.

CR2.2 La secuencia de operaciones se establece y se
coordina la circulacién de los productos por las distintas
secciones implicadas.

CR2.3 Las operaciones de acabado sobre el primer lote de
producto se supervisan directamente para comprobar la
idoneidad de las condiciones establecidas.

CR2.4 Las pautas de control sobre los productos acabados
se establecen con la frecuencia adecuada para detectar no
conformidades.

CR2.5 Los defectos criticos se registran y analizan las
posibles causas que los motivaron, proponiéndose las
soluciones adecuadas.

CR2.6 Las normas ambientales y de prevencion de
riesgos en las operaciones de acabado se establecen y se
comprueba su cumplimiento.

CR2.7 El personal a su cargo se mantiene informado y
formado continuamente, conforme a sus necesidades y el
puesto de trabajo que ocupan.

Establecer el procedimiento de toma de muestra y determinacion
de las propiedades tanto de productos intermedios como
acabados, para garantizar la calidad del producto.

CR83.1 El procedimiento de toma de muestra se establece
con la frecuencia precisa garantizando el cumplimiento del
plan de calidad de la empresa.

CR3.2 Las normas de marcado e identificacion de muestras
se establecen y vigila su cumplimiento.

CR8.3 El protocolo de ensayos de cada muestra o conjunto
de muestras se comunica al personal a su cargo y se vigila
su cumplimiento.

RP2:

RP3:

CR3.4 Los aparatos de ensayo de mezclas y productos
acabados se utilizan adecuadamente y se instruye en su
correcto uso al personal a su cargo.

CR3.5 Los aparatos de ensayo y medida se mantienen en
adecuado estado de conservacion y calibracion segun el
plan establecido de mantenimiento y calibracion.

CR3.6 Los operarios a su cargo son validados para la
realizacion de ensayos y mediciones relevantes a su puesto
de trabajo.

CR3.7 Los procedimientos de ensayo definidos en las
normas se interpretan correctamente para tomar las
medidas correctivas precisas e impartir las oportunas
instrucciones al personal a su cargo.

CR3.8 Los ensayos se llevan a cabo segun procedimientos
normalizados, internos o proporcionados por el cliente,
obteniendo los valores con la precision adecuada y en las
unidades establecidas.

CR3.9 Los datos y resultados obtenidos se registran
en los soportes establecidos, segun los procedimientos
normalizados de trabajo.

Recopilar datos de calidad en proceso y en laboratorio
segun requerimientos y emitir informes de calidad de los
productos.

CR4.1 Todos los datos correspondientes a la recepcion,
almacenamiento, envasado, muestreo y ensayo se
comprueba que han sido tomados y registrados en los
soportes y con los procedimientos y cédigos establecidos.
CR4.2 Los datos obtenidos y su registro se validan y se
seleccionan aquellos que tienen una mayor influencia sobre
control del proceso y del producto.

CR4.3 Los datos se ordenan, serian y elaboran para
posteriores informes segun los requerimientos del sistema
de calidad, asegurandose la trazabilidad de los productos.
CR4.4 Las discrepancias de los datos con los resultados
esperados se compruebay se toman las medidas oportunas
para evitar su repeticion, registrando adecuadamente las no
conformidades.

CR4.5 Los informes de calidad y homologacion de productos
se elaboran y emiten, conforme a los procedimientos
establecidos.

CR4.6 Los registros e informes precisos para las auditorias
y acreditaciones de calidad se emiten, validan y conservan
en los formatos establecidos.

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Cubas de inmersion. Prensas, inyectoras, equipos de pintado,
desbarbadoras, hornos y estufas, troqueladoras, marcadoras
y sistemas de impresion, instrumentos de medida. Equipos de
ensayo de propiedades y de control de calidad. Dispositivos de
seguridad de maquinas e instalaciones. Equipos de proteccion
individual. Piezas de caucho semiacabadas y materias primas,
pinturas, tintas, refuerzos metélicos y otros.

Productos y resultados:

Piezas y productos moldeados, extruidos o calandrados de caucho
y latex terminados, listos para expedicién o preparados para fases
posteriores de acabado. Primeras piezas para homologacion.
Muestras para ensayo. Resultados de ensayos. Informes de
homologacion, informes y registros de calidad.

Informacion utilizada o generada:

Procesos complementarios y de acabado con indicacion de
instrucciones de procedimiento y condiciones de operacion.
Fichas de datos de seguridad de materiales y productos y
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fichas de maquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones
complementarias. Reglamentos internos y normativa de calidad,
prevencion de riesgos y ambiente. Informes de homologacion.
Normas de ensayo de materiales y productos. Manuales de
operacion de equipos e instrumentos de medida de propiedades.
Resultados de ensayos. Informes y registros de calidad.

MODULO FORMATIVO 1: ORGANIZACION DE LAPRODUCCION
EN INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Nivel: 3

Codigo: MF0778_3

Asociado a la UC: Organizar la produccién en industrias de
transformacién de polimeros

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Disefiar el programa de aprovisionamiento de materias
primas necesarias para realizar la produccion del producto
requerido teniendo en cuenta el tamafo del lote, su
disponibilidad y la garantia de suministro.

CE1.1 Describir y emplear los procedimientos de control

de aprovisionamiento (control de almacén, puntos de

distribucidn, plazos, forma de entrega, destinos, otros,

MPR, MPR2, EPR).

CE1.2 A partr de un supuesto de

convenientemente caracterizado:

— Analizar el programa de produccion, evaluando las
necesidades de materias primas, asicomo de productos
auxiliares, plasmando dicha informacion en los medios
adecuados, informaticos u otros.

— Establecer un proceso de aprovisionamiento (cantidad,
plazos de entrega, transporte, “just in time”, otros),
determinando las fases que lo constituyen.

— Realizar las hojas de ruta de los materiales y otros
productos auxiliares precisos para el proceso
productivo.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

CE1.3 Describir las nociones principales del nuevo modelo

industrial (Produccion Ajustada).

CE1.4 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion

de la produccion orientada al cliente y la gestion de la

produccion convencional.

CE1.5 Describir y analizar las normas de prevencion de

riesgos laborales y ambientales.

C2: Disefar el programa de fabricacion de un producto dado,
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del mismo,
plazo de entrega, tamafo del lote, medios disponibles y las
exigencias del cliente.

CE2.1 Explicar las técnicas de programacion mas generales

empleadas para la optimizacion del proceso productivo.

CE2.2 A partir de un supuesto de fabricacion, convenientemente

caracterizado:

— Analizar el programa de produccion asignando tiempos
y recursos en forma grdfica y documentada.

— Realizar las hojas de ruta del proceso con el detalle
necesario para asegurar la correcta fabricacion del
producto.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

— Organizar el proceso productivo para dar satisfaccion
a los criterios especificos del cliente: distribucion en
planta, equilibrado de puestos de trabajo, calidad,
ambiente y otros.

fabricacion,

CE2.3 Describir las técnicas de cambio rdpido de
fabricacion ~SMED, detallando las ventajas que
proporcionan en el sistema productivo.

CE2.4 Describir las nociones principales del nuevo modelo
industrial (Produccion Ajustada).

CE2.5 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion
de la produccion orientada al cliente y la gestion de la
produccion convencional.

CE2.6 Describir y analizar las normas de prevencion de
riesgos laborales y ambientales.

C3:  Analizar el sistema de calidad y su evolucién histdrica,
relacionando los elementos que lo integran con la politica
de calidad establecida.

CE3.1 Describir la evolucion histdrica del concepto de
Calidad asociada al sector y actividades relacionadas con
la transformacion de polimeros.

CE3.2 Identificar los fundamentos y principios bdsicos de
un modelo de Calidad Total.

CE3.3 Expresar las fases de implantacion, mantenimiento
y acreditacion de un sistema de calidad basado en
metodologia de normativas ISO y/o EFQM.

CE3.4 Describir la funcion de gestion de calidad,
identificando sus elementos y la relacion que tienen con los
objetivos de la empresa y la productividad.

CE3.5 Describir la relacion entre la calidad total y los
criterios de prevencion de riesgos y ambientales.

CE3.6 Explicar las funciones especificas de los elementos
de la organizacion de calidad describiendo la interrelacion
entre ellos y con la estructura organizativa de la empresa.
CE3.7 Explicar los elementos de un plan de inspeccion de
calidad en relacion con sus objetivos.

CE3.8 Describir los instrumentos y dispositivos de control
de la calidad utilizados en la industria de transformacidn de
polimeros.

C4:  Analizar la documentacion requerida por el sistema de
gestion de calidad como garantia de la misma y de la
mejora continua.

CEA4.1 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo
y actualizacion de la documentacion con la trazabilidad del
lote producido.

CEA4.2 Analizar los grdficos de control estadistico utilizados
para determinar la capacidad de calidad del proceso,
interpretando las tendencias.

CEA4.3 Relacionar el andlisis de los datos con la gestion por
procesos y proponer las acciones de mejora oportunas.
CEA4.4 Describir los contenidos de los informes de calidad
y homologacidn de procesos y productos industriales.
CE4.5 Preparar los registros e informes precisos para
las auditorias 'y acreditaciones de calidad, validando los
procedimientos y conservandolos en los formatos establecidos.
CE4.6 Analizar las necesidades del proceso de auditoria
interna y el desarrollo de las mismas, preparando la
documentacion necesaria.

CEA4.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento
de los registros y cdlculos durante el proceso productivo y
su control.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.1 y CE1.2; C2 respecto
a CE2.2; C4 respecto a CE4.3, CE4.5, CE4.6 y CE4.7.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar, ejecutar y hacer cumplir instrucciones de trabajo.
Demostrar inteligencia emocional.
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Contenidos:

1. Gestion y control de calidad en industrias de
transformacién de polimeros

Calidad total y mejora continua. Modelo europeo de Calidad
Total. Elementos integrantes del sistema de aseguramiento
de la calidad. Normas de calidad (serie UNE/EN/ISO 9000 y
EFQM). Documentacion del sistema. Certificacion y auditorias.
Control del producto y del proceso. Especificaciones, desarrollo
y homologacién de productos (ISO TS16949 y otras). Manuales e
informes de calidad. Principios de gestion ambiental: ISO 14000 y
su relacion con la gestion de la calidad.

2. Organizacién de la produccion en industrias de
transformacion de polimeros

Tipos de procesos y procesos tipo. Esquematizacion de procesos
de produccién. Andlisis de diagramas de procesos, simbologia.
Productividad y rendimiento de los procesos de transformacion de
polimeros. Interpretacion de las técnicas aplicadas en produccién
de los procesos de la industria transformadora de polimeros. Fases,
operaciones basicas y auxiliares de los procesos tipo. Normas
de correcta fabricacion (NCF). Especificaciones de materiales.
Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

Histogramas: definicion y concepto, aplicaciones. Diagramas de
decision: definicion, concepto y construccion. Diagramas matriciales:
definicién, concepto, tipos y construccion. Analisis Modal de Fallos, de
sus Efectos y Criticidad (AMFE-AMFEC): concepto y definicion; AMFE
de disefio; AMFE de proceso. Andlisis de Valor: definicion, concepto,
etapas basicas, fases y técnicas. Disponibilidad: definicion, concepto,
relacion con fiabilidad y gestion del mantenimiento.

La produccioén orientada al cliente frente a la produccién en masa.
Ventajas e inconvenientes

3. Documentacion de procesos en industrias de
transformacion de polimeros

Documentacién empleada en la organizacién de la produccién
(hojas de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de
instrucciones, fichas de carga, graficos y otros).

Elaboracion e interpretacion de guias de transformacion.

Métodos de clasificacion y codificacion de documentos.
Actualizacion, renovacion y eliminacién de documentacion.
Transmision de la informacion.

4. Gestion de recursos materiales en industrias de
transformacién de polimeros

Gestion de inventario y aprovisionamiento: Control de almacén,
puntos de distribucion, plazos, forma de entrega, destinos. MRP
(Planificacion de las necesidades de material), MRP2 (Planificacion
de recursos de produccion) y ERP (Planificacion de los recursos
generales de la empresa: materiales, operadores, maquinas,
mantenimiento, calidad y otros. Control de existencias (stocks):
existencias maximas, minimas y medias, tamafio de las 6rdenes de
aprovisionamiento y tiempo de suministro.

5. Gestion de recursos humanos en industrias de
transformacion de polimeros

Sistemas para la eliminaciéon de cuellos de botella y tiempos
muertos. Equilibrado de puestos de trabajo. Metodologia de cambio
rapido de fabricacion (SMED vy otros). Metodologia de evaluacién
y prevencion de riesgos laborales. Motivacion del personal
y resolucion de conflictos. Liderazgo. Formacion de mandos
intermedios. Eficacia de las reuniones: Planificacion, tormenta de

ideas (brainstorming), fomento de la participacion.
Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con la organizacién y control de los procesos de transformacion
de polimeros que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:

— Formacion académica de Licenciado, Ingeniero.

— Experiencia _profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
madulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: COORDINACI;’)N Y CONTROL DE
LA ELABORACION Y TRANSFORMACION DE MEZCLAS DE
CAUCHO Y LATEX

Nivel: 3

Cadigo: MF0779_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar la elaboracién y
transformacion de mezclas de caucho y latex.

Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Diferenciar los componentes que integran la formulacion de una

mezcla de caucho o una dispersion de latex, los distintos tipos
de caucho, explicitando en cada caso las caracteristicas vy la
influencia que dichos componentes tienen sobre el proceso de
transformacion y las propiedades del producto final.

CE1.1 Identificar y caracterizar los ingredientes y su
influencia en las propiedades y aplicaciones del producto
final.

CE1.2 Relacionar los ingredientes y sus proporciones, con
la modificacidn de las condiciones de transformacion.
CE1.3 Asociar los diferentes tipos de caucho con su
influencia sobre el proceso de transformacion y las
caracteristicas del producto final.

CE1.4 Explicar la clasificacion de los materiales, siguiendo
las normativas especificas, elaborados a partir de mezclas
de caucho y latex.

CE1.5 Relacionar las condiciones especificas de
almacenamiento de cada producto o mezcla con su
conservacion y posterior transformacion.

CE1.6 Describir los riesgos derivados de la manipulacion de los
productos y equipos, proponiendo técnicas o procedimientos de
seguridad que minimicen o anulen los riesgos.

C2:  Analizar los procesos de elaboracion de mezclas de caucho
y latex y los equipos especificos, para llevar a cabo las
mismas.

CE2.1 Distinguir el equipo y utillaje necesario en el
proceso de elaboracion de las mezclas en funcion de las
caracteristicas de las mismas y la cantidad y la calidad de
producto a elaborar.

CE2.2 Explicar los diversos tipos de mezcladores desde la
Optica de sus posibilidades de produccion.

CE2.3 A partir de fichas de formulacion, realizar los calculos
de masas y volumenes de componentes necesarios para
preparar una masa determinada de mezcla de caucho de
formula definida.

CE2.4 Analizar la secuencia de operaciones y el orden de
adicion de los componentes de la mezcla en un ciclo de
trabajo dado.

CE2.5 Indicar los valores estandares de las variables de
operacion con influencia en la elaboracion de la mezcla,
identificando los instrumentos que las miden y las unidades
que se emplean.
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C3:

C4:

CE2.6 Relacionar la trascendencia de un buen mezclado en
las propiedades finales del articulo y su posible influencia
en la aparicidn de defectos y no conformidades.

Simular la puesta a punto de una instalacién tipo de

transformacion de elastomeros, determinando las variables

del proceso, los parametros de control, y observando las
caracteristicas del producto especificadas en la informacion
técnica.

CE3.1 Interpretar la informacidn técnica del producto,

identificando las calidades que deben ser obtenidas.

CES3.2 Seleccionar el material de partida para el proceso

de transformacion analizando la orden de fabricacion y las

especificaciones técnicas del producto.

CES3.3 Identificar los pardmetros a controlar para poner

a punto la instalacion de transformacion definiendo los

aparatos de medida y sistemas de control necesarios para

conseguir la calidad del producto.

CE3.4 Evaluar las caracteristicas del producto a obtener

analizando las posibles causas de fallos o defectos.

CE3.5 Identificar las normas de correcta fabricacion y su

aplicacion en los diferentes procesos de transformacion de

caucho y ldtex.

CE3.6 Definir y cumplimentar los documentos relativos a la

puesta en marcha del proceso.

Analizar la transformacion de mezclas de caucho a partir de

la informacién de proceso para conseguir la primera pieza

del lote con la calidad establecida.

CE4.1 Relacionar los pardmetros de control de las

instalaciones con las propiedades del articulo acabado.

CEA4.2 Relacionar los distintos tipos de articulos que pueden

obtenerse, en funcion de su geometria, dimensiones y

otras, con las técnicas y variables de transformacion.

CE4.3 Analizar las técnicas de vulcanizacion, explicar sus

fundamentos, relacionando técnica, equipos y fase del

proceso de transformacion (simultdnea o previa) en cada
técnica de transformacion.

CE4.4 Relacionar las variables del vulcanizado con las

propiedades del articulo final.

CEA4.5 Describir las distintas técnicas de transformacion de

cauchos y latex y los equipos asociados a las mismas.

CE4.6 Justificar a través de diagramas de flujo las

diferentes fases de transformacion de mezclas de caucho

o0 dispersiones de ldtex, explicando su fundamento y las

variables asociadas.

CE4.7 A partir de un supuesto de fabricacion de un

articulo de caucho, determinado por sus especificaciones

técnicas:

— Seleccionar el sistema de transformacion mas adecuado
para el tipo, cantidad, calidad y coste del producto.

— Analizar las propiedades de la mezcla a transformar,
relacionandolas con la técnica de transformacion.

— Describir los parémetros de control de la instalacion que
ponga en practica la técnica elegida.

— Describir la secuencia de operaciones necesarias para
la puesta a punto de la primera pieza.

CE4.8 A partir de un supuesto de fabricacion de un

neumatico, convenientemente caracterizado:

— Identificar los distintos elementos que componen el
neumatico, relacionandolos con su funcion en el articulo
final.

— Explicar la forma de obtencion de los elementos
constructivos del neumadtico (refuerzos, bandas, carcasa
y otros).

— Analizar las etapas del montaje de los elementos que
componen un neumatico.

— Describir los parametros y procesos de control e
inspeccion de productos tanto semielaborados como
acabados.

CE4.9 A partir de algunos productos comerciales de caucho,

relacionar su aplicacion y coste con las propiedades del

material que debe utilizarse.

C5:  Identificar las medidas de seguridad y ambientales
relacionadas con la preparacion de mezclas y transformacion
de cauchos y latex.

CE5.1 Describir las normas de operacion segura para las

personas en el drea de trabajo.

CE5.2 Interpretar las normas de seguridad y salud laboral

prescritas en los procedimientos de trabajo y generales del

entorno laboral.

CE5.3 Utilizar y supervisar el uso y estado de los equipos

de proteccion individual en la forma establecida.

CEb5.4 Describir los riesgos asociados a las operaciones de

elaboracion de mezclas y las medidas de prevencion que

deben adoptarse para minimizarlos.

CES5.5 Describir los riesgos asociados a las técnicas de

transformacion de caucho y los sistemas de prevencion.

CE5.6 Identificar las normas y procedimientos ambientales

aplicables a todas las operaciones.

CE5.7 Identificar los riesgos ambientales y los pardmetros

de posible impacto ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.4 y CE2.6; C3
respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.1, CE4.2, CE4.3, CE4.5,
CE4.7 y CE4.8; C5 respecto a CE5.4 y CE5.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Materiales elastoméricos

Conceptos basicos. Comportamiento elastico. Relaciéon de la
constitucion quimica con la morfologia y las propiedades de los
elastomeros.

Caucho natural: constitucién quimica. Método de preparacion y
variedades comerciales. Propiedades y aplicaciones.

Cauchos sintéticos: constitucién quimica. Método de preparacion y
variedades comerciales. Propiedades y aplicaciones.

Latex. Tipos de latex natural y sintético.

Elastémeros termoplasticos. Método de preparacion y variedades
comerciales. Propiedades y aplicaciones.

2. Formulacién y preparacion de mezclas

Ingredientes de mezcla. Agentes de vulcanizacion, cargas,
plastificantes antioxidantes, otros. Influencia de los componentes
en las propiedades de la mezcla cruda y del producto vulcanizado.
Formulacion de una mezcla de caucho.

Equipos de mezclado: Mezcladores internos, cilindros, dispersores
(molinos de bolas, otros) y equipos de mezclado en continuo.
Preparacion de mezclas. Calculos necesarios. Operaciones
previas. Ciclo de mezclado y mezclas.

Seguridad.

Formulacion practica de una mezcla de caucho y realizacion de
calculos de componentes para la obtencion de una cantidad de
mezcla.

Condiciones de almacenamiento de materias primas y mezclas
crudas.
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Normativa relativa a la clasificacién de materiales elastoméricos
(UNE 53535, ASTM D2000).
Formulacion y fabricacion de dispersiones de latex.

3. Transformacioén y vulcanizacion de las mezclas de caucho
Principios basicos de la vulcanizacion de elastomeros.

Técnicas de moldeo por compresidn, transferencia e inyeccion de
mezclas de caucho. Técnica de extrusion. Técnica de calandrado.
Técnicas y procesos de construccion de neumaticos.

Técnicas y procesos de fabricacion de productos de latex.
Instalaciones y equipos de vulcanizacion.

En cada técnica: principios basicos del método de transformacion.
Sistemas de control y parametros de operacion. Identificacion de
equipos, componentes y utillaje. Aplicaciones.

4. Productos finales a base de elastomeros

Clasificacion de articulos e industrias de aplicacion.

Variables que influyen en la calidad final: formulacién-elaboracién-
transformacion.

5. Seguridad en elaboracién y transformacién de caucho y
latex

Normas de seguridad de maquinas e instalaciones. Riesgos de
manipulacion de sustancias quimicas y mezclas de elastomeros.
Equipos de proteccion individual y dispositivos de deteccién y
proteccion.

Conceptos basicos de gestion ambiental.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m”.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la elaboracidn y transformacion de mezclas de caucho y latex que
se acreditara mediante una de las formas siguientes:
— Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MOLDES Y UTILLAJES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: MF0780_3

Asociado a la UC: Participar en el disefo, verificacion y
optimizaciéon de moldes y utillajes para la transformacion de
polimeros

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Interpretar planos de moldes o utillajes para obtener
especificaciones de la pieza.
CE1.1 Describir las caracteristicas de los sistemas de
representacion empleados en moldes y utillajes.
CE1.2 Definir los requisitos del molde (capacidades,
fuerzas, dimensiones y otras) en funcidn de la aplicacion a
la que va destinado.
CE1.3. Identificar la normativa aplicable a la fabricacion de
moldes y utillajes.

C2:

C3:

C4:

CE1.4 Describir los elementos constitutivos de un molde de
transformacion relacionando cada elemento con la funcion
que desarrolla en el mismo.

CE1.5 A partir de la documentacion técnica que define un

molde (planos, especificaciones y otros):

— Interpretar el plano obteniendo las especificaciones que
definen el producto.

— Obtener las dimensiones y formas geométricas del
producto.

— Relacionar las caracteristicas del molde con el proceso
de transformacion.

— Identificar las cotas, tolerancias y dimensiones finales
de las piezas y subconjuntos a obtener.

— Definir los puntos y tipos de lubricacidn, calefaccion ylo
refrigeracion, asicomo sus canales y circuitos dentro del
molde, determinando las dimensiones.

CE1.6 Relacionar los distintos tipos de materiales que se

emplean para la fabricacion de piezas que constituyen un

conjunto con el proceso de transformacion de polimeros y

con los tratamientos térmicos implicados.

CE1.7 Relacionar los distintos tipos de acabado superficial y

la forma de obtencidn de los moldes con las caracteristicas

de la pieza a obtener.

Calcular las dimensiones de moldes, empleando tablas,

catalogos, normativas y herramientas informaticas.

CE2.1 Determinar las dimensiones de las entradas,

sistemas de refrigeracion, calefaccion y otros del molde

empleando las herramientas de célculo y simulacion.

CE2.2 Seleccionar de las bibliotecas de los sistemas

informaticos a su alcance los elementos normalizados que

pueden suponer un ahorro de tiempo.

CE2.3 Calcular elementos de moldes aplicando los

coeficientes de seguridad (rotura, vida, otros), necesarios

para garantizar el funcionamiento de los mismos en servicio.

CE2.4 Realizar los cdlculos técnicos relacionados con

contracciones y esfuerzos residuales, empleando equipos

y programas informaticos.

CE2.5 Relacionar la informacion referente a los materiales

a transformar con las dimensiones requeridas por los

canales de alimentacion y los sistemas de refrigeracion del

molde o ditil.

CE2.6 Realizar simulaciones de moldeo empleando

equipos y programas informaticos.

Definir los moldes incluyendo las especificaciones,

caracteristicas, disposicion y dimensionado.

CE3.1 Describir los principales sistemas de fabricacion

mecdnica empleados en la construccion de moldes y

utillajes.

CE3.2 Describir los distintos tipos de materiales empleados

en la fabricacion mecdnica relacionando la resistencia,

acabados, costes y calidades.

CE3.3 Relacionar el tipo de mecanizado con el nivel de

acabado requerido por la pieza.

CE3.4 Definir los materiales a emplear teniendo en cuenta

la garantia de suministro, el grado de aprovechamiento

posible y el coste final del producto.

CE3.5 Explicar las ventajas que presenta la gestion del

producto basada en metodologia de andlisis modal de

fallos y efectos (AMFE).

CE3.6 Analizar las posibilidades de realizacion del molde,

contemplado las fases necesarias para su fabricacion.

Redactar informes técnicos de moldes incluyendo

instrucciones de uso y montaje, mantenimiento, esquemas,

listado de repuestos y otros.

CE4.1 En un supuesto prdctico de elaboracion de un

informe técnico del disefio o modificacion de un molde
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de transformacion de polimeros, convenientemente

caracterizado:

— Detallar todas las modificaciones que han tenido lugar
en él desde el disefo inicial hasta la recepcion del
producto a desarrollar.

— Elaborar las instrucciones y manuales necesarios
para el correcto uso y mantenimiento del producto
desarrollado.

— Elaborar y presentar la documentacion (memorias,
planos, esquemas, planos de montaje, de mantenimiento,
presentacion y otros) cumpliendo las normas internas de
la empresa.

— Detallar en el informe elaborado los requisitos del
proyecto o necesidades de fabricacion, especificaciones
técnicas, materiales, normativa y reglamentacion, costes
y otros.

— Ordenar la informacion a adjuntar en los documentos del
proyecto

CEA4.2 Definir el procedimiento de registro y archivo de la

documentacion del proyecto, asi como los mecanismos de

actualizacion del mismo y difusion a los departamentos
que lo precisan.

CE4.3 En un supuesto prdctico, convenientemente

caracterizado, verificar las dimensiones de moldes nuevos y

en uso, redactando los informes técnicos correspondientes

y recomendando las modificaciones precisas en el ambito

de sus competencias.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.2, CE1.4y CE1.7y C3
respecto a CE3.4 y CE3.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Materiales empleados en fabricacion de moldes para la
transformacién de polimeros

Caracteristicas. Clasificacién y designacion de los materiales.
Tratamientos térmicos y otros. Normativa de calidad relacionada.

2. Teoria de molde

Normalizacion de elementos y su definicién. Elementos constitutivos
de un molde: placas, sistemas de expulsion, tipos de entradas,
sistemas de guia, elementos de calefaccion y refrigeracion.
Elementos auxiliares: Sistemas de amarre y centrado, boquillas y
otros.

3. Interpretacion de planos de moldes

Normas sobre acotaciéon. Signos convencionales. Codigos
identificativos de calidad. Composicion y propiedades.
Uniones fijas y desmontables: Fundamentos. Elementos

normalizados y su designacion.
Representacion simbolica. Acotacion.
Indicaciones generales.

Signos superficiales: Clases de superficies. Rugosidad. Signos de
mecanizado. Tratamientos.

Sistemas de representacion: Sistema diédrico, perspectiva
caballera e isométrica. Intersecciones.

Datos de fabricacion.

4. Dibujo de moldes para la transformacion de polimeros
Normas sobre la representaciéon de moldes. Croquis. Organizacion
de vistas, cortes y secciones.

Escalas. Interpretacion de un dibujo. Acotacién. Sistemas de
acotacion. Tolerancias. Ajustes. Signos superficiales e indicaciones
escritas.

5. Dibujo de moldes por ordenador para la transformacion
de polimeros

Introduccion al entorno CAD. Ordenes de dibujo. Ordenes de
edicion. Ordenes de consulta. Ordenes de visualizacion. Control de
capa, color y tipo linea. Bloques. Acotacion. Dibujo en 3D. Archivos
de intercambio y aplicacion. Bibliotecas.

Simulacién de moldes.

Andlisis de los sistemas de calefaccion, refrigeracion, entradas y
otros de los moldes.

6. Principios de Fabricacion Mecanica en fabricacion de
moldes y utillajes para la transformacion de polimeros
Procedimientos de mecanizado. Procedimientos de mecanizado
especial (electroerosion, ultrasonidos, laser).

Procesos de fabricacion y relaciones con el material de la pieza y
herramienta, operacion y condiciones de mecanizado.

Utiles, herramientas y accesorios de las maquinas y sistemas de
fabricacion mecanica.

Procedimientos de montaje de moldes (acoplamiento, ajuste,
fijaciones).

Metrologia. Instrumentos de medicion dimensional de rugosidad y
de verificacion de tolerancias de forma y posicion.

Concepto de calibracion de instrumentos y equipos de medida.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Aula de informatica de 45 m”.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
el disefio y fabricacion de moldes que se acreditara mediante una
de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: INSTALACIONES, MAQUINAS Y
SERVICIOS AUXILIARES DE LA TRANSFORMACION DE
POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: MF0781_3

Asociado a la UC: Verificar el estado y funcionamiento de
magquinas e instalaciones del proceso de transformacién de
polimeros y de sus servicios auxiliares

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:
Ct: Analizar los servicios auxiliares asociados a las instalaciones

de transformacion de polimeros.

CE1.1 Ante un supuesto de fabricacion, convenientemente
caracterizado, identificar los servicios auxiliares necesarios
para mantener las condiciones del proceso y las
condiciones de su suministro.

CE1.2 Interpretar los planos eléctricos, neumadticos y
otros de las mdquinas de transformacion de polimeros y
periféricos.
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CE1.3 Explicar la funcion que realizan las distintas — Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo
instalaciones auxiliares necesarias para la transformacion establecidas.
de plasticos y caucho. — Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas
CE1.4 Estimar, mediante cdlculos sencillos, las habituales.
necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica, agua — Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas
de refrigeracion o vapor. a cada caso.

CE1.5 Interpretar la informacidon sobre condiciones de — Proponer posibles soluciones ante los fallos de
operacion de las maquinas y equipos de los servicios operacion mds frecuentes.
auxiliares y traducirla en drdenes de trabajo. o CE3.5 En supuestos précticos, —convenientemente
CE1.6 Establecer un programa adecuado de mantenimiento caracterizados, informar y formar de manera especifica al
de instalaciones y relacionarlo con la normativa vigente en personal a su cargo en las operaciones de mantenimiento
esta materia. m y operacion de maquinas de transformacion de polimeros.
C2:  Especificar las caracteristicas fundamentales de moldes C4: Analizar el funcionamiento de los equipos auxiliares
y matrices, desde el punto de vista de su montaje y manipuladores, robots y oftros empleados en la
mantenimiento. . ~ . transformacion de polimeros.
CE2.1 Analizar la funcion que desempenan los distintos CE4.1 Explicar la funcidn de los sistemas y elementos
subconjuntos y mecanismos dentro del propio molde. bés/cos de los manipuladores y robots empleados en la
CE2.2 Establecer el conjunto de operaciones que aseguran transformacion de oil)/ meros y P
el correcto montaje de los moldes, matrices, husillos y otros : p .
elementos. CE4.2 .E).(pllcar el clzontenldo, dg un programa de
CE2.3 Ante un supuesto préctico de montaje de un molde manten/mler?{o preventivo de maquinas e instalaciones de
convenientemente caracterizado: transformacion. , o , »
— Seleccionar las herramientas y elementos necesarios CE4.3 Justificar .la sincronizacion de equipos auxiliares
para llevar a cabo el mismo. (extractores,' equipos de transporte y otros) para la correcta
— Organizar temporalmente las operaciones de montaje transformacidn de los productos. o
minimizando su impacto en el proceso productivo. CE4.4 Ante un supuesto préctico sobre una maquina de
— Emplear los elementos de transporte y elevacion transformacion complementada con sistemas auxiliares,
adecuados a las caracteristicas del mismo, garantizando convenientemente caracterizado:
condiciones de manipulacién seguras para personas e — Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones
instalaciones. y las causas que las motivan.
- Realizar los ajustes precisos sobre mdquina y molde — Establecer el plan de mantenimiento preventivo de los
para asegurar su correcto funcionamiento. elementos auxiliares con la periodicidad adecuada.
— Ajustar los elementos de seguridad de la maquina de — Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo
transformacion en funcion de las caracteristicas del molde. establecidas.
— Conectar los sistemas de suministro (eléctrico, — Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas
calefaccion y refrigeracion, gases y otros). habituales.
CE2.4 Establecer el procedimiento de limpieza, — Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas
conservacion y almacenaje de moldes, matrices, husillos y a cada caso.
otros. — Proponer posibles soluciones ante los fallos de
CE2.5 Definir los puntos criticos del molde o matriz para operacidén mds frecuentes
establecer las operaciones de mantenimiento preventivo. CEA4.5 Establecer el protocolo de programacion de robots,
CE2.6 En supuestos practicos, —convenientemente automatismos y PLC’s adecuados para la transformacion
caracterizados, realizar las verificaciones y controles de los de materiales poliméricos.
moldes y otros (tiles de transformacion para asegurar su CE4.6 Simular un proceso productivo en el que sea
calidad y correcto mantenimiento. L necesario la utilizacién de robots, automatismos, CIM y
C3:  Analizar eI, funmor)amlento de las maquinas de olros.
g%’;sgoga?;ggrdg pl?ulrlirgieérr?sde s sistemas V elementos CE4.7 En supuestos prdcticos, —convenientemente
bési'cos dg las mdquinas de transformacion cge polimeros caracterizados, informar y formar qe mansra esp eg/’ﬁ(;a al
y equipos auxiliares. personal asu cargo en las operaciones ‘,7? mantenimiento
CE3.2 Describir el funcionamiento y aplicacion de los . y operacion de maquinas de transforch‘/on d.e polimeros
C5:  Identificar los elementos de seguridad incorporados

diversos subconjuntos, sus circuitos fundamentales y los

procedimientos de puesta en marcha, parada y control

de diferentes equipos de transformacion de polimeros

(inyectores, extrusoras, mdquinas de procesos de

compresion y transferencia, equipos de vulcanizacion y

otros).

CE3.3 Explicar el contenido de un programa de

mantenimiento preventivo de maquinas e instalaciones de

transformacion.

CE3.4 Ante un supuesto préctico sobre una maquina de

transformacion, convenientemente caracterizado:

— Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones
y las causas que las motivan.

— Establecer el plan de mantenimiento preventivo con la
periodicidad adecuada.

en una instalacion de transformacion de polimeros, los
equipos de proteccion individual y las medidas que deben
tomarse en las operaciones de puesta en funcionamiento y
mantenimiento.

CE5.1 Identificar las normas de seguridad aplicables a las
operaciones de los equipos auxiliares y a las operaciones
de puesta en funcionamiento y mantenimiento de maquinas
e instalaciones.

CE5.2 Describir los riesgos asociados a las operaciones de
transformacion de materiales poliméricos.

CE5.3 Identificar los distintos elementos de seguridad de
maquinas de transformacion de polimeros.

CE5.4 Explicar las normas generales de seguridad en
plantas de transformacidn de polimeros.
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CE5.5 Justificar las ventajas adquiridas mediante el
mantenimiento del adecuado orden y limpieza en el lugar
de trabajo.

CE5.6 Establecer un programa de control y mantenimiento
de los elementos de seguridad de las mdquinas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.3 y CE1.6; C2
respecto a CE2.3 y CE2.5; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a
CE4.4y CE4.7; y C5 respecto a CE5.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y hormas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Instalaciones y equipos empleados en la transformacion
de polimeros

Tipos de equipos de transformacion polimérica. Sistemas
auxiliares de almacenamiento, transporte, mezcla, dosificacion,
manipuladores y robots.

Simbologia y nomenclatura en la representacion de maquinas de
proceso.

Principios de funcionamiento y especificaciones.

Detalles constructivos. Elementos mecanicos moviles y fijos.
Descripcién basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha
y parada.

Mantenimiento basico.

Metodologia de gestion del orden y limpieza en el lugar de trabajo:
5S y otras.

Programacién de robots, manipuladores y PLC’s. Sistemas de
fabricacion automatica (MFS, CIM).

2. Servicios auxiliares en la transformacion de polimeros
Sistemas de calefaccion, refrigeracion, aire comprimido vy
generacion de vapor: principios de funcionamiento; identificacion
de equipos, componentes y subconjuntos.

Sistemas de control: instrumentacién. Panel de mando. Control y
programacion por ordenador.

3. Seguridad en la transformacién de polimeros

Seguridad eléctrica. Seguridad de instalaciones de fluidos y gases
a presion. Elementos de seguridad de maquinas: Seguridad en
elementos mecanicos y eléctricos.

4. Montaje y mantenimiento de moldes y matrices

Tipos. Caracteristicas fundamentales. Elementos de fijacién,
alimentacién y entradas. Sistemas de calefaccién-refrigeracion.
Soluciones constructivas para mejora o modificaciones de moldes y
matrices. Metodologia de cambio rapido de utillajes: SMED y otras.
Metrologia, instrumentos de medicion dimensional de rugosidad y
de verificacion de tolerancias de forma y posicion, conceptos de
calibracion de instrumentos y equipos de medida.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m*.

— Taller electromecanico de 90 m*.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con el
funcionamiento, puesta en marcha, programacién y mantenimiento
de los equipos de transformacién de polimeros y de los servicios

auxiliares asociados que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: COORDINACION DE LAS
OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO,
CONTROL DE CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE
CAUCHO

Nivel: 3

Codigo: MF0782_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar las operaciones
complementarias, de acabado y la calidad de materiales y
productos de caucho.

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1:  Analizar las operaciones complementarias de los procesos
de transformacion de mezclas de caucho para conseguir
articulos con la calidad establecida.

CE1.1 Relacionar los pardmetros de las operaciones

complementarias con las propiedades y caracteristicas del

articulo acabado.

CE1.2 Analizar las operaciones complementarias de los

transformados de caucho y ldtex, explicar sus fundamentos,

relacionando técnica, equipos y fase del proceso de
transformacion.

CE1.3 A partir de un supuesto de fabricacion de un articulo

semielaborado de caucho, convenientemente caracterizado:

— Describir las operaciones complementarias necesarias
para su elaboracion.

— Poner a punto las instalaciones complementarias
ajustando las variables de operacion para conseguir la
calidad del producto establecida.

— Describir los parémetros de control de la instalacion que
ponga en préactica las operaciones complementarias
necesarias.

CE1.4 Describir los riesgos laborales, ambientales y los

sistemas de prevencion, asociados a las operaciones

complementarias de transformacidn de caucho.

C2:  Caracterizar las operaciones de acabado de piezas
de caucho para conseguir la productos finales con las
especificaciones requeridas.

CE2.1 A partir de algunos productos comerciales de

caucho identificar las operaciones de acabado que han

experimentado y describir su finalidad

CE2.2 Describir la secuencia de operaciones necesaria

para poner a punto las instalaciones de acabado senalando

las variables de operacion precisas para garantizar la
calidad del producto.

CE2.3 Analizar las operaciones de acabado de los transformados

de caucho y latex, explicando sus fundamentos,

CE2.4 Identificar los equipos de acabado de caucho, sus detalles

constructivos y los parémetros de control de los mismos.

CE2.5 A partir de un supuesto de acabado de un articulo

de caucho o ldtex, determinado por sus especificaciones

técnicas:

— Seleccionar los equipos adecuados
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— Describir las
finalizacidn.

— Organizar el suministro y la secuencia de operaciones
para la adecuada finalizacion del producto.

— Establecer los parametros de control de la instalacion
que ponga en prdctica las operaciones necesarias.

— Proponer la frecuencia de controles para garantizar la
calidad del producto final

CE2.6 Describir los riesgos asociados a las operaciones de

acabado de transformacion de caucho y los sistemas de

prevencion.

CE2.7 En supuestos practicos convenientemente caracterizados,

informar y formar de manera especifica y continua al personal a

Su cargo en relacion a las operaciones de acabado.

C3:  Describir los ensayos més significativos que se utilizan en
la industria de transformacion de caucho para determinar la
calidad del producto semielaborado y terminado.

CE3.1 Explicar las técnicas de ensayos mecanicos,
térmicos, fisicoquimicos y eléctricos, describiendo su
fundamento y relacionando el ensayo con las caracteristicas
de calidad de la materia o del producto.

CE3.2 Determinar las caracteristicas mds relevantes de
una mezcla cruda de caucho o una dispersion de latex.
CEB3.3 Definir los procedimientos de toma, preparacion y
acondicionamiento de muestras, para la realizacion de ensayos.
CE3.4 Determinar las medidas y operaciones de control de
las caracteristicas de calidad de los articulos de caucho
relacionandolos en el control del producto y del proceso.
CE3.5 Describir las caracteristicas de calidad mas
significativas de los articulos de caucho.

CE3.6 Interpretar las normas de ensayo que debe
utilizarse para el control de las caracteristicas de calidad,
estableciendo las especificaciones necesarias para Su
realizacion incluidos los pardmetros a determinar, las
unidades y precision de los resultados del ensayo.

CE3.7 Establecer el contenido de un informe de calidad a
partir de la informacidn obtenida en el laboratorio.

C4:  Emitirinformes de calidad de los productos semielaborados
y terminados, en supuestos practicos debidamente
caracterizados.

CE4.1 Recopilar la informacidn relativa a los procesos sufridos
por un producto, registrandolos de manera adecuada e
informando de cualquier anomalia al responsable.

CE4.2 Seleccionar los datos relevantes a un proceso y
clasificar los mismos para un andlisis posterior.

CEA4.3 Registrar la informacion en los soportes adecuados
para facilitar su posterior empleo por los departamentos
que los precisen, asegurando la correcta trazabilidad de
los mismos.

CEA4.4 Elaborar y emitir informes de calidad y homologacion
siguiendo los procedimientos establecidos.

CE4.5 Interpretar los manuales de calidad y auditoria,
detallando la documentacion necesaria en forma de
informes, registros y otros para superar las auditorias tanto
internas como externas.

operaciones necesarias para Su

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.2 y CE1.3; C2
respecto a CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C4 respecto a CE4.1, CE4.2,
CE4.3y CE4.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar y hacer respetar los procedimientos y normas internas de
la empresa.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Operaciones complementarias de la transformacion de
elastomeros

Operaciones de limpieza y desengrasado de superficies metdlicas,
plastico y otras. Operaciones de tratamiento de superficies
metdlicas. Recubrimiento con adhesivos. Operaciones de tejido de
refuerzos textiles. Operaciones de elaboracién de preformas.

2. Operaciones de acabado de la transformaciéon de
elastomeros

Postcurado de piezas de caucho y latex. Desbarbado de piezas de
caucho y latex. Equipos implicados.

Pintado de piezas de caucho y latex. Técnicas y equipos.
Mecanizado de articulos. Técnicas y equipos.

Ensamblado de perfiles y tuberias de caucho. Montaje de conjuntos
de piezas de caucho. Marcado de piezas. Técnicas y equipos.
Operaciones de embalado, codificacion y expedicién de piezas.
Normas de seguridad de maquinas e instalaciones para las
operaciones auxiliares. Riesgos de manipulacion de sustancias y
materiales.

3. Ensayos de control de calidad de materiales y productos
de caucho

Normas y procedimientos de ensayo y clasificacién de materiales.
Técnicas de preparacién y acondicionamiento de probetas.
Técnicas de ensayos: fundamento, equipo, propiedades, medidas
y sus unidades: Ensayos sobre mezcla cruda: viscosimetria,
plasticidad, procesabilidad y reometria. Ensayos organolépticos.
Ensayos mecénicos: Traccion, compresion, dureza, desgarro,
flexion, abrasion, resiliencia y otros. Ensayos térmicos:
Termogravimetria, calorimetria y otros. Ensayos de inflamabilidad.
Ensayos de durabilidad: envejecimiento, fatiga y otros. Ensayos
eléctricos. Ensayos fisicoquimicos. Ensayos oOpticos: dispersion,
rayos X (inspeccion de refuerzos).

Determinacién practica de diferentes variables fisicas o
fisicoquimicas para identificar o caracterizar la sustancia objeto de
ensayo. Tratamiento estadistico y grafico de los valores obtenidos
experimentalmente en una serie de medidas de una variable e
interpretacion en relacion al control de calidad.

4. Técnicas de control de materias primas en produccion de
caucho y latex

Medidas sobre negros de carbono y cargas. Ensayos de
identificacion de materias primas. Control de lubricantes, aceites
y plastificantes (viscosidad, punto de anilina y otros). Control de
cauchos crudos y latex (viscosidad, cenizas, indice de yodo y
otros).

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 45 m’.

— Taller de transformacion de polimeros de 90 m”,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con las operaciones complementarias y de acabado de los
transformados poliméricos, asi como con el control de calidad
de los mismos que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:

— Formacién académica de Licenciado, Ingeniero.

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

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

BOE num. 153
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ANEXO CCXLV

CUALIFICACION  PROFESIONAL: 'ORGANIZACI()N Y
CONTROL DE LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOESTABLES Y SUS COMPUESTOS

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 3

Codigo: QUI245_3

Competencia general:
Organizar y controlar las operaciones para la transformacion

de mezclas de termoestables y materiales de matriz polimérica,
responsabilizandose de la puesta a punto de instalaciones, maquinas
y utillaje de fabricacién, del mantenimiento preventivo de los equipos
que estan bajo su responsabilidad y de la calidad de los materiales
y productos, y definir y supervisar las operaciones de fabricacion de
moldes de resina, manteniendo en todo momento las condiciones de
seguridad y prevencion de riesgos laborales y ambientales.

Unidades de competencia:
UC0778_3: Organizarla produccion enindustrias de transformacion

de polimeros.

UC0783_3: Coordinar y controlar la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica.
UC0784_3: Disefar y construir moldes y modelos de resina para
la transformacion de termoestables y materiales compuestos de
matriz polimérica.

UC0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e
instalaciones del proceso de transformacion de polimeros y de sus
servicios auxiliares.

UC0785_3: Coordinary controlarlas operaciones complementarias,
de acabado y la calidad de materiales y productos de termoplasticos
y termoestables.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su labor en industrias transformadoras de
polimeros, empresas auxiliares de automocidn, electrodomésticos,
menaje, aeroespacial o generadora de energia, sector eléctrico,
construccion nautica de recreo, plantas de produccion de materias
primas para la industria de los materiales compuestos de matriz
polimérica y termoestables y en laboratorios, centros de desarrollo
y oficinas técnicas de las industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocién, produccion de
electrodomésticos y menaje, industria transformadora de
polimeros, construccion de embarcaciones de recreo, industria
aeroespacial, energia, sector eléctrico, construccién nautica de
recreo, construccion civil empleando materiales compuestos, asi
como todas aquellas en que el producto o materia prima sea o
forme parte de materiales compuestos.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Jefe de equipo en instalaciones para fabricar productos de caucho,
plastico o material sintético.

Técnico en plasticos y caucho.

Técnico en proceso.

Técnico de transformacion de termoestables.

Encargado de mezclado.

Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos de
caucho y de materiales plasticos.

Técnico de disefo en oficina técnica.

Encargado de seccion de acabados.

Supervisor de moldes y modelos de poliéster.

Formacion asociada: (600 horas)

Mdédulos Formativos

MF0778_3: Organizacién de la produccién en industrias de
transformacion de polimeros. (90 horas)

MF0783_3: Transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica (120 horas)

MF0784_3: Moldes de resina para la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica (150
horas)

MF0781_3: Instalaciones, maquinas y servicios auxiliares de la
transformacién de polimeros (150 horas).

MF0785_3: Coordinacién y control de las operaciones
complementarias, de acabado y la calidad de materiales y
productos de termoplasticos y termoestables (90 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR LA PBODUCCION
EN INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Nivel: 3

Caodigo: UC0778_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Determinar las necesidades de aprovisionamiento de

los materiales de produccion en funcion del proceso de
transformacion para asegurar la continuidad del mismo.
CR1.1 El proceso de aprovisionamiento (cantidad, plazos de
entrega, transporte, “just in time”, otros) se establece, para
asegurar la continuidad del proceso productivo.

CR1.2 Los procedimientos de control de aprovisionamiento
(control de almacén, puntos de distribucion, plazos, forma de
entrega, destinos, otros) se establecen segin metodologia
MRP (Planificacion de las necesidades de material),
MRP2 (Planificacion de recursos de produccién) y ERP
(Planificaciéon de los recursos generales de la empresa:
materiales, operadores, maquinas, mantenimiento, calidad
y otros).

CR1.3 Los principales sistemas de control de existencias se
aplican en los puntos necesarios considerando sus ventajas
e inconvenientes.

CR1.4 Las capacidades maximas, minimas y medias,
volumen y plazo de suministro y capacidades de
produccion, se tienen en cuenta en las operaciones de
control de existencias.

CR1.5 Las instrucciones de aprovisionamiento se
transmiten al personal a su cargo o al departamento
correspondiente asegurandose de su comprension y
siguiendo el procedimiento establecido.

CR1.6 El aprovisionamiento de materiales se supervisa
asegurandose del cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y ambientales.

CR1.7 Los materiales se ordenan, referencian y almacenan
adecuadamente para evitar alteraciones, controlar
existencias y garantizar la trazabilidad de los productos.
Establecer el programa de fabricacion de un producto
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del
mismo, plazo de entrega, tamafo del lote y los requisitos
especificos del cliente.

CR2.1 La asignacion de tiempos y recursos se analiza y
establece en forma grafica y documentada.

CR2.2 Las técnicas de cambio rapido de fabricacion,
SMED, se aplican para optimizar el proceso productivo.
CR2.3 Las limitaciones propias del proceso se analizany se
proponen las soluciones precisas para resolverlas.

CR2.4 El proceso productivo se optimiza a fin de lograr el
maximo rendimiento y reducir costes innecesarios.

RP2:
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CR2.5 Los criterios especificos del cliente se tienen en produccion. Documentacion de produccion: registros de produccion,
cuenta en la organizacion del proceso productivo. registros de ensayos y andlisis, procedimientos normalizados
CR2.6 El personal a su cargo se instruye en los criterios de operaciones, catalogos de productos quimicos, informes de
especificos del cliente relacionados con su puesto de incidencias y desviaciones. Dispositivos de seguridad de maquinas
trabajo asegurandose de su comprension. e instalaciones. Equipos de proteccion individual. Instrumentos de
CR2.7 El ordeny limpieza en el lugar de trabajo se establece control de calidad dimensional, de forma y de especificaciones de
y se garantiza su cumplimiento segun la normativa interna. los materiales a transformar.

CR2.8 El personal que va a intervenir en cada proceso
se elige en funcion de su cualificacion y categoria, Productos y resultados: . B
asegurandose de que tiene la competencia necesaria. Coordinacion, supervision e instruccion en los procesos de
RP3:  Analizar, procesar y transmitir la informacion técnica precisa para transformacién de polimeros. Control de la produccion. Informes de
la organizacion e inicio de la transformacion de polimeros. fabricacion, gréficos de control. Informes del estado de los medios
CR3.1 Los distintos tipos de documentos empleados en y del personal. Programas de fabricacion. Informes de gestion de
la organizacion de la produccién (hojas de ruta, listas de calidad. Informacién con especificaciones )
materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones, fichas técnicas de productos, normas de trabajo o de métodos
de carga, otros) se recopilan, interpretan y aplican de establecidos, tarifas de tiempos, listas de materiales, procedimientos
acuerdo a los procedimientos establecido. normalizados de operacion. Documentacion clasificada, actualizada
CR3.2 La informacion recibida de los departamentos y en disposicion de uso. Informes técnicos..
relacionados se transmite al personal a su cargo. Inf i6n utilizad da:
CR3.3 Las hojas de ruta del proceso se establecen y nformacion utilizada o generada: L
comunican al personal a su cargo. Programas de fabricacion. Planos y 6rdenes de fabricacion e
CR3.4 Los graficos y diagramas empleados en los estudios instrucciones complementarias. Fichas de seguridad de materiales
de métodos, planificacion y programacion (movimientos y equipos. Reglamentos internos, incluyendo calidad y prevencion
tareas y tiem,pos) se elaboran y registran adecuadamente.’ de riesgos laborales y ambientales. Normas de correcta fabricacion.
CR3.5 La documentacion utilizada y generada durante Organigrama de la empresa. Diagramas de proceso productivo.
la_organizacién de la produccién se transmite a los Procedimientos de operacion. Plan de calidad. Plan de seguridad.
departamentos relacionados utilizando el soporte y formato
establecidos.
CR3.6Lasnecesidades de formaciéndelostrabajadoresasu UNIDAD DE COMPETENCIA 2: COORDINAR Y CONTROLAR
cargo se transmiten a los departamentos correspondientes, LA TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES Y MATERIALES
colaborando en el proceso de formacion. COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA
CR3.7 Los criterios y normas de prevencion de riesgos Nivel: 3
laborales y ambientales, se tienen en cuenta en las érdenes Codigo: UC0783_3
de produccion y en la organizacion de la misma. o . _— s
CR3.8 La informacion de produccion se analiza Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
comprobando que el programa de fabricaciéon cumple los RP1: Supgrylsar, ordenar. y en casos espe0|§[es realizar, ¢l
objetivos perseguidos, modificandolo en caso necesario. summlstrc()j del matf”?‘:’j P”"?ats y .preparalcml)n de, mezclas,
RP4: Interpretar y aplicar el plan de calidad de forma que se asegurando el control de existencias en el almacen.
asegure su cumplimiento CR1.1 Las materias o productos necesarios en la
CR4.1 La politica de calidad de la empresa se analiza y se transformacion se comprueba cumplen los parametros y
colabora activamente en su difusién y aplicacion caracteristicas especificados y se verifican las etiquetas
CR4.2 Las distintas fases del proceso en las due pueda y las cantidades especificadas, ordenando en situaciones
ser preciso intervenir, se identifican y se comprueba la especiales, la toma de muestras extraqrdmarlas. -
idoneidad de los pardmetros o variables con la regularidad CR1.2 Las condiciones de almacenamiento de las distintas
establecida en los procedimientos. familias de ,p.roductos son gstablemdas en .funC|on de
CR4.3 Los informes de calidad y homologacién de productos las caracteristicas de los mismos, normas internas de
se elaboran y emiten conforme a los procedimientos almacenamiento y caracteristicas del producto a almacenar.
establecidos. CR1.3 Los procedimientos de registro informético, o por
CR4.4 Los registros e informes precisos para las auditorias otros medios, del material recibido o expedido aseguran el
y acreditaciones de calidad se emiten, validan y conservan control de existencias en el almaceén. .
en los formatos establecidos. CR1.4 Las instrucciones de preparacién de la férmula son
CR4.5 Las instrucciones del sistema de gestion de la comunicadas y se comprueba el uso correcto de los medios,
calidad relevantes para el personal a su cargo se transmiten instrumentos y equipos oportunos, evitando pérdidas de
y se asegura su cumplimiento. materiales o deterioro de los equipos.
CR4.6 La participacion en los procesos y grupos de CR1.5 Los sistemas de medicion, dosificadores y mezcladores
mejora es activa y se fomenta la difusion de las acciones se comprueban para asegurar la cantidad y la calidad de las
acordadas. mezclas obtenidas y la correcta transformabilidad.
CR4.7 El personal a su cargo se instruye en la interrelacion CR1.6 Las normas especificas de prevencion frente al
de la calidad con la gestion de produccion. riesgo quimico o contaminacién ambiental se aplican y
supervisan en la descarga, manipulacién y almacenamiento
Contexto profesional: de productos y materiales. ,
RP2: Coordinar la transformaciéon de materiales compuestos y

Medios de produccion:

Medios de transformacién de polimeros en general, elementos
de transporte y manutencion. Equipos informaticos, simuladores
y equipos de entrenamiento. Equipos de archivo. Planes de

termoestables, controlando las condiciones de produccion
y en casos especiales, conducir directamente el proceso.

CR2.1 Los distintos aditivos y sustancias auxiliares para la
proteccion de los moldes y el adecuado desmoldeo de los
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RP3:

RP4:

RP5:

articulos se seleccionan en funcion del articulo a obtener y
del proceso de transformacion a seguir.

CR2.2 Antes de la transmision de las érdenes de produccion
se comprueba el correcto funcionamiento de la instalacion
asegurandose de que no hay contaminaciones procedentes
de materiales anteriores.

CR2.3 Las condiciones establecidas para el proceso se
cotejan con las especificadas en la orden de trabajo o en su
defecto las mas racionales.

CR2.4 Las variables requeridas para la conduccion de la
transformacion se supervisan, realizandose en su caso las
regulaciones y reajustes necesarios.

CR2.5 Las instrucciones precisas a cada uno de los
trabajadores a su cargo se dan para dar cumplimiento a las
ordenes recibidas.

CR2.6 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y
condiciones de prevencion de riesgos laborales, impartiendo
las oportunas instrucciones al personal a su cargo.

CR2.7 Los datos se analizan, registrandose los resultados
y las posibles anomalias y sus causas en los soportes
establecidos para tal fin.

Controlar los procesos complementarios al proceso de
transformacion, asegurando la continuidad del mismo.
CR3.1 Los sistemas de recogida de productos finales o
de articulos semimanufacturados se sincronizan con las
operaciones de transformacion para evitar cuellos de
botella en el proceso.

CR83.2 Las caracteristicas del producto final o semifacturado
se controlan, detectando las desviaciones respecto a
lo establecido y ordenando las medidas correctoras
oportunas.

CR3.3 Los dispositivos de deteccion y eliminacion de
productos defectuosos se calibran, y se verifica que
su funcionamiento se comprueba con la periodicidad
establecida.

CR3.4 Los productos obtenidos se identifican debidamente,
etiquetan y almacenan, asegurandose de esta forma su
control y trazabilidad.

CR3.5 Los calculos necesarios para determinar el
rendimiento del proceso se efectiian y se proponen medidas
para optimizar el proceso.

Informar y formar de manera especifica y continua al
personal a su cargo de acuerdo con las necesidades de
trabajo.

CR4.1 La formacién para la implantacion de nuevos
equipos, instrumentos o procesos se adquiere directamente
y se transmite al personal a su cargo.

CR4.2 En la formacion tedrica y practica del personal de
nueva incorporacion se participa activamente.

CR4.3 El personal a su cargo se mantiene informado
continuamente en relacion a sus necesidades y el puesto
de trabajo que ocupan.

CR4.4 Las instrucciones a cada uno de los trabajadores a
su cargo se dan para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y se asegura su comprension.

CR4.5 La valoracion de los conocimientos del personal a su
cargo asi como sus necesidades de formacion, se llevan a
cabo de forma continuada.

Supervisar el adecuado orden y limpieza, controlando el
cumplimiento de las normas de seguridad y prevencion de
riesgos ambientales de los puestos de trabajo a su cargo.
CR5.1 La limpieza y orden en las operaciones de produccion
se comprueba para asegurar que se cumplen las
especificaciones establecidas en las 6rdenes de trabajo.
CR5.2 Los elementos de seguridad de maquinas e
instalaciones se vigilan para su correcto funcionamiento.

CR5.3 Los trabajos realizados en su area de responsabilidad
se ejecutan de acuerdo con normas de seguridad y
ambientales establecidas.

CR5.4 El ambiente de trabajo se mantiene en los parametros
establecidos, notificando las anomalias y/o corrigiéndolas,
actuando sobre los equipos causantes

CR5.5 La utilizacidn de los equipos de proteccidn individual
se comprueba para asegurar su correcto uso por parte del
personal a su cargo.

CR5.6 Se toman las medidas establecidas y se comunica a
las instancias oportunas, ante una emergencia.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sistemas de transporte mecanico, neumatico o bombeo. Sistemas
de almacenamiento. Equipos de pesada. Elementos e instrumentos
de medida de usos y magnitudes diversas. Calefactores
y refrigeradores, bombas y compresores. Dosificadores 'y
mezcladores. Manipuladores y robots. Maquinas de transformacion
de termoestables: prensas de compresiéon (en caliente y frio),
sistemas de proyeccion simultanea, bombas, dosificadores y
mezcladores de resinas, autoclave (equipo de vacio, presion y
temperatura), otros equipos de vacio, maquinas de inyeccion y
transferencia de resina, moldeo por centrifugacion, enrollamiento
de hilo, sistemas de pultrusion u otros. Instalaciones neumaticas e
hidraulicas. Sistemas de recogida de productos finales. Equipos de
proteccion individual. Extractores de gases y sustancias nocivas.
Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos.

Productos y resultados:

Productos  semielaborados.  Mezclas  realizadas  segun
especificaciones. Productos transformados. Instrucciones de
trabajo. Informes de proceso, informes de calidad. Calculos de
rendimiento.

Informacién utilizada o generada: ]

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de
fabricacién e instrucciones complementarias. Procedimientos de
mezclado Manuales de funcionamiento y manejo de maquinas e
instalaciones de transformacién de termoestables. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos vy
ambientales. Instrucciones de trabajo. Informes de proceso,
informes de calidad. Convenio colectivo aplicable.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: DISENAR Y CONSTRUIR
MOLDES Y MODELOS DE RESINA PARA LA
TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES Y MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA

Nivel: 3

Cddigo: UC0784_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Elaborar las especificaciones del molde o modelo que debe
construirse para fabricar un producto de caracteristicas
determinadas.

CR1.1 Las especificaciones técnicas obtenidas permiten
determinar la funcionalidad del molde (capacidades,
fuerzas, dimensiones, entre otros).

CR1.2 Las especificaciones técnicas de los moldes recogen
los requerimientos del manual de disefio de la empresa y
la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medio ambiente.

CR1.3 Los materiales para cada drgano o elemento se
identifican y se relacionan con los tratamientos térmicos y/o
superficiales exigidos.
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CR1.4 Los materiales para el producto disefiado se eligen con Maquinas de transformacién. Equipos de proteccion individual.
la resistencia, acabados, costes y calidad establecidos. Materiales poliméricos. Elementos de refuerzo (cuadernos,
CR1.5 Los cadlculos necesarios para establecer los ensamblajes y otros). Madera y tableros. Refuerzos y materiales
refuerzos necesarios del molde se realizan y se definen las metalicos (aluminios, aceros, etc.). Fibras y tejidos.
condiciones de realizacion del molde o modelo. Product tad
CR1.6 El proceso de transformacion se tiene en cuenta a la roductos y resultados:
hora de definir los materiales a emplear. Definicion de moldes, en sus aspectos funcionales y técnicos.
CR1+7 El procesoddle endsalmbladoldde las disc,jt'intas'pielzas l\P/Irci>r|Tc1’:rSasy mp?gfellzs erl:/lglc(;r;(shc'o;esmdoed :Igrsnenrzeapralrzd%rsoduggq%nﬁ
que forman parte del modelo o molde se estudia y simula. ras - Molae B
CR1.8 El disefio que posibilita la fabricacién, montaje y especificaciones. Modificaciones de los moldes de produccion.
mantenimiento del producto se adapta a los medios de Informacién utilizada o generada:
pcrgqjlgcct)gsdlz?;gﬁsl?:hes méximas de transporte. los Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de
eIerﬁentos de sujecion, las protecciones en el traﬁspor’te ol fabricacion e instrucciones complementarias. Planos de piezas, de
DESO Y Otros, se Ideterrﬁinan en el molde definido ’ moldes y modelos. Reglamentos internos y normativa de calidad,

RP2: Orgar¥izar Ia’ construccion de moldes y modelos.segun las prevenp_ién . de rie:sgqs y ambiente. Planos d.e anteproyecto.
especificaciones establecidas Especificaciones técnicas que se deben cumplimentar. Manual
CR2.1 La interpretacion de Ioé planos del molde o modelo de disefio. Documentacion técnica de elementos normalizados.
por parte del personal a su cargo se asegura que es la fC%thogp§ comerciales. AMFE del producto. Procedimientos de
correcta. abricacion.

CR2.2 La secuencia de operaciones para construir un
molde o modelo se fija en base a criterios de optimizacion UNIDAD DE COMPETENCIA 4: VERIFICAR EL ESTADO Y
de recursos y tiempos. ; :
CR2.3 Los materiales a emplear, incluidos los refuerzos FUNCIONAMIENTO DE MAQUINAS E INSTALACIONES DEL
metalicos y los sistemas auxiliares de union, se disponen y PROCESO DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y DE SUS
cuentan con las especificaciones requeridas para el proceso. S!ERVICIOS AUXILIARES
CR2.4 Las necesidades con relacién a los inventarios Nivel: 3
disponibles se verifican, para prevenir paradas innecesarias Codigo: UC0781_3
del proceso. i . - .

. . - Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
CRZ'SdL?S tr?blaf S prev |osda Ialcon_ﬁtrucmon de los molo(ljes RP1: Comprogar el funciongmiento de los equipos y de los
0 modelos (elaboracion de plantillas para mecanizado, : e o o
ajustes de maquinas de mecanizado, mecanizado de Fs)glrl}%cg(r)gs auxiliares empleadas en la transformacion de
materiales deblrefugrzo, y otros) se supervisan siguiendo los CR11 Loé servicios auxiliares (aire comprimido, agua de
criterios establecidos. S o . ’

RP3: Controlar la elaboraciéon de un modelo estructural del (rjefn?eracflon, vapor y otrosi) necesarl!os garal el pf?celso
producto y el armado y montaje del molde correspondiente, anersaz;iSozr;r)nae::ZE Ssuemi?]?::r'gan’ realizando los calculos
asegurando la continuidad del proceso. ! o .

CR'S?J La superficie del model?), los refuerzos empleados, CI.:“'Q La's’ conexiones o regulamones de los &s?gmas de
las dimensiones y otras caracteristicas reflejadas en la ﬁle'?:sr}ézcéce’z gzle;r‘zgg;:g' fluidos se llevan en funcion de las
orden de trabajo, se supervisan en la elaboracién del I e
mismo. J P CR1.3 Los programas de limpieza y purga se identifican y se
CR3.2 La formacién del molde mediante la aplicacion %‘g‘:rzlal_zu §f§§Z'°2 rgi?wlt?)ntgelo?orsegls?;;g?ngzms]zlIzrigtl)iié
sucesiva de capas se supervisa, asegurando que el molde = . :

se refuerza en funcion de su peso y dimensiones. Sf;?;’éi%i"gg ffr?c?:::ri?:ﬁtlg g;grsa;s(ljores precisos en los
CR3.3 El molde obtenido cumple las especificaciones :

se asegura la ausencia de daﬁcf)s 0 defect%s, tomando Iag CR1.5 Los operadores de maquina se instruyen en la forma
adecuadas medidas en caso necesario. de operar, uhhzandp en e! momento y en la forma adecuada
CR3.4 Cualquier .desviacié? con Orlespecto a lo establecido '&3 ;né‘[ggsvgﬁ/s‘f;‘go:]:gngges J elementos de seguridad
se registra y se imparten las 6rdenes oportunas para su : ’ i ) -
subsanacion, informando a las personas correspondientes se c;lc_JntroIan para mzntelner el ﬂdl!l‘? de er:jerlgm y serV|C|c|>s
en caso de que supere su nivel de responsabilidad. :gg' '?(;ZZ’ daesleégrg;an 0 las condiciones del proceso y la
CR3.5 El personal a su cargo guarda en todo momento las uri .

normas d?a seguridad y an%bigntales relacionadas con el CR1.7 Las anomalias surgidas se evallian ordenando las
proceso de fabricacion. acciones correctoras oportunas o avisando a su superior si
CR3.6 Los desechos de produccion se gestionan en tiempo la incidencia supera sus atribuciones. ,

y forma, cumpliendo la normativa ambiental. RP2: Organizar y coordinar el montaje de moldes o matrices

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipoy aplicaciones informaticas para disefio asistido y simulacién
por ordenador. Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado.
Sistemas de union: soldadura, ensamblado, adhesivado. Sistemas
de almacenamiento y elevaciéon (gruas, polipastos y otros).
Elementos e instrumentos de medida de usos y magnitudes
diversas. Bombas y compresores. Dosificadores y mezcladores.

segun planos, utilizando los medios y herramientas
adecuadas.

CR2.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan
correctamente, y se imparten las instrucciones
correspondientes.

CR2.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas
adecuados, siguiendo el procedimiento y normas de
seguridad establecidos.

CR2.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan
para el cumplimiento de las especificaciones de la pieza a
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RP3:

RP4:

RP5:

obtener, redactando los manuales correspondientes para
los operadores.

CR2.4 El molde o matriz se verifica que no presenta
deterioros y se establecen acciones correctivas en caso
contrario.

CR2.5 Los elementos mdviles funcionales en moldes y
maquinas se asegura que estan debidamente ajustados.
Asegurar el mantenimiento de los equipos a su cargo y
comprobar los sistemas de prevencion de riesgos.

CR83.1 El estado general de los equipos y Utiles se evalua
determinando las posibles anomalias o disfunciones.
CR3.2 Las operaciones de mantenimiento se programan
reduciendo al minimo su interferencia con el proceso
productivo.

CR3.3 Los trabajos de mantenimiento realizados se vigilan
para garantizar su eficacia funcional y/o econdémica.

CR3.4 La deteccion de nuevos riesgos se transmite con
prontitud a los responsables de seguridad y se participa en
la implantacion de medidas correctoras.

CR3.5 Las operaciones de mantenimiento preventivo se
establecen en los correspondientes documentos y las
instrucciones al efecto son impartidas a los operarios a su
cargo.

CR3.6 El calibrado y mantenimiento de los instrumentos
y sistemas de control del proceso se realiza con la
periodicidad establecida, corrigiendo en su caso las
desviaciones detectadas.

Programar, en funcién de sus competencias, robots,
manipuladores, programas de control légico (PLC’s),
sistemas de fabricacion flexible (MFS) y otros sistemas
auxiliares empleados en procesos de transformacion de
polimeros.

CR4.1 Los diferentes tipos de robots, manipuladores y
entorno de fabricacion integrada por ordenador (CIM) se
recomiendan considerando el sistema de produccién,
empleando catdlogos, manuales y otras fuentes de
informacion suplementarias.

CR4.2 La configuracion basica de los diferentes sistemas
de fabricacién automatica (célula de montaje, MFS, CIM),
se representa mediante bloques funcionales para asegurar
que cumple los objetivos previstos.

CR4.3 Los programas para controladores ldgicos
programables (PLC’s) y robots, se manejan segun los
procedimientos establecidos.

CR4.4 Las trayectorias y pardmetros de operacion
(aceleracion, presion, fuerza, velocidad) de robots vy
manipuladores se simulan y se comprueba su correcto
funcionamiento.

CR4.5 Los programas de control de los automatismos se
reajustan a partir de los fallos detectados en la simulacion.
CR4.6 Los programas modificados se registran y archivan
en los soportes correspondientes.

Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad en
personas, materiales y maquinas siguiendo las normas de
correcta fabricacion.

CR5.1 Los mecanismos o elementos mdviles se protegen y
se sefaliza seguin normas de seguridad establecidas.
CR5.2 Los equipos de proteccion individual se emplean y
mantienen en condiciones de uso y se vela por su utilizacion
generalizada.

CR5.3 Las normas establecidas para la proteccién del
ambiente se dan a conocer y se vela por su cumplimiento.
CR5.4 Los mecanismos de prevencion de riesgos y de
seguridad de maquinas e instalaciones se verifican y
mantienen activos y en condiciones de uso.

CR5.5 El orden y limpieza en el lugar de trabajo se
establecen y se garantiza su cumplimiento segun la
normativa interna (5S y otras).

CR5.6. Se propone la instalacion de nuevos medios de
seguridad, ante la deteccion de riesgos no previstos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Redes de energia y fluidos a presion. Elementos de conexidn
y regulacion eléctrica, hidraulica y neumatica. Instalaciones de
almacenamiento. Aparatos de transporte y elevadores. Calefactores.
Refrigeradores. Bombas y compresores. Dosificadores y mezcladores.
Manipuladores y robots. Molinos. Maquinas, herramientas e
instalaciones de transformacion. Moldes para la transformacion
de polimeros. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos.

Productos y resultados:

Maquinas de transformacién, utiles y medios de produccién
preparados, regulados y en situacién de iniciar la produccion.
Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades del proceso.
Autématas programados. Robots y manipuladores en condiciones
de operacion. Programas de mantenimiento de los equipos,
maquinas e instalaciones. Calibrado de instrumentos y sistemas
de control.

Informacion utilizada o generada:

Documentacion generada por los departamentos técnicos de la
empresa. Manuales de funcionamiento y manejo de las maquinas
e instalaciones y documentacion entregada por sus fabricantes.
Normas generales de organizacion y produccion establecidas en
la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos
de fabricacion. Normas de correcta fabricacion. Instrucciones de
mantenimiento, planes de mantenimiento preventivo. Programas de
control de sistemas auxiliares, robots y otros. Planes y normas de
seguridad personal y ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: COORDINAR Y CONTROLAR
LAS OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO
Y LA CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE
TERMOPLASTICOS Y TERMOESTABLES

Nivel: 3

Codigo: UC0785_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Controlar las distintas operaciones complementarias y de
acabado de los transformados poliméricos de forma que el
producto final cumpla las especificaciones establecidas.
CR1.1 Las tratamientos previos (desengrasado, mordentado
y otros) se realizan acondicionando el articulo de acuerdo
al tratamiento complementario que debe experimentar el
articulo final.

CR1.2 Las distintas operaciones complementarias y de
acabado (impresion, metalizado, pintado, mecanizado,
pulido, soldadura, adhesién, montaje de conjuntos y otras)
para la obtencion de articulos acabados se identifican a
partir de las 6rdenes de produccion.

CR1.3 Los procesos de impresion se supervisan
asegurando que los clichés montados son los establecidos
para el producto a imprimir.

CR1.4 Las instalaciones de tratamiento superficial se
comprueba que cumplen las especificaciones en los
protocolos de fabricacién y que estan en condiciones de
trabajo.
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RP2:

RP3:

RP4:

CR1.5 Las especificaciones de calidad y tolerancias
dimensionales se controlan en las operaciones de acabado
mecanico de las piezas, de forma que cumplan los requisitos
establecidos.

CR1.6 Las piezas unidas y los articulos montados se
comprueba cumplen las especificaciones establecidas en
las orden de trabajo.

Informary formar de manera especificay continua al personal
a su cargo en relacion a las operaciones complementarias
y de acabado y a la normativa de prevencion de riesgos
laborales y ambientales asociada a dichos procesos.

CR2.1 Las necesidades de formacion de las personas a
su cargo se prevén en funcion de nuevos ingresos, cambio
de puesto de trabajo, realizacion de nuevas tareas o
incorporacion de nuevos procesos y/o equipos.

CR2.2 La importancia de todas las acciones y sus
fundamentos basicos en los diferentes puestos se explica
convenientemente, para conseguir la motivacion de los
colaboradores.

CR2.3 Las relaciones fluidas con el jefe de departamento
y con el personal a su cargo se establecen asegurando el
flujo de informacion relevante.

CR2.4 Las instrucciones a cada uno de los trabajadores a
su cargo se dan para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y se asegura su comprension.

CR2.5 El ordeny limpieza de la zona de trabajo del personal
bajo su mando se comprueba que es el adecuado.

CR2.6 Las normas de prevencion de riesgos y ambientales
establecidas se vigila que se cumplen por el personal a
su cargo y ajustan a lo establecido para las operaciones
auxiliares y de acabado.

CR2.7 El funcionamiento de los dispositivos de proteccion y
deteccion de riesgos se verifica adecuadamente.

CR2.8 Las instrucciones impartidas al personal a su cargo
se comprueba tienen en cuenta y cumplen las normas de
seguridad y ambientales, motivando la adopcion de formas
de trabajo que contribuyan a la reduccion de los riesgos.
Controlar la calidad de los productos acabados asegurando
que cumplen las especificaciones necesarias para su
aprobacion.

CR3.1 La verificacion visual de los productos acabados se
lleva a cabo asi como la de los materiales auxiliares y de
acondicionado empleados en su fabricacion.

CR3.2 La frecuencia de toma de muestras se fija, y se
supervisa que éstas se obtienen, identifican y procesan de
acuerdo a las normas establecidas en el plan de calidad.
CR3.3 La toma de muestras extraordinarias se ordena
cuando se producen situaciones extraordinarias que
puedan afectar a la calidad de los articulos obtenidos.
CR3.4 Los ensayos descritos en el plan de calidad se
realizan con la precision y la exactitud necesaria y con un
consumo adecuado de reactivos.

CR83.5 Los resultados obtenidos se validan, se presentan
de forma coherente y se comparan con los valores de
referencia.

CR3.6 Las discrepancias entre las medidas y los valores
estandares se analizan buscando las posibles causas
y proponiendo en su caso las medidas correctivas
oportunas.

CR3.7 Los datos y resultados obtenidos se registran
en los soportes establecidos segun los procedimientos
normalizados de trabajo.

Recopilar los resultados de los controles de calidad en
proceso y en articulos acabados para la emisiéon de
informes de calidad y el aseguramiento de la trazabilidad de
los mismos.

CR4.1 Todos los datos correspondientes a la recepcion,
almacenamiento, envasado, muestreo y ensayo (en proceso
y en producto final), se comprueba que han sido tomados
y registrados en los soportes y con los procedimientos y
codigos establecidos.

CR4.2 Los datos obtenidos y su registro se validan y se
seleccionan aquellos que tienen una mayor influencia sobre
el control del proceso y del producto.

CRA4.3 Los datos se ordenan, serian y elaboran para posteriores
informes segun los requerimientos del sistema de calidad.
CR4.4 Los resultados se representan graficamente de forma
que permitan un andlisis del proceso a lo largo del tiempo.
CR4.5 Los célculos de rendimientos obtenidos se realizan
para optimizar el proceso y detectar incidencias, y en su
caso investigar las causas y proponer soluciones.

CR4.6 La informacion de la situacién del &rea de trabajo y
de las incidencias del personal a su cargo se registra en los
soportes establecidos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Cubas de inmersion. Equipos de pintado, hornos y estufas,
troqueladoras, marcadoras y sistemas de impresion, instrumentos
de medida. Equipos de ensayo de propiedades y de control de
calidad. Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones.
Equipos de proteccidn individual. Piezas semiacabadas y materias
primas, pinturas, tintas, refuerzos metalicos y otros.

Productos y resultados:

Piezas y productos moldeados, extruidos, calandrados y otros de
plastico o termoestables, listos para expedicion o preparados para
fases posteriores de acabado. Primeras piezas para homologacion.
Informes de homologacién. Instrucciones operativas. Informes de
produccion y control primario de calidad. Registros de variables de
proceso.

Informacion utilizada o generada:

Procesos auxiliares y de acabado con indicacién de instrucciones
de procedimiento y condiciones de operacion. Fichas de datos de
seguridad de materiales y productos y fichas de maquinas. Ordenes
de fabricacion e instrucciones complementarias. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y ambiente.
Informes de homologacién. Normas de ensayo de materiales y
productos. Manuales de operacion de equipos e instrumentos de
medida de propiedades.

MODULO FORMATIVO 1: ORGANIZACION DE LA PRODUCCION
EN INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Nivel: 3

Codigo: MF0778_3

Asociado a la UC: Organizar la produccion en industrias de
transformacion de polimeros

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Disefiar el programa de aprovisionamiento de materias

primas necesarias para realizar la produccion del producto
requerido teniendo en cuenta el tamafio del lote, su
disponibilidad y la garantia de suministro.

CE1.1 Describir y emplear los procedimientos de control de
aprovisionamiento (control de almacén, puntos de distribucion,
plazos, forma de entrega, destinos, otros, MPR, MPR2, EPR).
CE1.2 A partir de un supuesto de fabricacion, debidamente
caracterizado:
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C2:

C3:

— Analizar el programa de produccion, analizando las
necesidades de materias primas, asicomo de productos
auxiliares, plasmando dicha informacion en los medios
adecuados, informaticos u otros.

— Establecer un proceso de aprovisionamiento (cantidad,
plazos de entrega, transporte, “just in time”, otros),
determinando las fases que lo constituyen.

— Realizar las hojas de ruta de los materiales y otros
productos auxiliares precisos para el proceso
productivo.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

CE1.3 Describir las nociones principales del nuevo modelo

industrial (Produccion Ajustada).

CE1.4 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion

de la produccion orientada al cliente y la gestion de la

produccion convencional.

CE1.5 Describir y analizar las normas de prevencion de

riesgos laborales y ambientales.

Disefar el programa de fabricacion de un producto dado,

teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del mismo,

plazo de entrega, tamario del lote, medios disponibles y las
exigencias del cliente.

CE2.1 Explicar las técnicas de programacion mas generales

empleadas para la optimizacion del proceso productivo.

CE2.2 A partir de un supuesto de fabricacion, debidamente

caracterizado:

— Analizar el programa de produccion asignando tiempos
y recursos en forma grdfica y documentada.

— Realizar las hojas de ruta del proceso con el detalle
necesario para asegurar la correcta fabricacion del
producto.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

— Organizar el proceso productivo para dar satisfaccion a
los criterios especificos del cliente: distribucion en planta,
equilibrado de puestos de trabajo, calidad, ambiente y otros.

CE 2.3 Describir las técnicas de cambio rdpido

de fabricacion SMED, detallando las ventajas que

proporcionan en el sistema productivo.

CE2.4 Describir las nociones principales del nuevo modelo

industrial (Produccion Ajustada).

CE2.5 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion

de la produccion orientada al cliente y la gestion de la

produccion convencional.

CE2.6 Describir y analizar las normas de prevencidn de

riesgos laborales y ambientales.

Analizar el sistema de calidad y su evolucion histdrica,

relacionando los elementos que lo integran con la politica

de calidad establecida.

CE3.1 Describir la evolucion histdrica del concepto de

Calidad asociada al sector y actividades relacionadas con

la transformacidn de polimeros.

CE3.2 Identificar los fundamentos y principios bdsicos de

un modelo de Calidad Total.

CE3.3 Expresar las fases de implantacion, mantenimiento

y acreditacion de un sistema de calidad basado en

metodologia de normativas ISO y/o EFQM.

CE3.4 Describir la funcion de gestion de calidad,

identificando sus elementos y la relacion que tienen con los

objetivos de la empresa y la productividad.

CE3.5 Describir la relacion entre la calidad total y los

criterios de prevencion de riesgos y ambientales.

CE3.6 Explicar las funciones especificas de los elementos

de la organizacion de calidad describiendo la interrelacion

entre ellos y con la estructura organizativa de la empresa.

CE3.7 Explicar los elementos de un plan de inspeccion de
calidad en relacion con sus objetivos.

CE3.8 Describir los instrumentos y dispositivos de control
de la calidad utilizados en la industria de transformacion de
polimeros.

C4:  Analizar la documentacion requerida por el sistema de
gestion de calidad como garantia de la misma y de la
mejora continua.

CEA4.1 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo
y actualizacion de la documentacion con la trazabilidad del
lote producido.

CEA4.2 Analizar los gréficos de control estadistico utilizados
para determinar la capacidad de calidad del proceso,
interpretando las tendencias.

CEA4.3 Relacionar el andlisis de los datos con la gestion por
procesos y proponer las acciones de mejora oportunas.
CE4.4 Describir los contenidos de los informes de calidad
y homologacion de procesos y productos industriales.
CE4.5 Preparar los registros e informes precisos para
las audiitorias 'y acreditaciones de calidad, validando los
procedimientos y conservandolos en los formatos establecidos.
CE4.6 Analizar las necesidades del proceso de auditoria
interna y el desarrollo de las mismas, preparando la
documentacion necesaria.

CE4.7 Aplicar programas informdticos para el tratamiento
de los registros y cdlculos durante el proceso productivo y
su control.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a-CE1.1 y CE1.2; C2 respecto
a CE2.2; C4 respecto a CE4.3, CE4.5, CE4.6 y CE4.7.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar, ejecutar y hacer cumplir instrucciones de trabajo.
Demostrar inteligencia emocional.

Contenidos:

1. Gestion y control de calidad en industrias de
transformacion de polimeros

Calidad total y mejora continua. Modelo europeo de Calidad
Total. Elementos integrantes del sistema de aseguramiento
de la calidad. Normas de calidad (serie UNE/EN/ISO 9000 y
EFQM). Documentacion del sistema. Certificacion y auditorias.
Control del producto y del proceso. Especificaciones, desarrollo
y homologacion de productos (ISO TS16949 y otras). Manuales e
informes de calidad. Principios de gestion ambiental: ISO 14000 y
su relacién con la gestion de la calidad.

2. Organizacion de la produccion en industrias de
transformacion de polimeros

Tipos de procesos y procesos tipo. Esquematizacion de procesos
de produccion. Andlisis de diagramas de procesos, simbologia.
Productividad y rendimiento de los procesos de transformacion de
polimeros. Interpretacion de las técnicas aplicadas en produccion
de los procesos de la industria transformadora de polimeros. Fases,
operaciones bdsicas y auxiliares de los procesos tipo. Normas
de correcta fabricacion (NCF). Especificaciones de materiales.
Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

Histogramas: definicion y concepto, aplicaciones. Diagramas
de decision: definicion, concepto y construccion. Diagramas
matriciales: definicion, concepto, tipos y construccién. Analisis
Modal de Fallos, de sus Efectos y Criticidad (AMFE-AMFEC):
concepto y definicion; AMFE de disefio; AMFE de proceso. Andlisis
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de Valor: definicién, concepto, etapas basicas, fases y técnicas.
Disponibilidad: definicion, concepto, relacién con fiabilidad y
gestion del mantenimiento.
La produccion orientada al cliente frente a la produccién en masa.
Ventajas e inconvenientes.

3. Documentacion de procesos en industrias de
transformacién de polimeros

Documentacion empleada en la organizacion de la produccién
(hojas de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de
instrucciones, fichas de carga, gréficos y otros).

Elaboracion e interpretacion de guias de transformacion.

Métodos de clasificacion y codificacién de documentos.
Actualizacion, renovacion y eliminacion de documentacion.
Transmision de la informacion.

4. Gestion de recursos materiales en industrias de
transformacion de polimeros

Gestion de inventario y aprovisionamiento: Control de almacén,
puntos de distribucion, plazos, forma de entrega, destinos. MRP
(Planificacién de las necesidades de material), MRP2 (Planificacion
de recursos de produccion) y ERP (Planificacion de los recursos
generales de la empresa: materiales, operadores, maquinas,
mantenimiento, calidad y otros. Control de existencias (stocks):
existencias maximas, minimas y medias, tamafio de las 6rdenes de
aprovisionamiento y tiempo de suministro.

5. Gestion de recursos humanos en industrias de
transformacion de polimeros

Sistemas para la eliminacion de cuellos de botella y tiempos
muertos. Equilibrado de puestos de trabajo. Metodologia de cambio
rapido de fabricacion (SMED vy otros). Metodologia de evaluacién
y prevencion de riesgos laborales. Motivacion del personal
y resolucion de conflictos. Liderazgo. Formacion de mandos
intermedios. Eficacia de las reuniones: Planificacion, tormenta de

ideas (brainstormin), fomento de la participacion.
Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la
organizacion y control de los procesos de transformacion de polimeros
que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacion académica de Licenciado, Ingeniero.

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

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

MODULO  FORMATIVO 2: TRANSFORMACION DE
TERMOESTABLES Y MATERIALES COMPUESTOS DE MATRIZ
POLIMERICA

Nivel: 3

Codigo: MF0783_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar los distintos tipos de polimeros termoestables

y los aditivos empleados en la formulacién de mezclas con
las propiedades de los productos finales.

(0725

C3:

CE1.1 Clasificar los tipos de articulos de material
termoestable en funcion de sus aplicaciones y capacidad
de degradacion o de reciclaje.

CE1.2 Relacionar el tipo de aditivo empleado en la
formulacion de las mezclas con el comportamiento
mecanico y térmico los articulos finales.

CE1.3 Caracterizar las cargas mas frecuentemente
empleadas en la transformacion de termoestables (harina
de madera, celulosa, cargas minerales y otras).

CE1.4 Clasificar los materiales termoestables en funcion
de su resistencia térmica, comportamiento eléctrico y sus
caracteristicas mecanicas.

CE1.5 Caracterizar desde el punto de vista técnico
diferentes productos comerciales.

CE1.6 Explicar las ventajas de los materiales termoestables
(ligereza, ausencia de corrosion y otras) frente a otros
materiales (aluminio, acero y otros).

CE1.7 Describir los riesgos derivados de la manipulacion
de los productos, proponiendo técnicas o procedimientos
de seguridad que minimicen o anulen los riesgos.

Analizar el almacenamiento de materias primas vy
la preparacion de mezclas en la transformacion de
termoestables.

CE2.1 Identificar las caracteristicas de almacenamiento de
materias primas en funcion de sus caracteristicas.

CE2.2 Realizar los cdlculos de masas y volumenes
de componentes necesarios para preparar una masa
determinada de mezcla partiendo de una ficha de
formulacion.

CE2.3 Explicar las caracteristicas de los sistemas de
mezclado en continuo y en discontinuo valorando ventajas
e inconvenientes para la aplicacion a cada tipo de material
termoestable.

CE2.4 Relacionar la trascendencia de un buen mezclado
con las propiedades finales del articulo y su posible
incidencia en la aparicion de defectos y no conformidades
en el proceso de transformacion.

CE2.5 Identificar las variables que influyen en las
operaciones de dosificacion y mezclado, determinar
los instrumentos que las miden y las unidades que se
emplean.

CE2.6 Explicar las operaciones de acondicionamiento
de materiales previas a la transformacion, justificando
la necesidad de su aplicacion en funcion del material a
transformar.

Analizar la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica, explicando sus
fundamentos y aplicaciones.

CE3.1 Analizar las diferentes técnicas de transformacion
de termoestables, explicar sus fundamentos, asociando
las variables de transformacidn con las propiedades de la
materia.

CE3.2 Explicar la funcion de los diferentes equipos de
transformacion de polimeros termoestables.

CE3.3 Identificar los principales pardmetros de control del
proceso en funcion del método de transformacion.

CE3.4 Explicar los diferentes métodos de identificar los
productos iniciales, semiacabados y finales, tanto los
verificados como los que estan en fase de confirmacion,
relacionandolo con la trazabilidad del proceso.

CE3.5 Justificar a través del diagrama de flujo las diferentes
fases de transformacion de termoestables, explicando el
fundamento de los equipos y las variables asociadas.
CE3.6 Valorar la importancia de un ajuste fino de los
dispositivos de recogida y de eliminacion de productos
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defectuosos, relacionandolo con la calidad del articulo
final.

C4:  Poner a punto y controlar por medio de una planta piloto,
una instalacion tipo de transformacion de termoestables.
CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de un
articulo final de transformacion de termoestables, por
medio de simuladores o equipos a escala de laboratorio:
— Interpretar la informacion técnica del proceso.

— Definir la finalidad de las distintas materias primas.

— Seleccionar el material de partida a partir de la orden de
fabricacidn.

— Ajustar las variables del proceso en funcion de las
especificaciones del producto final.

— Controlar que los equipos de medidas estdn
correctamente calibrados.

— Conducir la transformacion de los polimeros segun las
especificaciones técnicas.

— Verificar la calidad del producto final.

— Proponer la asignacion de las diferentes tareas
asociadas.

— Calcular el rendimiento de la transformacion.

CEA4.2 Valorar la importancia de transformar termoestables

con la minima generacion de residuos.

C5:  lIdentificar las medidas de seguridad y ambientales
relacionadas con la transformacién de materiales poliméricos.
CEb.1 Describir las normas de operacion segura para las
personas en el drea de trabajo.

CE5.2 Interpretar las normas de seguridad e higiene
prescritas en los procedimientos de trabajo y generales del
entorno laboral actuando acorde a las mismas.

CES5.3 Utilizar y supervisar el uso y estado de los equipos
de proteccion individual en la forma establecida.

CE5.4 Describir los riesgos asociados a las técnicas de
transformacion de plasticos y los sistemas de prevencion.
CES5.5 Identificar los riesgos ambientales y los parametros
de posible impacto ambiental.

CEb5.6 Justificar la importancia del orden y limpieza como
hecho fundamental del proceso productivo.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3 y CE2.4; C3
respecto a CE3.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

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

Contenidos:

1. Fundamentos de materiales poliméricos

Termoplasticos y termoestables.

Sistemas de refuerzo: Fibras largas, fibras cortas y tejidos (mats).
Cargas: harina de madera, celulosa, cargas minerales y otras.
Clasificacion de materiales termoestables (resinas fendlicas,
aminoplastos, poliésteres y resinas epoxi).

Reacciones de entrecruzamiento: Catalizadores y activadores.
Efecto de la temperatura.

2. Caracteristicas técnicas de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica
Propiedades mecanicas. Propiedades térmicas.
quimicas. Propiedades dieléctricas.
Ventajas industriales de los transformados termoestables.

Propiedades

3. Sistemas de transformacion de termoestables

Sistemas de dosificacion y mezclado.

Moldeo a mano. Moldeo a vacio. Moldeo por infusion.

Proyeccion simultanea.

RTM (moldeo por trasferencia de resina). SMC (moldeo por
conformado de laminas). BMC (moldeo de compuestos en masa).
Inyeccion. Extrusion. Pultrusién. Enrollamiento de hilo.

4. Sistemas de recogida e identificacion de productos
finales. Sistemas de eliminacién de articulos defectuosos
Calibracién. Importancia. Sincronizacién con el conjunto del
proceso. Trazabilidad.

5. Seguridad en transformacién de termoestables vy
materiales compuestos de matriz polimérica

Normas de seguridad de maquinas e instalaciones. Riesgos de
manipulacion de sustancias quimicas y mezclas. Equipos de
proteccion individual y dispositivos de deteccién y proteccion.
Conceptos basicos de gestion ambiental.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de transformacién de polimeros de 90 m’.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con la preparacion y transformacion de materiales termoestables
y materiales compuestos de matriz polimérica, que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
— Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MOLDES DE RESINA PARA LA
TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES Y MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA

Nivel: 3

Codigo: MF0784_3

Asociado a la UC: Disefar y construir moldes y modelos de
resina para la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

Ct: Relacionar las necesidades constructivas de los moldes
con las especificaciones del polimero a transformar.

CE1.1 Detallar los requisitos del molde (capacidades,
fuerzas, dimensiones y otras) en funcion de la aplicacion a
la que va destinado.

CE1.2 Identificar la normativa aplicable a la fabricacion de
moldes de resina.

CE1.3 Describir los elementos constitutivos de un molde
de resina, relacionando cada elemento con la funcion que
desarrolla en el mismo.

CE1.4 Explicar la normativa de disefio en lo que respecta
a tolerancias, acotacion y representacion de elementos
constructivos.

CE1.5 Describir los distintos tipos de materiales que
deben emplearse para la fabricacion de las piezas que
constituyen un conjunto, relacionando sus propiedades
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con los materiales de partida, asicomo con los tratamientos

térmicos que deban sufrir para su obtencion.

CE1.6 Detallar los distintos tipos de acabado superficial y

la forma de obtencion de los mismos mediante operaciones

de mecanizado, pulido y otras, relacionandolas con las
caracteristicas de la pieza moldeada final.

CE1.7 Relacionar los criterios de disefio con la

manufactura, rigidez, resistencia y otras caracteristicas de

los transformados poliméricos.
C2: Caracterizar la elaboracion de moldes o modelos y su
armado y montaje posterior.

CE2.1 Relacionar la elaboracidn del molde con su coste, la

vida de servicio y el nimero de piezas a fabricar.

CE2.2 Seleccionar la forma de construccion del modelo

(forma macho o hembra), en funcion de la cara principal

de la pieza a producir o de la facilidad de su pulido y

acabado.

CE2.3 Caracterizar los diferentes tipos de resinas

empleadas en la fabricacion de moldes, relacionandolo

con sus aplicaciones

CE2.4 Relacionar el refuerzo de fibra de vidrio con la

calidad de superficie y precision geométrica del molde.

CE2.5 Explicar las funciones de los aditivos empleados en

la elaboracion de moldes (catalizadores, desmoldeantes y

otros).

CE2.6 Enumerar los principales defectos de los moldes,

sus causas y posibles soluciones.

CE2.7 Describir el mantenimiento de los moldes de

materiales compuesto de matriz polimérica.

C3: Efectuar el montaje de un molde o modelo, analizando las
diferentes etapas del proceso

CE3.1 En un supuesto practico de elaboracion de un molde

0 modelo, convenientemente caracterizado:

— Determinar los materiales a emplear para la fabricacion
del molde o modelo, asi como el acondicionado de los
mismos.

— Seleccionar los refuerzos metdlicos y sistemas de
union.

— Determinar el mecanizado de los elementos en funcion
de cotas y tolerancias.

— Describir la secuencia de aplicacion de capas y las
operaciones de refuerzo estructural para la obtencion
del molde.

— Indicar los parametros a controlar para asegurar un
producto final de calidad.

— Explicar la gestion de los desechos de produccidn.

— Redactar un informe técnico del molde obtenido.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.5 y CE1.6; C2
respecto a CE2.3y CE2.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla

Demostrar un buen hacer profesional

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo

Contenidos:

1. Dibujo de moldes para la fabricacion de moldes de resina
Normas sobre la representacion de moldes. Escalas. Interpretacion
de un dibujo.

Sistemas de representacion: Sistema diédrico, perspectiva
caballera e isométrica Intersecciones.

Dibujo de moldes por ordenador. Introduccion la entorno CAD.
Simulacion de moldes.

2. Materiales para la fabricacion de moldes de resina
Madera: caracteristicas para la construccién de modelos. Tableros,
tableros ensamblados, contrachapados. Mecanizado y corte de
elementos. Union de piezas. Preparacion de superficies (pulido,
abrillantado).

Escayola: caracteristicas para la construccion de modelos. Sellado
de la porosidad. Endurecimiento. Acabado de superficies.

Laminas de termoplasticos: caracteristicas para la construccién de
modelos. Inconvenientes (dispersion de espesores).

Metales: caracteristicas para la elaboracion de moldes. Sistemas
de union.

3. Materiales compuestos

Resinas: viscosidad, tixotropia, reactividad, contraccion, sistemas
de curado, resistencia térmica y mecanica.

Refuerzos: tejidos, fibras de carbono, fibra de vidrio y otros.
Aditivos: Agentes de entrecruzado (catalizadores),
desmoldeantes, entre otros.

Determinacion de caracteristicas de proceso: Ensayos de
entrecruzado (tiempo de curado), Indices de yodo, alcohol,
isocianato y otros. Métodos volumétricos.

ceras,

4. Mantenimiento y reparacion de defectos de moldes de
resina.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno
— Taller de transformacién de polimeros de 90 m’.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la construccion y acondicionamiento de modelos y moldes para
polimeros termoestables, que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:

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

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo

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

MODULO FORMATIVO 4: INSTALACIONES, MAQUINAS Y
SERVICIOS AUXILIARES DE LA TRANSFORMACION DE
POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: MF0781_3

Asociado a la UC: Verificar el estado y funcionamiento de
magquinas e instalaciones del proceso de transformacién de
polimeros y de sus servicios auxiliares

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
Ct: Analizar los servicios auxiliares asociados a las instalaciones

de transformacién de polimeros.

CE1.1 Ante un supuesto de fabricacion, identificar
los servicios auxiliares necesarios para mantener
las condiciones del proceso y las condiciones de su
suministro.
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C2:

C3:

CE1.2 Interpretar los planos eléctricos, neumadticos y
otros de las mdquinas de transformacion de polimeros y
periféricos.

CE1.3 Explicar la funcion que realizan las distintas

instalaciones auxiliares necesarias para la transformacion

de pldsticos y caucho.

CE1.4 Estimar mediante cdlculos sencillos las necesidades

de aire comprimido, potencia eléctrica, agua de

refrigeracion o vapor.

CE1.5 Interpretar la informacidon sobre condiciones de

operacion de las maquinas y equipos de los servicios

auxiliares y traducirla en ordenes de trabajo.

CE1.6 Establecer un programa adecuado de mantenimiento

de instalaciones y relacionarlo con la normativa vigente en

esta materia.

Especificar las caracteristicas fundamentales de moldes

y matrices, desde el punto de vista de su montaje y

mantenimiento.

CE2.1 Analizar la funcion que desempefian los distintos

subconjuntos y mecanismos dentro del propio molde.

CE2.2 Establecer el conjunto de operaciones que aseguran

el correcto montaje de los moldes, matrices, husillos y otros

elementos.

CE2.3 Ante un supuesto prdctico de montaje de un molde,

convenientemente caracterizado:

— Seleccionar las herramientas y elementos necesarios
para llevar a cabo el mismo.

— Organizar temporalmente las operaciones de montaje
minimizando su impacto en el proceso productivo.

— Emplear los elementos de transporte y elevacion
adecuados a las caracteristicas del mismo, garantizando
condiciones de manipulacion seguras para personas e
instalaciones.

— Realizar los ajustes precisos sobre mdquina y molde
para asegurar su correcto funcionamiento.

— Ajustar los elementos de seguridad de la maquina de
transformacioén en funcion de las caracteristicas del
molde.

— Conectar los sistemas de suministro (eléctrico,
calefaccion y refrigeracion, gases y otros).

CE2.4 Establecer el procedimiento de limpieza,

conservacion y almacenaje de moldes, matrices, husillos y

otros.

CE2.5 Definir los puntos criticos del molde o matriz para

establecer las operaciones de mantenimiento preventivo.

CE2.6 En supuestos prdcticos convenientemente

caracterizados, realizar las verificaciones y controles de los

moldes y otros utiles de transformacion para asegurar su
calidad y correcto mantenimiento.

Analizar el funcionamiento de las

transformacion de polimeros.

CE3.1 Explicar la funcion de los sistemas y elementos

basicos de las mdquinas de transformacion de polimeros

y equipos auxiliares.

CE3.2 Describir el funcionamiento y aplicacion de los

diversos subconjuntos, sus circuitos fundamentales y los

procedimientos de puesta en marcha, parada y control
de diferentes equipos de transformacion de polimeros

(inyectores, extrusoras, maquinas de procesos de

compresion y transferencia , equipos de vulcanizacion y

otros).

CE3.3 Explicar el contenido de un programa de

mantenimiento preventivo de mdquinas e instalaciones de

transformacion.

CE3.4 Ante un supuesto prdctico sobre una mdquina de

transformacion, convenientemente caracterizado:

maquinas de

C4:

C5:

— Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones
y las causas que las motivan.

— Establecer el plan de mantenimiento preventivo con la
periodicidad adecuada.

— Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo
establecidas

— Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas
habituales.

— Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas
a cada caso.

— Proponer posibles soluciones ante los fallos de
operacion mas frecuentes

CE3.5 En supuestos practicos, convenientemente

caracterizados: informar y formar de manera especifica al

personal a su cargo en las operaciones de mantenimiento

y operacion de maquinas de transformacion de polimeros.

Analizar el funcionamiento de los equipos auxiliares,

manipuladores, robots y otros empleados en la

transformacion de polimeros.

CE4.1 Explicar la funcion de los sistemas y elementos

basicos de los manipuladores y robots empleados en la

transformacion de polimeros.

CE4.2 Explicar el contenido de un programa de

mantenimiento preventivo de mdquinas e instalaciones de

transformacion.

CE4.3 Justificar la sincronizacion de equipos auxiliares

(extractores, equipos de transporte y otros) para la correcta

transformacidn de los productos.

CE4.4 Ante un supuesto prdctico sobre una maquina de

transformacion complementada con sistemas auxiliares,

convenientemente caracterizado:

— Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones
y las causas que las motivan.

— Establecer el plan de mantenimiento preventivote los
elementos auxiliares con la periodicidad adecuada.

— Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo
establecidas

— Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas
habituales.

— Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas
a cada caso.

— Proponer posibles soluciones ante los fallos de
operacion mas frecuentes

CEA4.5 Establecer el protocolo de programacion de robots,

automatismos y PLC’s adecuados para la transformacion

de materiales poliméricos

CE4.6 Simular un proceso productivo en el que sea

necesario la utilizacion de robots, automatismos, CIM y

otros.

CE4.7 En supuestos précticos, convenientemente

caracterizados: informar y formar de manera especifica al

personal a su cargo en las operaciones de mantenimiento

y operacion de maquinas de transformacion de polimeros

Identificar los elementos de seguridad incorporados

en una instalacion de transformacién de polimeros, los

equipos de proteccién individual y las medidas que deben

tomarse en las operaciones de puesta en funcionamiento y

mantenimiento.

CE5.1 Identificar las normas de seguridad aplicables a las

operaciones de los equipos auxiliares y a las operaciones

de puesta en funcionamiento y mantenimiento de maquinas

e instalaciones.

CE5.2 Describir los riesgos asociados a las operaciones de

transformacion de materiales poliméricos.

CE5.3 Identificar los distintos elementos de seguridad de

madquinas de transformacidn de polimeros.
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CE5.4 Explicar las normas generales de seguridad en
plantas de transformacion de polimeros.

CE5.5 Justificar las ventajas adquiridas mediante el
mantenimiento del adecuado orden y limpieza en el lugar
de trabajo.

CEb5.6 Establecer un programa de control y mantenimiento
de los elementos de seguridad de las mdquinas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.3y CE1.6; C2 respecto
a CE2.3y CE2.5; C3 respecto CE3.4; C4 respecto a CE4.4y CE4.7;
y C5 respecto a CE5.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Instalaciones y equipos empleados en la transformacion
de polimeros

Tipos de equipos de transformacién polimérica. Sistemas
auxiliares de almacenamiento, transporte, mezcla, dosificacion,
manipuladores y robots.

Simbologia y nomenclatura en la representaciéon de maquinas de
proceso.

Principios de funcionamiento y especificaciones.

Detalles constructivos. Elementos mecanicos moviles y fijos.
Descripcién basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha
y parada.

Mantenimiento basico.

Metodologia de gestion del orden y limpieza en el lugar de trabajo:
5Sy otras.

Programacién de robots, manipuladores y PLC’s. Sistemas de
fabricacion automatica (MFS, CIM).

2. Servicios auxiliares en la transformacion de polimeros
Sistemas de calefaccion, refrigeracién, aire comprimido vy
generacioén de vapor: principios de funcionamiento; identificacion
de equipos, componentes y subconjuntos.

Sistemas de control: instrumentacién. Panel de mando. Control y
programacion por ordenador.

3. Seguridad en la transformacion de polimeros

Seguridad eléctrica. Seguridad de instalaciones de fluidos y gases
a presién. Elementos de seguridad de maquinas: Seguridad en
elementos mecanicos y eléctricos.

4. Montaje y mantenimiento de moldes y matrices

Tipos. Caracteristicas fundamentales. Elementos de fijacién,
alimentacién y entradas. Sistemas de calefaccion-refrigeracion.
Soluciones constructivas para mejora o0 modificaciones de moldes y
matrices. Metodologia de cambio rapido de utillajes: SMED y otras.
Metrologia, instrumentos de medicién dimensional de rugosidad y
de verificacion de tolerancias de forma y posicion, conceptos de
calibracion de instrumentos y equipos de medida.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m’.

— Taller electromecanico de 90 m*.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con el
funcionamiento, puesta en marcha, programacion y mantenimiento
de los equipos de transformacién de polimeros y de los servicios
auxiliares asociados que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: COORDINACION Y CONTROL DE
LAS OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO
Y LA CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE
TERMOPLASTICOS Y TERMOESTABLES

Nivel: 3

Cadigo: MF0785_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar las operaciones
complementarias, de acabado y la calidad de materiales y
productos de termoplasticos y termoestables

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Relacionar las operaciones de acabado de
los procesos de transformacién de materiales
termoplasticos y termoestables con las aplicaciones
del producto final.

CE1.1 Describir la secuencia de operaciones de acabado,
relacionandolas con las caracteristicas del articulo final.
CE1.2 A partir de un producto comercial, establecer
los tratamientos de acabado y de montaje que ha
experimentado para alcanzar el aspecto final.

CE1.3 Analizar los distintos tipos de adhesivos empleados
en las operaciones de union quimica, justificando su
utilizacion en funcion de la naturaleza de la matriz
polimérica a unir.

CE1.4 Caracterizar las operaciones de preparacion
de superficies (tratamiento corona, plasma y otros) y
tratamientos previos (desengrasado y mordentado),
valorando su relacidn con tratamientos posteriores.

CE1.5 Describir los sistemas de acondicionado de
los productos acabados, asi como los sistemas de
codificacion para su almacenamiento o expedicion,
valorando su importancia en el aseguramiento de la
trazabilidad.

C2:  Analizar y aplicar las técnicas de acabado en los articulos
transformados de termoplastico y/o termoestables.

CE2.1 Analizar las principales operaciones de acabado
y postransformacion de los transformados poliméricos,
identificando los equipos empleados en las mismas.

CE2.2 Relacionar los distintos sistemas de union de las
piezas plasticas con los esfuerzos que va experimentar el
producto final.

CE2.3 Describir la correcta preparacion de los productos
auxiliares de acabado (tintas, bafios de metalizado y
otros).

CE2.4 Identificar las principales variables a controlar en los
distintos tratamientos de acabado.

CE2.5 A partir de articulos semielaborados de polimeros,
aplicar diferentes tratamientos de acabado en funcion de
las caracteristicas del producto final.
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CE2.6 Describir los riesgos laborales y ambientales
asociados a las operaciones complementarias y de
acabado de la transformacidn de pldsticos o termoestables,
asi como los sistemas de prevencion de los mismos.
CE2.7 En supuestos précticos debidamente caracterizados:
informar y formar de manera especifica y continua
al personal a su cargo en relacion a las operaciones
complementarias.

C3:  Aplicar las técnicas de control de calidad en materias
primas, productos semifacturados y articulos finales de la
transformacion de termoplasticos y termoestables.

CE3.1 Describir las técnicas de obtencion, preparacion y
acondicionamiento de las probetas de ensayo.

CE3.2 Explicar el fundamento de las diferentes técnicas
de ensayo, los equipos empleados y las propiedades que
determinan.

CE3.3 Determinar de forma préctica diferentes pardmetros
fisicoquimicos, tanto en materias primas, productos
semifacturados como en articulos finales.

CE3.4 Enumerar los defectos mas significativos que
presentan los articulos de termopldstico y termoestables,
explicando sus causas y proponiendo soluciones.

CE3.5 Realizar cdlculos sencillos a partir de los datos
obtenidos en los andlisis, interpretando resultados y
relacionandolos con las caracteristicas de los productos
objeto de control.

CE3.6 Identificar las principales normas relacionadas
con la calidad de los articulos de termopldstico y
termoestables.

C4:  Elaborar informes técnicos a partir de los datos del proceso
y del control de calidad, valorando su trascendencia en el
aseguramiento de la calidad y de la trazabilidad de los
articulos transformados.

CEA4.1 Identificar la documentacion asociada a los procesos
de verificacion de la calidad de materias primas, productos
semifacturados y articulos finales.

CEA4.2 Justificar la frecuencia de los controles, los puntos
de toma de muestras y la precision de los resultados
obtenidos.

CE4.3 Identificar los apartados del informe segun los
objetivos fijados.

CE4.4 Elaborar informes con la terminologia y simbologia
adecuada, revisando toda la documentacion asociada.
CE4.5 Relacionar informes técnicos elaborados con
el aseguramiento de la calidad, la trazabilidad de los
diferentes lotes y la homologacion de los productos y
procesos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.4; C2 respecto a
CE2.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Emplear herramientas informaticas.

Contenidos:

1. Operaciones de acabado de piezas de materiales
termoplasticos y termoestables

Operaciones de impresion, tampografia y serigrafia. Preparacion
de superficies: tratamientos corona, plasma y otros. Maquinaria,
técnica y empleo.

Operaciones de metalizado y pintado de piezas. Tratamientos
previos, desengrasado, mordentado y otras. Preparacion de
piezas.

Mecanizado y pulido de piezas: troquelado, fresado, pulido y otros.
Tecnologias de union: soldadura, adhesivado, unién térmica.
Operaciones de embalado, codificacion y expedicion de piezas.
Normas de seguridad de maquinas e instalaciones para las
operaciones auxiliares.

2. Ensayos de control de calidad en acabado de materiales
termoplasticos y termoestables

Técnicas de preparacion y acondicionamiento de probetas.
Técnicas de ensayos: fundamento, equipo, propiedades, medidas
y sus unidades, normas relacionadas: - Ensayos organolépticos.
Ensayos mecanicos: Traccién, flexion. Ensayos térmicos:
Termogravimetria, calorimetria y otros. Ensayos de comportamiento
frente a la llama. Ensayos de durabilidad: envejecimiento,
tiempo de induccion a la oxidacion. Ensayos eléctricos. Ensayos
fisicoquimicos. Ensayos opticos: dispersion, rayos X (inspeccion
de refuerzos).

Tratamiento estadistico de datos y representaciones graficas de los
valores obtenidos experimentalmente en series de medidas de una
variable.

3. Sistematica de la toma de muestras para el control
de calidad en acabado de materiales termoplasticos y
termoestables

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Técnicas de muestreo en fases de fabricacion.

Recogida de datos y presentacion, estadistica. Representacion
gréfica.

Tipos de graficos de presentacion de datos y resultados.

Gréficos de control por variables y atributos.

Interpretacion de los graficos de control.

4. Elaboracion de informes técnicos de acabado de
materiales termoplasticos y termoestables

Estructura, apartados y redaccion de informes.

Homologacién de piezas y procesos.

Normas de calidad aplicables a los productos transformados.
Aseguramiento de la calidad.

Trazabilidad.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m* por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m”.

— Laboratorio de analisis de 45 m".

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
el acabado y control de calidad de transformados termoplasticos
y termoestables, que se acreditard mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
madulo formativo
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.




27594

Miércoles 27 junio 2007

ANEXO CCXLVI

CUALIFICACION  PROFESIONAL: ,ORGANIZACIQN Y
CONTROL DE LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOPLASTICOS

Familia Profesional: Quimica

Nivel: 3

Caodigo: QUI246_3

Competencia general:
Organizar y controlar las operaciones de manipulacién de materiales

pléasticos y aditivos para la obtencion de productos transformados, por
medio de operaciones de moldeo, inyeccion, calandrado o extrusion,
termoconformado, de acabado y otras, coordinando y supervisando
el proceso y la puesta a punto de instalaciones, maquinas y utillaje de
fabricacion, colaborando en el disefio y optimizaciéon de moldes, asi
como asegurar la calidad de los materiales y productos y manteniendo
en todo momento las condiciones de seguridad y prevencion de
riesgos laborales y ambientales.

Unidades de competencia:

UC0778_3: Organizar la produccion enindustrias de transformacion
de polimeros.

UC0786_3: Coordinar y controlar la transformacion de materiales
termoplasticos.

UCO0780_3: Participar en el disefio, verificacion y optimizacion de
moldes y utillajes para la transformacion de polimeros.

UC0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e
instalaciones del proceso de transformacion de polimeros y de sus
servicios auxiliares.

UC0785_3: Coordinary controlarlas operaciones complementarias,
de acabado y la calidad de materiales y productos de termoplasticos
y termoestables.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este técnico ejercera su labor en industrias transformadoras de
polimeros, empresas auxiliares de automocion, electrodomésticos,
aeroespacial o generadora de energia, juguetes, alimentaria,
mobiliario, plantas de produccion de materias primas para la
industria de los materiales plasticos y en laboratorios, centros de
desarrollo y oficinas técnicas de las industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocion, de produccién de
electrodomésticos, jugueteria, envasado y alimentacion, mobiliario,
industria transformadora de polimeros, industria aeroespacial,
energia, construccion, asi como todas aquellas en que el producto
0 materia prima tenga caracter termoplastico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Jefe de equipo en instalaciones para fabricar productos de caucho,
plastico o material sintético.

Técnico en plasticos y caucho.

Técnico en proceso.

Técnico de fabricacion.

Encargado de operaciones previas y de mezclado.

Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos de
caucho y de materiales plasticos.

Técnico de disefio en oficina técnica.

Encargado de seccién de acabados.

Encargado de produccion (moldeo, extrusion, calandrado, acabado
y otros).

Encargado de envasado.

Técnico en laboratorio de control de transformacién de polimeros.

Técnico de desarrollo de productos y moldes.
Responsable de reciclado.

Formacidn asociada: (630 horas)_

Médulos Formativos

MF0778_3: Organizacion de la produccion en industrias de
transformacion de polimeros (90 horas).

MF0786_3: Coordinacion y control de la transformacién de
termoplasticos (150 horas).

MFO0780_3: Moldes y utillajes para la transformacién de polimeros
(150 horas).

MF0781_3: Instalaciones, maquinas y servicios auxiliares de la
transformacion de polimeros (150 horas).

MF0785_3: Coordinacion y control de las operaciones
complementarias, de acabado y la calidad de materiales y
productos de termoplasticos y termoestables (90 horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR LA PRODUCCION EN
INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: UC0778_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Determinar las necesidades de aprovisionamiento de

los materiales de produccion en funcién del proceso de
transformacion para asegurar la continuidad del mismo.
CR1.1 El proceso de aprovisionamiento (cantidad, plazos de
entrega, transporte, just in time, otros) se establece, para
asegurar la continuidad del proceso productivo.

CR1.2 Los procedimientos de control de aprovisionamiento
(control de almacén, puntos de distribucion, plazos, forma de
entrega, destinos, otros) se establecen seglin metodologia
MRP (Planificacién de las necesidades de material), MRP2
(Planificacion de recursos de produccion) y ERP (Planificacion
de los recursos generales de la empresa: materiales,
operadores, maquinas, mantenimiento, calidad y otros).
CR1.3 Los principales sistemas de control de existencias se
aplican en los puntos necesarios considerando sus ventajas
e inconvenientes.

CR1.4 Las capacidades maximas, minimas y medias, volumen
y plazo de suministro y capacidades de produccidn, se tienen
en cuenta en las operaciones de control de existencias.
CR1.5 Las instrucciones de aprovisionamiento se transmiten
al personal a su cargo o al departamento correspondiente
asegurandose de su comprension y siguiendo el procedimiento
establecido.

CR1.6 El aprovisionamiento de materiales se supervisa
asegurandose del cumplimiento de las normas de
prevencion de riesgos laborales y ambientales.

CR1.7 Los materiales se ordenan, referencian y almacenan
adecuadamente para evitar alteraciones, controlar
existencias y garantizar la trazabilidad de los productos.
Establecer el programa de fabricacion de un producto
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del
mismo, plazo de entrega, tamafo del lote y los requisitos
especificos del cliente.

CR2.1 La asignacioén de tiempos y recursos se analiza y
establece en forma grafica y documentada.

CR2.2 Las técnicas de cambio rapido de fabricacion,
SMED, se aplican para optimizar el proceso productivo.
CR2.3 Las limitaciones propias del proceso se analizany se
proponen las soluciones precisas para resolverlas.

CR2.4 El proceso productivo se optimiza a fin de lograr el
maximo rendimiento y reducir costes innecesarios.

RP2:
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CR2.5 Los criterios especificos del cliente se tienen en
cuenta en la organizacion del proceso productivo.

CR2.6 El personal a su cargo se instruye en los criterios
especificos del cliente relacionados con su puesto de
trabajo asegurandose de su comprension.

CR2.7 El ordeny limpieza en el lugar de trabajo se establece
y se garantiza su cumplimiento segun la normativa interna.
CR2.8 El personal que va a intervenir en cada proceso
se elige en funcion de su cualificacion y categoria,
asegurandose de que tiene la competencia necesaria.
Analizar, procesar y transmitir la informacién técnica
precisa para la organizacién e inicio de la transformacién
de polimeros.

CR3.1 Los distintos tipos de documentos empleados en
la organizacion de la produccion (hojas de ruta, listas de
materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones, fichas
de carga, otros) se recopilan, interpretan y aplican de
acuerdo a los procedimientos establecidos.

CR3.2 La informacién recibida de los departamentos
relacionados se transmite al personal a su cargo.

CR3.3 Las hojas de ruta del proceso se establecen y
comunican al personal a su cargo.

CR3.4 Los graficos y diagramas empleados en los estudios
de métodos, planificacion y programacion (movimientos,
tareas y tiempos) se elaboran y registran adecuadamente.
CR3.5 La documentacion utilizada y generada durante la
organizacion de la produccion se transmite a los departamentos
relacionados utilizando el soporte y formato establecidos.

CR3.6 Lasnecesidadesde formaciénde los trabajadoresasu
cargo se transmiten a los departamentos correspondientes,
colaborando en el proceso de formacion.

CR3.7 Los criterios y normas de prevencion de riesgos
laborales y ambientales, se tienen en cuenta en las 6rdenes
de produccion y en la organizacion de la misma.

CR3.8 La informacion de produccion se analiza
comprobando que el programa de fabricacion cumple los
objetivos perseguidos, modificandolo en caso necesario.
Interpretar y aplicar el plan de calidad de forma que se
asegure su cumplimiento.

CR4.1 La politica de calidad de la empresa se analiza y se
colabora activamente en su difusion y aplicacion.

CR4.2 Las distintas fases del proceso en las que pueda
ser preciso intervenir, se identifican y se comprueba la
idoneidad de los parametros o variables con la regularidad
establecida en los procedimientos.

CR4.3 Los informes de calidad y homologacién de productos
se elaboran y emiten conforme a los procedimientos
establecidos.

CR4.4 Los registros e informes precisos para las auditorias
y acreditaciones de calidad se emiten, validan y conservan
en los formatos establecidos.

CR4.5 Las instrucciones del sistema de gestion de la
calidad relevantes para el personal a su cargo se transmiten
y se asegura su cumplimiento.

CR4.6 La participacion en los procesos y grupos de
mejora es activa y se fomenta la difusion de las acciones
acordadas.

CRA4.7 El personal a su cargo se instruye en la interrelacion
de la calidad con la gestion de produccion.

RP3:

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Medios de transformacion de polimeros en general, elementos
de transporte y manutencion. Equipos informaticos, simuladores
y equipos de entrenamiento. Equipos de archivo. Planes de

produccion. Documentacion de produccion: registros de produccion,
registros de ensayos y anadlisis, procedimientos normalizados
de operaciones, catalogos de productos quimicos, informes de
incidencias y desviaciones. Dispositivos de seguridad de maquinas
e instalaciones. Equipos de proteccion individual. Instrumentos de
control de calidad dimensional, de forma y de especificaciones de
los materiales a transformar.

Productos y resultados:

Coordinacion, supervision e instruccion en los procesos de
transformacion de polimeros. Control de la produccion. Informes de
fabricacion, graficos de control. Informes del estado de los medios
y del personal. Programas de fabricacién. Informes de gestién de
calidad. Informacion con especificaciones

técnicas de productos, normas de trabajo o de métodos
establecidos, tarifas de tiempos, listas de materiales, procedimientos
normalizados de operacion. Documentacion clasificada, actualizada
y en disposicion de uso. Informes técnicos.

Informacion utilizada o generada:

Programas de fabricacién. Planos y drdenes de fabricacion e
instrucciones complementarias. Fichas de seguridad de materiales
y equipos. Reglamentos internos, incluyendo calidad y prevencion
de riesgos laborales y ambientales. Normas de correcta fabricacion.
Organigrama de la empresa. Diagramas de proceso productivo.
Procedimientos de operacion. Plan de calidad. Plan de seguridad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: COORDINAR Y CONTROLAR
LA TRANSFORMACION DE MATERIALES TERMOPLASTICOS
Nivel: 3

Codigo: UC0786_3

Realizaciones y criterios de realizacion:
RP1: Coordinar y supervisar las operaciones de elaboracion de

mezclas con material virgen y/o reciclado.

CR1.1 La formulacién contenida en la orden de produccion
se entiende y transmite correctamente al personal a su
cargo.

CR1.2 Los sistemas de medicién y dosificacion, asi como
los medios de incorporacién de los componentes a la
mezcla se seleccionan en funcién de la disponibilidad de la
maquinaria, las caracteristicas de la mezcla y el volumen de
produccion de la misma.

CR1.3 Las instrucciones de puesta en marcha vy
funcionamiento de las maquinas e instalaciones de pesada,
dosificacion y preparacion de mezclas se dan correctamente
al personal a su cargo.

CR1.4 Las condiciones del proceso de mezcla se fijan
de acuerdo a los protocolos de fabricacion y se adoptan
las medidas correctoras oportunas cuando se producen
desviaciones en el proceso.

CR1.5 La calidad del material preparadoy sus caracteristicas
se comprueba que se ajustan a las especificaciones
establecidas.

CR1.6 Los materiales de desecho procedentes del propio
proceso de transformacion se procesan e incorporan en los
sistemas de dosificacion en las proporciones adecuadas
para asegurar la calidad del producto.

Supervisar la puesta en marcha de las instalaciones
de transformacion de materiales termoplasticos, para
conseguir que el proceso alcance el régimen de operacion.
CR2.1 Las instrucciones para la puesta en marcha,
operacion y parada de las unidades de proceso, explicitando
las variables a controlar durante el mismo, se transmiten
oportunamente a las personas correspondientes.

RP2:
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RP3:

RP4:

RP5:

CR2.2 El correcto funcionamiento de la instalacion, se
comprueba antes de la transmisién de las ordenes de
produccion, asegurandose de que no hay contaminaciones
procedentes de materiales anteriores.

CR2.3 Las instrucciones sobre los planes de produccion
con determinacion de los productos a fabricar, régimen y
condiciones de operacién de los equipos se establecen
segun procedimientos.

CR2.4 Las Instrucciones de trabajo establecidas se
transmiten impartiendo las aclaraciones necesarias y se
comprueba que se ponen en practica adecuadamente.
CR2.5 Las pautas de actuacion ante situaciones andmalas
de funcionamiento de la instalacion se definen en los
procedimientos a llevar a cabo.

Coordinar y supervisar los procesos de transformacion de
materiales termoplasticos, y en casos especiales realizar
directamente.

CR3.1 La técnica a utilizar, transferencia, inyeccion,
termoconformado y, en su caso, combinaciones de
procesos (inyeccién-soplado, extrusién soplado y otros)
para la fabricacion de la pieza se selecciona en funcion de la
disponibilidad de la maquinaria, las caracteristicas del articulo
a transformar y el volumen de produccién del mismo.

CR3.2 El acopio de utiles, materiales, sistemas de
alimentacion y elementos auxiliares se gestiona de acuerdo
con las ordenes de fabricacion y la disponibilidad de los
medios de produccion.

CR83.3 El ajuste de las condiciones de trabajo se efectua
mediante los sistemas y mandos de control o programacion
recogidos en las fichas técnicas.

CR3.4 Las instrucciones precisas a cada uno de los
trabajadores a su cargo se dan para dar cumplimiento a las
ordenes de fabricacion.

CR3.5 La fabricacion del primer lote de producto se
supervisa directamente para comprobar la idoneidad de
las condiciones establecidas y se establecen los protocolos
precisos para asegurar la calidad del producto durante el
proceso.

CR3.6 La informacién sobre el trabajo realizado, los
registros pertinentes y la identificacion de los productos se
comprueba, analiza y transmite a los departamentos de la
empresa que los precisan.

CR3.7 Los dispositivos de eliminacion de productos
transformados no conformes se ajustan en funcion del tipo
de articulo y de la caracteristica evaluada asegurandose de
que los rechazados quedan perfectamente identificados.
Informar y formar de manera especifica y continua al
personal a su cargo de acuerdo con las necesidades de
trabajo.

CR4.1 La formacién para la implantacion de nuevos
equipos, instrumentos o procesos se adquiere directamente
y se transmite al personal a su cargo.

CR4.2 En la formacion tedrica y practica del personal de
nueva incorporacion se participa activamente.

CR4.3 El personal a su cargo se mantiene informado
continuamente con relacién a las necesidades derivadas
del puesto de trabajo que ocupan.

CR4.4 Las instrucciones a cada uno de los trabajadores a
Su cargo se dan para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y se asegura su comprension.

CR4.5 La valoracion de los conocimientos del personal a
su cargo asi como la satisfacciéon de sus necesidades de
formacion, se llevan a cabo de forma continuada.

Cumplir y hacer cumplir las normas de prevenciéon de
riesgos laborales y ambientales y responder en condiciones
de emergencia.

CR5.1 El orden y limpieza de la zona de trabajo del personal
bajo su mando se comprueba que es el adecuado.

CR5.2 Las normas de prevencion de riesgos establecidas
se vigila que se cumplan por el personal a su cargo, asi
como su ajuste a lo establecido en las operaciones de
transformacion.

CR5.3 La utilizacion de los equipos de proteccion individual
del personal a su cargo se verifica periédicamente, asi
como el estado de los mismos.

CR5.4 La normativa ambiental establecida se comprueba
que se cumpla por parte del personal a su cargo.

CR5.5 Se informa a oftras instancias de la anomalia
ocurrida, ante situaciones de emergencia, analizando las
causas y proponiendo las medidas oportunas para evitar su
repeticion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Prensas, inyectoras, extrusoras, calandras, equipos de soplado,
prensas de termoconformado, equipos de suministro de materia
prima, dosificadores, instrumentos de medida. Robots y maquinaria
auxiliar. Bobinadoras Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones. Equipos de proteccion individual. Piezas de material
termoplastico, granzas plasticas y otras materias primas.

Productos y resultados:

Granzas e ingredientes de mezcla. Piezas y productos moldeados,
extruidos o calandrados de plastico, listos para expedicion o
preparados para fases posteriores de acabado. Material reciclado apto
para la transformacion. Primeras piezas para homologacion. Informes
de homologacidn. Instrucciones operativas. Informes de produccion y
control primario de calidad. Registros de variables de proceso.

Informacion utilizada o generada:

Documentacion generada por los departamentos técnicos, mezclas
y granzas con indicacion de instrucciones de procedimiento y
condiciones de operacién. Fichas de maquinas e instalaciones.
Hojas de datos de seguridad de materias primas. Procedimientos
de operacion puesta en marcha, parada y operaciones criticas.
Ordenes de fabricacion e instrucciones complementarias.
Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencion de
riesgos y ambiente. Informes de homologacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PARTICIPAR EN EL DISENO,
VERIFICACION Y OPTIMIZACION DE MOLDES Y UTILLAJES
PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Cddigo: UC0780_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Obtener especificaciones técnicas del producto,

interpretando los planos de conjunto y de despiece de los
moldes y modelos y la documentacion técnica.

CR1.1 Las especificaciones técnicas obtenidas permiten
determinar la funcionalidad del molde (capacidades,
fuerzas, dimensiones, entre otros).

CR1.2 Los materiales para cada organo o elemento se
identifican y se relacionan con los tratamientos térmicos y/o
superficiales exigidos.

CR1.3 Las especificaciones de fabricacion del producto
obtenidas a partir de los planos se ajustan a los
requerimientos de la transformacion de polimeros.

CR1.4 Las especificaciones técnicas de los moldes recogen
los requerimientos del manual de disefio de la empresa y
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RP2:

RP3:

la normativa vigente referente a seguridad de personas,
equipos, instalaciones y medio ambiente.

CR1.5 Las pautas de control (cotas que hay que verificar
y certificar en autocontrol y verificacion) precisas
para asegurar la calidad del molde se obtienen de la
documentacion técnica.

CR1.6 Los puntos vy tipos de lubricacion, calefaccién y/o
refrigeracion, asi como sus canales y circuitos responden a
las necesidades del producto a transformar.

CR1.7 Las limitaciones y posibilidades de los medios de
produccion de la empresa (dimensiones maximas de los
platos, boquillas, presiones de cierre y otras) responden
a las exigencias establecidas en la documentacion técnica.
Realizar célculos técnicos, a partir de datos previos y
aplicando procedimientos establecidos.

CR2.1 Los tipos de materiales, especificaciones técnicas
del producto a obtener, dimensiones, formas geométricas,
aspectos constructivos y elementos normalizados se obtienen
aplicando procedimientos de célculo establecidos.

CR2.2 Los manuales de disefio de otros proyectos similares
y las indicaciones del responsable de disefio se tienen en
cuenta a la hora de aplicar los calculos.

CR2.3 Las solicitaciones de esfuerzo, carga, torsion, flexion
y otras se tienen en cuenta, relacionandolo con el fendmeno
que las provoca.

CR2.4 Los coeficientes de seguridad (rotura, vida, otros)
dan respuesta a los requerimientos de las especificaciones
técnicas.

CR2.5 La forma y dimensi6n de los elementos normalizados
y otros que componen los productos desarrollados se
establecen en funcion de los resultados de los célculos
realizados.

CR2.6 Las dimensiones de los canales de alimentacién y de
los sistemas de refrigeracion responden a las caracteristicas
de los materiales a transformar.

CR2.7 La simulacién del molde, empleando herramientas
informaticas, responde a las especificaciones requeridas.
Participar en la definicién de moldes, aportando soluciones
constructivas que resuelvan los problemas de fabricacion,
considerando las  especificaciones, caracteristicas,
disposicién, dimensionamiento y coste de las mismas.
CR3.1 El disefio que posibilita la fabricacién, montaje y
mantenimiento del producto se adapta a los medios de
produccion disponibles.

CR3.2 Los materiales para el producto disefiado se
eligen con la resistencia, acabados, costes y calidad
establecidos.

CR3.3 Los materiales constructivos se eligen teniendo
en cuenta la garantia de suministro, el grado de
aprovechamiento posible y el coste final del producto.
CR3.4 El dimensionado de componentes se realiza de
acuerdo con el método establecido y normativa vigente,
contemplando las solicitaciones requeridas y adoptando
los factores de seguridad pertinentes que garanticen su
resistencia.

CR3.5 La gestion del producto se realiza basandose en la
metodologia de analisis modal de fallos y efectos (AMFE).
CR3.6 La valoracion econémica de los conjuntos se lleva a
cabo contemplando las fases necesarias para su ejecucion
o instalacion con el nivel de desglose, identificacion de
componentes y estructura de costes requeridos.

CR3.7 La documentacién técnica generada y utilizada
se organiza y clasifica permitiendo conocer la vigencia
de la misma (catdlogos, revistas, manual de calidad,
planos, otros) e incorporando sistematicamente cualquier
modificacion introducida, resultando facilmente accesible.

RP4: Participar en la elaboracién del informe técnico del producto
(instrucciones de uso y montaje, de mantenimiento, planos
de conjunto, esquemas, listado de repuestos y otros).
CR4.1 El informe técnico se realiza de tal manera que es
fiel reflejo del proyecto realizado, recogiendo todas las
modificaciones que han tenido lugar en él desde el disefio
hasta la recepcion.

CR4.2 Las instrucciones y manuales necesarios se
elaboran para el uso y mantenimiento correcto del producto
desarrollado.

CR4.3 La documentacion (memorias, planos, esquemas,
planos de montaje, de mantenimiento, presentacion, otros)
se registra y ordena cumpliendo las normas internas de la
empresa en materia de presentacion.

CR4.4 En el informe elaborado se contemplan los
requisitos del proyecto o necesidades de fabricaciéon que
incluyen especificaciones técnicas, materiales, normativa y
reglamentacion, costes y otros.

CR4.5 El informe escrito se expresa de forma sintética,
clara y ordenada ajustandose a las instrucciones recibidas.
CR4.6 La informacién y la documentacion disponible se
comunica a los departamentos de la empresa implicados
en el desarrollo y posterior uso de los productos, de forma
que permita el acceso a las personas que deben utilizarla.

Contexto profesional:

Medios de produccion
Equipoy aplicaciones informaticas para disefio asistido y simulacién
por ordenador. Programas informaticos de calculo y de simulacién
de flujo. Planos de conjunto, despieces, esquematicos, equipos de
medicion y control metroldgico, sistemas informaticos de medicion
y verificacion de moldes.

Productos y resultados

Listas de materiales, elementos normalizados, equipos mecanicos,
pautas de control, informe técnico, libro de instrucciones. Definicion
de moldes, en sus aspectos funcionales y técnicos. Informes de
estudios de factibilidad de producto. AMFE (andlisis modal de
fallos y efectos) de disefio y producto actualizado, moldes y Uutiles
de transformacion verificados.

Informacion utilizada o generada

Planos de anteproyecto, de conjunto y despieces. Especificaciones
técnicas que se deben cumplimentar. Manual de disefo.
Documentacién técnica de elementos normalizados. Catalogos
comerciales. AMFE del producto. Procedimientos de fabricacion.
Normativa ambiental y de seguridad. Informes técnicos del
producto, instrucciones de uso, montaje, mantenimiento, listas de
materiales, documentacion de homologacion de moldes y otros
utiles de fabricacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: VERIFICAR EL ESTADO Y
FUNCIONAMIENTO DE MAQUINAS E INSTALACIONES DEL
PROCESO DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y DE SUS
SERVICIOS AUXILIARES

Nivel: 3

Codigo: UC0781_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar el funcionamiento de los equipos y de los
servicios auxiliares empleadas en la transformaciéon de
polimeros.

CR1.1 Los servicios auxiliares (aire comprimido, agua de
refrigeracion, vapor y otros) necesarios para el proceso
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RP2:

RP3:

RP4:

de transformacion se analizan, realizando los célculos
necesarios para su suministro.

CR1.2 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de
alimentacion de energia y fluidos se llevan en funcién de las
necesidades del proceso.

CR1.3 Los programas de limpieza y purga se identifican y se
controla su ejecucion mediante los registros normalizados.
CR1.4 La puesta a punto de los sistemas se realiza
estableciendo las secuencias y los valores precisos en los
protocolos de funcionamiento operativo.

CR1.5 Los operadores de maquina se instruyen en la forma
de operar, utilizando en el momento y en la forma adecuada
los mandos de accionamiento.

CR1.6 Las valvulas, reguladores y elementos de seguridad
se controlan para mantener el flujo de energia y servicios
auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la
seguridad del area.

CR1.7 Las anomalias surgidas se evaluan ordenando las
acciones correctoras oportunas o avisando a su superior si
la incidencia supera sus atribuciones.

Organizar y coordinar el montaje de moldes o matrices
segun planos, utilizando los medios y herramientas
adecuadas.

CR2.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan
correctamente, y se imparten las instrucciones
correspondientes.

CR2.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas
adecuados, siguiendo el procedimiento y normas de
seguridad establecidos.

CR2.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan
para el cumplimiento de las especificaciones de la pieza a
obtener, redactando los manuales correspondientes para
los operadores.

CR2.4 El molde o matriz se verifica que no presenta
deterioros y se establecen acciones correctivas en caso
contrario.

CR2.5 Los elementos mdviles funcionales en moldes y
maquinas se asegura que estan debidamente ajustados.
Asegurar el mantenimiento de los equipos a su cargo y
comprobar los sistemas de prevencion de riesgos.

CR3.1 El estado general de los equipos y Utiles se evalia
determinando las posibles anomalias o disfunciones.
CR3.2 Las operaciones de mantenimiento se programan
reduciendo al minimo su interferencia con el proceso
productivo.

CR3.3 Los trabajos de mantenimiento realizados se vigilan
para garantizar su eficacia funcional y/o econémica.

CR3.4 La deteccion de nuevos riesgos se transmite con
prontitud a los responsables de seguridad y se participa en
la implantacién de medidas correctoras.

CR3.5 Las operaciones de mantenimiento preventivo se
establecen en los correspondientes documentos y las
instrucciones al efecto son impartidas a los operarios a su
cargo.

CR3.6 El calibrado y mantenimiento de los instrumentos
y sistemas de control del proceso se realiza con la
periodicidad establecida, corrigiendo en su caso las
desviaciones detectadas.

Programar, en funcién de sus competencias, robots,
manipuladores, programas de control légico (PLC’s),
sistemas de fabricacion flexible (MFS) y otros sistemas
auxiliares empleados en procesos de transformacion de
polimeros.

CR4.1 Los diferentes tipos de robots, manipuladores y
entorno de fabricacion integrada por ordenador (CIM) se
recomiendan considerando el sistema de produccion,

empleando catdlogos, manuales y otras fuentes de
informacion suplementarias.

CR4.2 La configuracion basica de los diferentes sistemas
de fabricacién automatica (célula de montaje, MFS, CIM),
se representa mediante bloques funcionales para asegurar
que cumple los objetivos previstos.

CR4.3 Los programas para controladores logicos
programables (PLC’s) y robots, se manejan segun los
procedimientos establecidos.

CR4.4 Las trayectorias y pardmetros de operacion
(aceleracion, presion, fuerza, velocidad) de robots vy
manipuladores se simulan y se comprueba su correcto
funcionamiento.

CR4.5 Los programas de control de los automatismos se
reajustan a partir de los fallos detectados en la simulacion.
CR4.6 Los programas modificados se registran y archivan
en los soportes correspondientes.

Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad en
personas, materiales y maquinas siguiendo las normas de
correcta fabricacion.

CR5.1 Los mecanismos o elementos mdviles se protegen y
se sefaliza segun normas de seguridad establecidas.
CR5.2 Los equipos de proteccion individual se emplean y
mantienen en condiciones de uso y se vela por su utilizacion
generalizada.

CR5.3 Las normas establecidas para la proteccion del
ambiente se dan a conocer y se vela por su cumplimiento.
CR5.4 Los mecanismos de prevencion de riesgos y de
seguridad de maquinas e instalaciones se verifican y
mantienen activos y en condiciones de uso.

CR5.5 El orden y limpieza en el lugar de trabajo se
establecen y se garantiza su cumplimiento segun la
normativa interna (5S y otras).

CR5.6 Se propone la instalacion de nuevos medios de
seguridad, ante la deteccidn de riesgos no previstos.

RP5:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Redes de energia y fluidos a presién. Elementos de conexién
y regulaciéon eléctrica, hidraulica y neumatica. Instalaciones
de almacenamiento. Aparatos de transporte y elevadores.
Calefactores.  Refrigeradores. Bombas 'y  compresores.
Dosificadores y mezcladores. Manipuladores y robots. Molinos.
Maquinas, herramientas e instalaciones de transformacion. Moldes
para la transformacion de polimeros. Instrumentos de medida de
usos y magnitudes muy diversas. Materiales poliméricos. Productos
quimicos. Fluidos.

Productos y resultados:

Maquinas de transformacioén, Utiles y medios de produccién
preparados, regulados y en situacion de iniciar la produccion.
Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades del proceso.
Autématas programados. Robots y manipuladores en condiciones
de operacién. Programas de mantenimiento de los equipos,
maquinas e instalaciones. Calibrado de instrumentos y sistemas
de control.

Informacion utilizada o generada:

Documentacién generada por los departamentos técnicos de la
empresa. Manuales de funcionamiento y manejo de las maquinas
e instalaciones y documentacion entregada por sus fabricantes.
Normas generales de organizacion y produccion establecidas en
la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos
de fabricacién. Normas de correcta fabricacion. Instrucciones de
mantenimiento, planes de mantenimiento preventivo. Programas de
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control de sistemas auxiliares, robots y otros. Planes y normas de
seguridad personal y ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: COORDINAR Y CONTROLAR
LAS OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO
Y LA CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE
TERMOPLASTICOS Y TERMOESTABLES

Nivel: 3

Codigo: UC0785_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Controlar las distintas operaciones complementarias y de
acabado de los transformados poliméricos de forma que el
producto final cumpla las especificaciones establecidas.
CR1.1 Las tratamientos previos (desengrasado, mordentado
y otros) se realizan acondicionando el articulo de acuerdo
al tratamiento complementario que debe experimentar el
articulo final.

CR1.2 Las distintas operaciones complementarias y de
acabado (impresion, metalizado, pintado, mecanizado,
pulido, soldadura, adhesién, montaje de conjuntos y otras)
para la obtencion de articulos acabados se identifican a
partir de las 6rdenes de produccion.

CR1.3 Los procesos de impresion se supervisan
asegurando que los clichés montados son los establecidos
para el producto a imprimir.

CR1.4 Las instalaciones de tratamiento superficial se
comprueba que cumplen las especificaciones en los
protocolos de fabricaciéon y que estan en condiciones de
trabajo.

CR1.5 Las especificaciones de calidad y tolerancias
dimensionales se controlan en las operaciones de acabado
mecanico de las piezas, de forma que cumplan los requisitos
establecidos.

CR1.6 Las piezas unidas y los articulos montados se
comprueba cumplen las especificaciones establecidas en
las orden de trabajo.

Informary formar de manera especificay continua al personal
a su cargo en relacion a las operaciones complementarias
y de acabado y a la normativa de prevencion de riesgos
laborales y ambientales asociada a dichos procesos.

CR2.1 Las necesidades de formacion de las personas a
su cargo se prevén en funcién de nuevos ingresos, cambio
de puesto de trabajo, realizacion de nuevas tareas o
incorporacion de nuevos procesos y/o equipos.

CR2.2 La importancia de todas las acciones y sus
fundamentos basicos en los diferentes puestos se explica
convenientemente, para conseguir la motivacion de los
colaboradores.

CR2.3 Las relaciones fluidas con el jefe de departamento
y con el personal a su cargo se establecen asegurando el
flujo de informacién relevante.

CR2.4 Las instrucciones a cada uno de los trabajadores a
su cargo se dan para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y se asegura su comprension.

CR2.5 El ordeny limpieza de la zona de trabajo del personal
bajo su mando se comprueba que es el adecuado.

CR2.6 Las normas de prevencion de riesgos y ambientales
establecidas se vigila que se cumplen por el personal a
su cargo y ajustan a lo establecido para las operaciones
auxiliares y de acabado.

CR2.7 El funcionamiento de los dispositivos de proteccion y
deteccion de riesgos se verifica adecuadamente.

CR2.8 Las instrucciones impartidas al personal a su cargo
se comprueba tienen en cuenta y cumplen las normas de

RP2:

seguridad y ambientales, motivando la adopcion de formas
de trabajo que contribuyan a la reduccion de los riesgos.
Controlar la calidad de los productos acabados asegurando
que cumplen las especificaciones necesarias para su
aprobacion.

CR83.1 La verificacion visual de los productos acabados se
lleva a cabo asi como la de los materiales auxiliares y de
acondicionado empleados en su fabricacion.

CR3.2 La frecuencia de toma de muestras se fija, y se
supervisa que éstas se obtienen, identifican y procesan de
acuerdo a las normas establecidas en el plan de calidad.
CR3.3 Se ordena la toma de muestras extraordinarias,
cuando se producen situaciones extraordinarias que
puedan afectar a la calidad de los articulos obtenidos.
CR3.4 Los ensayos descritos en el plan de calidad se
realizan con la precision y la exactitud necesaria y con un
consumo adecuado de reactivos.

CR83.5 Los resultados obtenidos se validan, se presentan
de forma coherente y se comparan con los valores de
referencia.

CR3.6 Las discrepancias entre las medidas y los valores
estandares se analizan buscando las posibles causas
y proponiendo en su caso las medidas correctivas
oportunas.

CR3.7 Los datos y resultados obtenidos se registran
en los soportes establecidos segun los procedimientos
normalizados de trabajo.

Recopilar los resultados de los controles de calidad en
proceso y en articulos acabados para la emisiéon de
informes de calidad y el aseguramiento de la trazabilidad de
los mismos.

CR4.1 Todos los datos correspondientes a la recepcion,
almacenamiento, envasado, muestreo y ensayo (en proceso
y en producto final), se comprueba que han sido tomados
y registrados en los soportes y con los procedimientos y
codigos establecidos.

CR4.2 Los datos obtenidos y su registro se validan y se
seleccionan aquellos que tienen una mayor influencia sobre
el control del proceso y del producto.

CR4.3 Los datos se ordenan, serian y elaboran para
posteriores informes segun los requerimientos del sistema
de calidad.

CR4.4 Los resultados se representan graficamente de
forma que permitan un andlisis del proceso a lo largo del
tiempo.

CR4.5 Los calculos de rendimientos obtenidos se realizan
para optimizar el proceso y detectar incidencias, y en su
caso investigar las causas y proponer soluciones.

CR4.6 La informacion de la situacion del drea de trabajo y
de las incidencias del personal a su cargo se registra en los
soportes establecidos.

RP3:

RP4:

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Cubas de inmersién. Equipos de pintado, hornos y estufas,
troqueladoras, marcadoras y sistemas de impresion, instrumentos
de medida. Equipos de ensayo de propiedades y de control de
calidad. Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones.
Equipos de proteccidn individual. Piezas semiacabadas y materias
primas, pinturas, tintas, refuerzos metalicos y otros.

Productos y resultados:

Piezas y productos moldeados, extruidos, calandrados y otros de
pléstico o termoestables, listos para expedicion o preparados para fases
posteriores de acabado. Primeras piezas para homologacion. Informes
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de homologacién. Instrucciones operativas. Informes de produccion y
control primario de calidad. Registros de variables de proceso.

Informaciodn utilizada o generada:

Procesos auxiliares y de acabado con indicacién de instrucciones
de procedimiento y condiciones de operacion. Fichas de datos de
seguridad de materiales y productos y fichas de maquinas. Ordenes
de fabricacion e instrucciones complementarias. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y ambiente.
Informes de homologacién. Normas de ensayo de materiales y
productos. Manuales de operacion de equipos e instrumentos de
medida de propiedades.

MODULO FORMATIVO 1: ORGANIZACION DE LA PRODUCCION
EN INDUSTRIAS DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Nivel: 3

Codigo: MF0778_3

Asociado a la UC: Organizar la produccién en industrias de
transformacion de polimeros

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Disefiar el programa de aprovisionamiento de materias

primas necesarias para realizar la produccién del producto

requerido teniendo en cuenta el tamafo del lote, su

disponibilidad y la garantia de suministro.

CE1.1 Describir y emplear los procedimientos de control

de aprovisionamiento (control de almacén, puntos de

distribucion, plazos, forma de entrega, destinos, otros,

MPR, MPR2, EPR).

CE1.2 A partir de un supuesto de fabricacion, debidamente

caracterizado::

— Analizar el programa de produccidn, analizando las
necesidades de materias primas, asicomo de productos
auxiliares, plasmando dicha informacion en los medios
adecuados, informaticos u otros.

— Establecer un proceso de aprovisionamiento (cantidad,
plazos de entrega, transporte, just in time, otros),
determinando las fases que lo constituyen.

— Realizar las hojas de ruta de los materiales y otros
productos auxiliares precisos para el proceso productivo.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

CE1.3 Describir las nociones principales del nuevo modelo

industrial (Produccion Ajustada).

CE1.4 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion

de la produccion orientada al cliente y la gestion de la

produccion convencional.

CE1.5 Describir y analizar las normas de prevencion de

riesgos laborales y ambientales.

C2:  Disefiar el programa de fabricacion de un producto dado,
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas del mismo,
plazo de entrega, tamafo del lote, medios disponibles y las
exigencias del cliente.

CE2.1 Explicar las técnicas de programacion mas generales

empleadas para la optimizacion del proceso productivo.

CE2.2 A partir de un supuesto de fabricacion, debidamente

caracterizado:

— Analizar el programa de produccion asignando tiempos
y recursos en forma grdfica y documentada.

— Realizar las hojas de ruta del proceso con el detalle
necesario para asegurar la correcta fabricacion del
producto.

— Analizar las limitaciones de cada proceso proponiendo
las soluciones precisas para resolverlas.

— Organizar el proceso productivo para dar satisfaccion a
los criterios especificos del cliente: distribucion en planta,
equilibrado de puestos de trabajo, calidad, ambiente y otros.

CE2.3 Describir las técnicas de cambio rapido de fabricacion

SMED, detallando las ventajas que proporcionan en el

sistema productivo.

CE2.4 Describir las nociones principales del nuevo modelo

industrial (Produccion Ajustada).

CE2.5 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion

de la produccion orientada al cliente y la gestion de la

produccion convencional.

CE2.6 Describir y analizar las normas de prevencion de

riesgos laborales y ambientales.

C3:  Analizar el sistema de calidad y su evolucién histdrica,
relacionando los elementos que lo integran con la politica
de calidad establecida.

CES3.1 Describir la evolucion histdrica del concepto de

Calidad asociada al sector y actividades relacionadas con

la transformacion de polimeros.

CE3.2 Identificar los fundamentos y principios bdsicos de

un modelo de Calidad Total.

CE3.3 Expresar las fases de implantacion, mantenimiento

y acreditacion de un sistema de calidad basado en

metodologia de normativas ISO y/o EFQM.

CE3.4 Describir la funcion de gestion de calidad,

identificando sus elementos y la relacion que tienen con los

objetivos de la empresa y la productividad.

CE3.5 Describir la relacion entre la calidad total y los

criterios de prevencion de riesgos y ambientales.

CE3.6 Explicar las funciones especificas de los elementos

de la organizacion de calidad describiendo la interrelacion

entre ellos y con la estructura organizativa de la empresa.

CE3.7 Explicar los elementos de un plan de inspeccion de

calidad en relacion con sus objetivos.

CE3.8 Describir los instrumentos y dispositivos de control

de la calidad utilizados en la industria de transformacidn de

polimeros.

C4:  Analizar la documentacion requerida por el sistema de
gestion de calidad como garantia de la misma y de la
mejora continua.

CEA4.1 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo

y actualizacion de la documentacion con la trazabilidad del

lote producido.

CE4.2 Analizar los grdficos de control estadistico utilizados

para determinar la capacidad de calidad del proceso,

interpretando las tendencias.

CEA4.3 Relacionar el andlisis de los datos con la gestion por

procesos y proponer las acciones de mejora oportunas.

CEA4.4 Describir los contenidos de los informes de calidad

y homologacion de procesos y productos industriales.

CE4.5 Preparar los registros e informes precisos para

las auditorias y acreditaciones de calidad, validando

los procedimientos y conservdndolos en los formatos
establecidos.

CE4.6 Analizar las necesidades del proceso de auditoria

interna y el desarrollo de las mismas, preparando la

documentacion necesaria.

CE4.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los

registros y calculos durante el proceso productivo y su control.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a-CE1.1 y CE1.2; C2 respecto
a CE2.2; C4 respecto a CE4.3, CE4.5, CE4.6 y CE4.7.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

BOE num. 153



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

ANO CCCXLVII o MIERCOLES 27 DE JUNIO DE 2007 ° NUMERO 153

FASCICULO SEGUNDO

REAL DECRETO 730/2007, DE 8 DE JUNIO, POR EL
QUE SE COMPLEMENTA EL CATALOGO NACIONAL
DE CUALIFICACIONES PROFESIONALES, MEDIANTE
EL ESTABLECIMIENTO DE SIETE CUALIFICACIONES
PROFESIONALES CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA
PROFESIONAL QUIMICA

ANEXO CCXLVI

(Continuacion)

MINISTERIO
DE LA PRESIDENCIA



27602

Miércoles 27 junio 2007

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar, ejecutar y hacer cumplir instrucciones de trabajo.
Demostrar inteligencia emocional.

Contenidos:

1. Gestion y control de calidad en industrias de
transformacion de polimeros

Calidad total y mejora continua. Modelo europeo de Calidad
Total. Elementos integrantes del sistema de aseguramiento
de la calidad. Normas de calidad (serie UNE/EN/ISO 9000 y
EFQM). Documentacion del sistema. Certificacion y auditorias.
Control del producto y del proceso. Especificaciones, desarrollo
y homologacion de productos (ISO TS16949 y otras). Manuales e
informes de calidad. Principios de gestion ambiental: ISO 14000 y
su relacion con la gestion de la calidad.

2. Organizacion de la produccion en industrias de
transformacion de polimeros

Tipos de procesos y procesos tipo. Esquematizacion de procesos
de produccion. Andlisis de diagramas de procesos, simbologia.
Productividad y rendimiento de los procesos de transformacion de
polimeros. Interpretacion de las técnicas aplicadas en produccion
de los procesos de la industria transformadora de polimeros. Fases,
operaciones bésicas y auxiliares de los procesos tipo. Normas
de correcta fabricacion (NCF). Especificaciones de materiales.
Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

Histogramas: definicion y concepto, aplicaciones. Diagramas de
decision: definicién, concepto y construccion. Diagramas matriciales:
definicidn, concepto, tipos y construccién. Andlisis Modal de Fallos, de
sus Efectos y Criticidad (AMFE-AMFEC): concepto y definicion; AMFE
de disefio; AMFE de proceso. Andlisis de Valor: definicion, concepto,
etapas basicas, fases y técnicas. Disponibilidad: definicion, concepto,
relacion con fiabilidad y gestion del mantenimiento.

La produccién orientada al cliente frente a la produccién en masa.
Ventajas e inconvenientes

3. Documentacion de procesos en industrias de
transformacion de polimeros

Documentacién empleada en la organizacién de la produccién
(hojas de ruta, listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de
instrucciones, fichas de carga, gréficos y otros).

Elaboracion e interpretacion de guias de transformacion.

Métodos de clasificacion y codificacion de documentos.
Actualizacion, renovacion y eliminacién de documentacion.
Transmision de la informacion.

4. Gestion de recursos materiales en industrias de transformacion
de polimeros

Gestién de inventario y aprovisionamiento: Control de almacén,
puntos de distribucion, plazos, forma de entrega, destinos. MRP
(Planificacion de las necesidades de material), MRP2 (Planificacion
de recursos de produccion) y ERP (Planificacion de los recursos
generales de la empresa: materiales, operadores, maquinas,
mantenimiento, calidad y otros. Control de existencias (stocks):
existencias maximas, minimas y medias, tamafio de las érdenes de
aprovisionamiento y tiempo de suministro.

5. Gestion de recursos humanos en industrias de
transformacion de polimeros

Sistemas para la eliminacion de cuellos de botella y tiempos
muertos. Equilibrado de puestos de trabajo. Metodologia de cambio
rapido de fabricacion (SMED vy otros). Metodologia de evaluacion
y prevencion de riesgos laborales. Motivacion del personal
y resolucion de conflictos. Liderazgo. Formacién de mandos
intermedios. Eficacia de las reuniones: Planificacién, tormenta de
ideas (brainstorming), fomento de la participacion.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con la organizacién y control de los procesos de transformacion
de polimeros que se acreditarda mediante una de las formas
siguientes:

— Formacién académica de Licenciado, Ingeniero.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: COORDIN}\CI()N Y CONTROL DE LA
TRANSFORMACION DE TERMOPLASTICOS

Nivel: 3

Caodigo: MF0786_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar la transformacién de
materiales termoplasticos

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Diferenciar los distintos tipos de termoplasticos,

caracterizados por su composicién quimica, estructura y
morfologia y relacionarlos con las propiedades intrinsecas
de los mismos y sus posibles aplicaciones.
CE1.1 Clasificar los tipos de articulos de material
termoplastico en funcion de sus aplicaciones y capacidad
de degradacicn o de reciclaje
CE1.2 Describir una formulacion y la simbologia adecuada
para la descripcion de la composicion y propiedades de
los distintos tipos de termoplasticos.
CE1.3 Identificar los ingredientes de una mezcla y su
influencia en las propiedades y aplicaciones del producto
final.
CE1.4 Describir la influencia de la micro y macroestructura
de los polimeros sobre sus propiedades, el procesado de
los mismos y las caracteristicas que confiere al articulo
final.
CE1.5 Seleccionar el termoplastico mas adecuado para la
produccion de un producto dado, teniendo en cuenta el
cuaderno de cargas.
CE1.6 Establecer el grado del material termopldstico mas
adecuado para cumplir las especificaciones técnicas de
un articulo.
CE1.7 Describir los riesgos derivados de la manipulacion
de los productos, proponiendo técnicas o procedimientos
de seguridad que minimicen o anulen los riesgos.

C2:  Caracterizar el proceso de elaboracion de mezclas y
dosificado de materiales termoplasticos.
CE2.1 Seleccionar los diferentes equipos de mezclado y
dosificacion de ingredientes necesarios para la elaboracion
de mezclas de materiales plasticos.
CE2.2 Realizar los célculos de masas y volumenes
de componentes necesarios para preparar una masa
determinada de mezcla partiendo de una ficha de
formulacion.
CE2.3 Explicar las caracteristicas de los sistemas de
mezclado en continuo y en discontinuo valorando ventajas
e inconvenientes para la aplicacion a cada tipo de material
termoplastico.
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C3:

C4:

C5:

CE2.4 Relacionar la trascendencia de un buen mezclado

con las propiedades finales del articulo y su posible

incidencia en la aparicion de defectos y no conformidades

en el proceso de transformacion.

CE2.5 Valorar, desde un puntos de vista ambiental y de

economia de proceso, la necesidad de emplear materiales

de desecho procedentes del propio proceso productivo en

la elaboracion de mezclas.

Analizar la puesta a punto de una instalacion tipo de

transformacion de materiales plasticos a partir de la

informacion de proceso.

CES3.1 Identificar los principales parametros de control del

proceso en funcion del método de transformacion.

CE3.2 Relacionar los distintos tipos de articulos que

pueden obtenerse (geometria, dimensiones y otras) con

las técnicas de transformacion.

CE3.3 Explicar las operaciones de acondicionamiento

de materiales previas a la transformacion, justificando

la necesidad de su aplicacion en funcidn del material a

transformar.

CE3.4 Valorar la importancia de un ajuste preciso de los

equipos de rechazo de productos no conformes.

CE3.5 Relacionar el montaje y ajuste preciso del molde con

la calidad del producto final.

CE3.6 Explicar los diferentes métodos de identificar los

productos iniciales, semiacabados y finales, tanto los

verificados como los que estdn en fase de confirmacion,

relacionandolo con la trazabilidad del proceso.

Describir las técnicas de transformacion de materiales

termoplasticos,  explicando  sus  fundamentos vy

aplicaciones.

CE4.1 Analizar las diferentes técnicas de transformacion

de termopldsticos, relaciondndolas con las propiedades

del articulo acabado.

CE4.2 Explicar la funcion de los diferentes equipos de

transformacion de polimeros termoestables.

CE4.3 Indicar las principales actuaciones en cuanto al

mantenimiento de primer nivel de las instalaciones de

transformacion de termoplasticos, y la frecuencia de las

mismas.

CE4.4 A partir de un esquema de obtencion de un producto

de transformacion de termoplasticos, identificar los equipos

que intervienen, sus elementos y las caracteristicas que

confieren al producto final.

CE4.5 En un supuesto prdctico de fabricacion de un

lote, por medio de simuladores o equipos a escala de

laboratorio,

— Interpretar la informacion técnica del proceso.

— Definir la finalidad de las distintas materias primas.

— Seleccionar el material de partida a partir de la orden de
fabricacidn.

— Ajustar las variables del proceso en funcion de las
especificaciones del producto final.

— Controlar que los equipos de medidas estdn
correctamente calibrados.

— Conducir la transformacion de los polimeros segtn las
especificaciones técnicas.

— Verificar la calidad del producto final.

— Proponer la asignacion de las diferentes tareas
asociadas.

Identificar las medidas de seguridad y ambientales

relacionadas con la transformacion de materiales

poliméricos.

CES5.1 Describir las normas de operacion segura para las

personas en el drea de trabajo.

CE5.2 En supuestos prdcticos, convenientemente
caracterizados, interpretar las normas de seguridad e
higiene prescritas en los procedimientos de trabajo y
generales del entorno laboral actuando acorde a las
mismas.

CE5.3 En supuestos practicos, convenientemente
caracterizados, utilizar y supervisar el uso y estado de los
equipos de proteccidn individual en la forma establecida.
CE5.4 Describir los riesgos asociados a las técnicas de
transformacion de pldsticos y los sistemas de prevencion.
CEb5.5 Identificar los riesgos ambientales y los parametros
de posible impacto ambiental.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a
CE3.3y CE3.4; C4 respecto a CE4.2, CE4.3 y CE4.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar, ejecutar y hacer cumplir instrucciones de trabajo.
Realizar informes técnicos.

Auditar procesos.

Completar estudios de capacidad del sistema de produccion.
Emplear herramientas informaticas y estadisticas.

Demostrar inteligencia emocional.

Contenidos:

1. Materiales poliméricos, sus propiedades y caracterizacion
Polimeros. Conceptos basicos. Macromoléculas. Mondmeros.
Constitucion. Reacciones de polimerizaciéon. Técnicas de
polimerizacion. Relacién constitucion morfologia propiedades.
Principales familias de Polimeros. Sintesis, propiedades vy
aplicaciones. Descriptiva de los materiales poliméricos. Polimeros
termoplasticos y termoendurecibles. Polimeros de ingenieria.
Polimeros especiales. Materiales compuestos.

Propiedades de polimeros: estado amorfo. Estado cristalino.
Fusion. Propiedades mecanicas, dinamicas, eléctricas, térmicas.
Propiedades del flujo. Viscosidad. Degradacion y estabilizacion de
polimeros.

Caracterizacion de polimeros. Pesos moleculares: su determinacion.
Relacion con las propiedades de transformacion. Introduccion a la
reologia. Técnicas de caracterizacion.

2. Procesado de polimeros

Principios del método de transformacion. Sistemas de control y
pardmetros de operacion. Identificacion de equipos, sistemas
auxiliares, componentes y utillajes. Aplicaciones.

Materiales de moldeo y sus componentes: polimeros y aditivos.
Elaboracion de mezclas y de formas.

Métodos generales de transformacién: Moldeo por inyeccion.
Extrusion. Inyeccion. Soplado. Moldeo rotacional. Calandrado.
Termoconformado de planchas. Recubrimiento con materiales
plasticos. Procesado de plasticos reforzados.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m2

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con conocimientos de elaboracion y formulacion de mezclas
de materiales termoplasticos, experiencia en procesos de
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transformacién y auxiliares; conocimientos de seguridad y
prevencion de riesgos laborales y aseguramiento de la calidad.
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MOLDES Y UTILLAJES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 3

Cadigo: MF0780_3

Asociado a la UC: Participar en el disefio, verificacion y
optimizacion de moldes y utillajes para la transformacion de
polimeros

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Interpretar planos de moldes o utillajes para obtener
especificaciones de la pieza.

CE1.1 Describir las caracteristicas de los sistemas de

representacion empleados en moldes y utillajes.

CE1.2 Definir los requisitos del molde (capacidades,

fuerzas, dimensiones y otras) en funcion de la aplicacion a

la que va destinado.

CE1.3. Identificar la normativa aplicable a la fabricacion de

moldes y utillajes

CE1.4 Describir los elementos constitutivos de un molde de

transformacion relacionando cada elemento con la funcion

que desarrolla en el mismo.

CE1.5 A partir de la documentacion técnica que define un

molde (planos, especificaciones y otros):

— Interpretar el plano obteniendo las especificaciones que
definen el producto.

— Obtener las dimensiones y formas geométricas del
producto.

— Relacionar las caracteristicas del molde con el proceso
de transformacion.

— Identificar las cotas, tolerancias y dimensiones finales
de las piezas y subconjuntos a obtener.

— Definir los puntos y tipos de lubricacion, calefaccidn y/o
refrigeracion, asicomo sus canales y circuitos dentro del
molde, determinando las dimensiones.

CE1.6 Relacionar los distintos tipos de materiales que se

emplean para la fabricacion de piezas que constituyen un

conjunto con el proceso de transformacion de polimeros y

con los tratamientos térmicos implicados.

CE1.7 Relacionar los distintos tipos de acabado superficial y

la forma de obtencidn de los moldes con las caracteristicas

de la pieza a obtener.
C2:  Calcular las dimensiones de moldes, empleando tablas,
catalogos, normativas y herramientas informaticas.

CE2.1 Determinar las dimensiones de las entradas,

sistemas de refrigeracion, calefaccion y otros del molde

empleando las herramientas de cdlculo y simulacion.

CE2.2 Seleccionar de las bibliotecas de los sistemas

informaticos a su alcance los elementos normalizados que

pueden suponer un ahorro de tiempo.

CE2.3 Calcular elementos de moldes aplicando los

coeficientes de seguridad (rotura, vida, otros) necesarios

para garantizar el funcionamiento de los mismos en
servicio.

CE2.4 Realizar los cdlculos técnicos relacionados con
contracciones y esfuerzos residuales empleando equipos
y programas informaticos.

CE2.5 Relacionar la informacion referente a los materiales

a transformar con las dimensiones requeridas por los

canales de alimentacidn y los sistemas de refrigeracidn del

molde o ditil.

CE2.6 Realizar simulaciones de moldeo empleando

equipos y programas informdticos.

C3:  Definir los moldes incluyendo las especificaciones,
caracteristicas, disposicién y dimensionado.

CE3.1 Describir los principales sistemas de fabricacion

mecanica empleados en la construccion de moldes y

utillajes.

CE3.2 Describir los distintos tipos de materiales empleados

en la fabricacion mecanica relacionando la resistencia,

acabados, costes y calidades.

CE3.3 Relacionar el tipo de mecanizado con el nivel de

acabado requerido por la pieza.

CES8.4 Definir los materiales a emplear teniendo en cuenta

la garantia de suministro, el grado de aprovechamiento

posible y el coste final del producto.

CE3.5 Explicar las ventajas que presenta la gestion del

producto basada en metodologia de andlisis modal de

fallos y efectos (AMFE).

CE3.6 Analizar las posibilidades de realizacion del molde,

contemplado las fases necesarias para su fabricacion.

C4: Redactar informes técnicos de moldes incluyendo
instrucciones de uso y montaje, mantenimiento, esquemas,
listado de repuestos y otros.

CE4.1 En un supuesto préctico de elaboracion de un

informe técnico del disefio o modificacion de un molde de

transformacion de polimeros:

— Detallar todas las modificaciones que han tenido lugar
en él desde el disefio inicial hasta la recepcion del
producto a desarrollar.

— Elaborar las instrucciones y manuales necesarios
para el correcto uso y mantenimiento del producto
desarrollado.

— Elaborar y presentar la documentacion (memorias,
planos, esquemas, planos de montaje, de mantenimiento,
presentacion y otros) cumpliendo las normas internas de
la empresa.

— Detallar en el informe elaborado los requisitos del proyecto
0 necesidades de fabricacion, especificaciones técnicas,
materiales, normativa y reglamentacidn, costes y otros.

— Ordenar la informacidn a adjuntar en los documentos del
proyecto.

CEA4.2 Definir el procedimiento de registro y archivo de la

documentacion de un proyecto, asi como los mecanismos

de actualizacion del mismo y difusidn a los departamentos
que lo precisan.

CE4.3 En supuestos précticos, convenientemente

caracterizados, verificar las dimensiones de moldes nuevos

y enuso redactando los informes técnicos correspondientes

y recomendando las modificaciones precisas en el ambito

de sus competencias.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.2, CE1.4y CE1.7y C3
respecto a CE3.4 y CE3.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
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Contenidos:

1. Materiales empleados en transformacion de polimeros
Caracteristicas. Clasificacion y designaciéon de los materiales.
Tratamientos térmicos y otros. Normativa de calidad relacionada.

2. Teoria de molde

Normalizacion de elementos y su definicion. Elementos constitutivos
de un molde: placas, sistemas de expulsion, tipos de entradas,
sistemas de guia, elementos de calefaccion y refrigeracion.
Elementos auxiliares: Sistemas de amarre y centrado, boquillas y
otros.

3. Interpretacion de planos de moldes

Normas sobre acotaciéon. Signos convencionales. Caddigos
identificativos de calidad. Composicion y propiedades.

Uniones fijas y desmontables: Fundamentos. Elementos
normalizados y su designacion.

Representacion simbolica. Acotacién. Datos de fabricacion.
Indicaciones generales.

Signos superficiales: Clases de superficies. Rugosidad. Signos de
mecanizado. Tratamientos.

Sistemas de representacion: Sistema diédrico, perspectiva
caballera e isométrica. Intersecciones.

4. Dibujo de moldes para transformacion de polimeros
Normas sobre la representacién de moldes. Croquis. Organizacion
de vistas, cortes y secciones.

Escalas. Interpretacién de un dibujo. Acotacién. Sistemas de
acotacién. Tolerancias. Ajustes. Signos superficiales e indicaciones
escritas.

5. Dibujo de moldes por ordenador

Introduccion al entorno CAD. Ordenes de dibujo. Ordenes de
edicion. Ordenes de consulta. Ordenes de visualizacion. Control de
capa, color y tipo linea. Bloques. Acotacién. Dibujo en 3D. Archivos
de intercambio y aplicacion. Bibliotecas.

Simulacién de moldes.

Andlisis de los sistemas de calefaccidn, refrigeracion, entradas y
otros de los moldes.

6. Principios de Fabricacion Mecanica en fabricaciéon de
moldes y utillajes en transformacion de polimeros
Procedimientos de mecanizado. Procedimientos de mecanizado
especial (electroerosion, ultrasonidos, laser).

Procesos de fabricacion y relaciones con el material de la pieza y
herramienta, operacion y condiciones de mecanizado.

Utiles, herramientas y accesorios de las maquinas y sistemas de
fabricacion mecanica.

Procedimientos de montaje de moldes (acoplamiento, ajuste,
fijaciones).

Metrologia. Instrumentos de medicion dimensional de rugosidad y
de verificacion de tolerancias de forma y posicion.

Concepto de calibracion de instrumentos y equipos de medida.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Aula de informatica de 45 m2,

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
el disefio y fabricacion de moldes que se acreditard mediante una
de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico, y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 4: INSTALACIONES, MAQUINAS Y
SERVICIOS AUXILIARES DE LA TRANSFORMACION DE
POLIMEROS

Nivel: 3

Codigo: MF0781_3

Asociado a la UC: Verificar el estado y funcionamiento de
maquinas e instalaciones del proceso de transformacion de
polimeros y de sus servicios auxiliares

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1:  Analizarlos servicios auxiliares asociados a las instalaciones
de transformacion de polimeros.

CE1.1 Ante un supuesto de fabricacion, identificar los

servicios auxiliares necesarios para mantener las condiciones

del proceso y las condiciones de su suministro.

CE1.2 Interpretar los planos eléctricos, neumadticos y

otros de las mdquinas de transformacion de polimeros y

periféricos.

CE1.3 Explicar la funcion que realizan las distintas

instalaciones auxiliares necesarias para la transformacion

de pldsticos y caucho.

CE1.4 Estimar mediante cdlculos sencillos las necesidades

de aire comprimido, potencia eléctrica, agua de

refrigeracion o vapor.

CE1.5 Interpretar la informacidn sobre condiciones de

operacion de las maquinas y equipos de los servicios

auxiliares y traducirla en ordenes de trabajo.

CE1.6 Establecer un programa adecuado de mantenimiento

de instalaciones y relacionarlo con la normativa vigente en

esta materia.

C2:  Especificar las caracteristicas fundamentales de moldes
y matrices, desde el punto de vista de su montaje y
mantenimiento.

CE2.1 Analizar la funcion que desempenan los distintos

subconjuntos y mecanismos dentro del propio molde.

CE2.2 Establecer el conjunto de operaciones que aseguran

el correcto montaje de los moldes, matrices, husillos y otros

elementos.

CE2.3 Ante un supuesto prdctico de montaje de un molde,

convenientemente caracterizado:

— Seleccionar las herramientas y elementos necesarios
para llevar a cabo el mismo.

— Organizar temporalmente las operaciones de montaje
minimizando su impacto en el proceso productivo.

— Emplear los elementos de transporte y elevacion
adecuados a las caracteristicas del mismo, garantizando
condiciones de manipulacion seguras para personas e
instalaciones.

— Realizar los ajustes precisos sobre maquina y molde
para asegurar su correcto funcionamiento.

— Ajustar los elementos de seguridad de la maquina de
transformacidn en funcion de las caracteristicas del molde.

— Conectar los sistemas de suministro (eléctrico, calefaccion
y refrigeracion, gases y otros).

CE2.4 Establecer el procedimiento de limpieza, conservacion

y almacenaje de moldes, matrices, husillos y otros.
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CE2.5 Definir los puntos criticos del molde o matriz para CEA4.5 Establecer el protocolo de programacion de robots,
establecer las operaciones de mantenimiento preventivo. automatismos y PLC’s adecuados para la transformacion
CE2.6 En supuestos prdcticos convenientemente de materiales poliméricos
caracterizados, realizar las verificaciones y controles de los CE4.6 Simular un proceso productivo en el que sea
moldes y otros utiles de transformacion para asegurar su necesario la utilizacion de robots, automatismos, CIM y
calidad y correcto mantenimiento. otros.

C3:  Analizar el funcionamiento de las maquinas de CE4.7 En supuestos précticos, convenientemente
transformacion de polimeros. caracterizados: informar y formar de manera especifica al
CE3.1 Explicar la funcién de los sistemas y elementos personal a su cargo en las operaciones de mantenimiento
bésicos de las mdquinas de transformacion de polimeros y operacion de maquinas de transformacion de polimeros.
y equipos auxiliares. C5:  Identificar los elementos de seguridad incorporados
CE3.2 Describir el funcionamiento y aplicacion de los en una instalacion de transformaciéon de polimeros, los
diversos subconjuntos, sus circuitos fundamentales y los equipos de proteccidn individual y las medidas que deben
procedimientos de puesta en marcha, parada y control tomarse en las operaciones de puesta en funcionamiento y
de diferentes equipos de transformacion de polimeros mantenimiento.

(inyectores, extrusoras, maquinas de procesos de CEB5.1 Identificar las normas de seguridad aplicables a las

compresion y transferencia, equipos de vulcanizacion y operaciones de los equipos auxiliares y a las operaciones

otros). de puesta en funcionamiento y mantenimiento de maquinas

CE3.3 Explicar el contenido de un programa de e instalaciones.

mantenimiento preventivo de maquinas e instalaciones de CEB5.2 Describir los riesgos asociados a las operaciones de

transformacion. . o transformacion de materiales poliméricos.

CE3.4 Ante un supuesto practico sobre una maquina de CE5.3 Identificar los distintos elementos de seguridad de

transformacion, convenientemente caracterizado: maéquinas de transformacicn de polimeros.

— Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones CE5.4 Explicar las normas generales de seguridad en
y las causas que las motivan. . plantas de transformacion de polimeros.

— Establecer el plan de mantenimiento preventivo con la CE5.5 Justificar las ventajas adquiridas mediante el
periodicidad adecuada. . , mantenimiento del adecuado orden y limpieza en el lugar

— Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo de trabajo.
establecidas. ) ) CE5.6 Establecer un programa de control y mantenimiento

— Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas de los elementos de seguridad de las maquinas.
habituales.

— Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
a cada caso. entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.3y CE1.6; C2 respecto

— Proponer posibles soluciones ante los fallos de aCE2.3y CE2.5; C3 respecto CE3.4; C4 respecto a CE4.4 y CE4.7,
operacion mas frecuentes. y C5 respecto a CE5.3.

CE3.5 En supuestos practicos, convenientemente Otras capacidades:

caracterizados: informar y formar de manera especifica al Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

personal a su cargo en las operaciones de mantenimiento Demostrar un buen hacer profesional.

y operacidn de maquinas de transformacion de polimeros. Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

C4:  Analizar el funcionamiento de los equipos auxiliares,

manipuladores, robots y otros empleados en la

transformacion de polimeros.

CE4.1 Explicar la funcion de los sistemas y elementos

basicos de los manipuladores y robots empleados en la

transformacion de polimeros.

CE4.2 Explicar el contenido de un programa de

mantenimiento preventivo de mdquinas e instalaciones de

transformacion.

CE4.3 Justificar la sincronizacion de equipos auxiliares

(extractores, equipos de transporte y otros) para la correcta

transformacidon de los productos.

CE4.4 Ante un supuesto prdctico sobre una maquina de

transformacion complementada con sistemas auxiliares,

convenientemente caracterizado:

— Identificar los puntos susceptibles de sufrir disfunciones
y las causas que las motivan.

— Establecer el plan de mantenimiento preventivote los
elementos auxiliares con la periodicidad adecuada.

— Realizar las operaciones de mantenimiento preventivo
establecidas.

— Prever la disponibilidad de materiales y repuestos mas
habituales.

— Emplear las técnicas de diagnosis de fallos adecuadas
a cada caso.

— Proponer posibles soluciones ante los fallos de
operacion mas frecuentes.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Instalaciones y equipos empleados en la transformacion
de polimeros

Tipos de equipos de transformacion polimérica. Sistemas
auxiliares de almacenamiento, transporte, mezcla, dosificacion,
manipuladores y robots.

Simbologia y nomenclatura en la representacion de maquinas de
proceso.

Principios de funcionamiento y especificaciones.

Detalles constructivos. Elementos mecénicos moviles y fijos.
Descripcién basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha
y parada.

Mantenimiento basico.

Metodologia de gestion del orden y limpieza en el lugar de trabajo:
5S y otras.

Programacion de robots, manipuladores y PLC’s. Sistemas de
fabricacion automatica (MFS, CIM).

2. Servicios auxiliares en la transformacion de polimeros
Sistemas de calefaccion, refrigeracién, aire comprimido vy
generacion de vapor: principios de funcionamiento; identificacion
de equipos, componentes y subconjuntos.

Sistemas de control: instrumentacion. Panel de mando. Control y
programacién por ordenador.



BOE num. 153

Miércoles 27 junio 2007

3. Seguridad en la transformacién de polimeros

Seguridad eléctrica. Seguridad de instalaciones de fluidos y gases
a presién. Elementos de seguridad de maquinas: Seguridad en
elementos mecanicos y eléctricos.

4. Montaje y mantenimiento de moldes y matrices

Tipos. Caracteristicas fundamentales. Elementos de fijacion,
alimentacion y entradas. Sistemas de calefaccion-refrigeracion.
Soluciones constructivas para mejora o modificaciones de moldes y
matrices. Metodologia de cambio rapido de utillajes: SMED vy otras.
Metrologia, instrumentos de medicién dimensional de rugosidad y
de verificacion de tolerancias de forma y posicion, conceptos de
calibracion de instrumentos y equipos de medida.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m2,
— Taller electromecanico de 90 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con el
funcionamiento, puesta en marcha, programacion y mantenimiento
de los equipos de transformacién de polimeros y de los servicios
auxiliares asociados que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: COORDINACION Y CONTROL DE
LAS OPERACIONES COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO
Y LA CALIDAD DE MATERIALES Y PRODUCTOS DE
TERMOPLASTICOS Y TERMOESTABLES

Nivel: 3

Cadigo: MF0785_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar las operaciones
complementarias, de acabado y la calidad de materiales y
productos de termoplasticos y termoestables

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar las operaciones de acabado de los procesos

de transformacion de materiales termoplasticos vy
termoestables con las aplicaciones del producto final.
CE1.1 Describir la secuencia de operaciones de acabado,
relacionandolas con las caracteristicas del articulo final.
CE1.2 A partir de un producto comercial, establecer
los tratamientos de acabado y de montaje que ha
experimentado para alcanzar el aspecto final.

CE1.3 Analizar los distintos tipos de adhesivos empleados en
las operaciones de union quimica, justificando su utilizacion
en funcion de la naturaleza de la matriz polimérica a unir.
CE1.4 Caracterizar las operaciones de preparacion
de superficies (tratamiento corona, plasma y otros) y
tratamientos previos (desengrasado y mordentado),
valorando su relacidn con tratamientos posteriores.

CE1.5 Describir los sistemas de acondicionado de los
productos acabados, asicomo los sistemas de codificacion
para su almacenamiento o expedicion, valorando Ssu
importancia en el aseguramiento de la trazabilidad.

C2:  Analizar y aplicar las técnicas de acabado en los articulos
transformados de termoplastico y/o termoestables.
CE2.1 Analizar las principales operaciones de acabado
y postransformacion de los transformados poliméricos,
identificando los equipos empleados en las mismas.
CE2.2 Relacionar los distintos sistemas de union de las piezas
plsticas con los esfuerzos que va experimentar el producto final.
CE2.3 Describir la correcta preparacion de los productos
auxiliares de acabado (tintas, bafios de metalizado y otros).
CE2.4 Identificar las principales variables a controlar en los
distintos tratamientos de acabado.
CE2.5 A partir de articulos semielaborados de polimeros,
aplicar diferentes tratamientos de acabado en funcidn de
las caracteristicas del producto final.
CE2.6 Describir los riesgos laborales y ambientales
asociados a las operaciones complementarias y de
acabado de la transformacion de pldsticos o termoestables,
asicomo los sistemas de prevencion de los mismos.
CE2.7 En supuestos practicos debidamente caracterizados:
informar y formar de manera especifica y continua al personal
a su cargo en relacion a las operaciones complementarias.
C3:  Aplicar las técnicas de control de calidad en materias
primas, productos semifacturados y articulos finales de la
transformacion de termoplasticos y termoestables.
CE3.1 Describir las técnicas de obtencion, preparacion y
acondicionamiento de las probetas de ensayo.
CE3.2 Explicar el fundamento de las diferentes técnicas
de ensayo, los equipos empleados y las propiedades que
determinan.
CE3.3 Determinar de forma prdctica diferentes parametros
fisicoquimicos, tanto en materias primas, productos
semifacturados como en articulos finales.
CE3.4 Enumerar los defectos mas significativos que
presentan los articulos de termopldstico y termoestables,
explicando sus causas y proponiendo soluciones.
CE3.5 Realizar cdlculos sencillos a partir de los datos
obtenidos en los anadlisis, interpretando resultados y
relacionandolos con las caracteristicas de los productos
objeto de control.
CE3.6 Identificar las principales normas relacionadas con la
calidad de los articulos de termoplastico y termoestables.
C4:  Elaborar informes técnicos a partir de los datos del proceso
y del control de calidad, valorando su trascendencia en
el aseguramiento de la calidad y de la trazabilidad de los
articulos transformados.
CEA4.1 Identificar la documentacion asociada a los procesos
de verificacion de la calidad de materias primas, productos
semifacturados y articulos finales.
CE4.2 Justificar la frecuencia de los controles, los puntos de
toma de muestras y la precision de los resultados obtenidos.
CE4.3 Identificar los apartados del informe segun los
objetivos fijados.
CE4.4 Elaborar informes con la terminologia y simbologia
adecuada, revisando toda la documentacion asociada.
CE4.5 Relacionar informes técnicos elaborados con el
aseguramiento de la calidad, la trazabilidad de los diferentes
lotes y la homologacion de los productos y procesos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto CE1.4; C2 respecto a CE2.1.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Emplear herramientas informaticas.
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Contenidos:

1. Operaciones de acabado de piezas de materiales
termoplasticos y termoestables

Operaciones de impresion, tampografia y serigrafia. Preparacion
de superficies: tratamientos corona, plasma y otros. Maquinaria,
técnica y empleo.

Operaciones de metalizado y pintado de piezas. Tratamientos previos,
desengrasado, mordentado y otras. Preparacion de piezas.
Mecanizado y pulido de piezas: troquelado, fresado, pulido y otros.
Tecnologias de union: soldadura, adhesivado, union térmica.
Operaciones de embalado, codificacion y expedicion de piezas.
Normas de seguridad de maquinas e instalaciones para las
operaciones auxiliares.

2. Ensayos de control de calidad en acabado de materiales
termoplasticos y termoestables

Técnicas de preparacion y acondicionamiento de probetas.
Técnicas de ensayos: fundamento, equipo, propiedades, medidas
y sus unidades, normas relacionadas: Ensayos organolépticos.
Ensayos mecanicos: Traccion, flexion. Ensayos térmicos:
Termogravimetria, calorimetria y otros. Ensayos de comportamiento
frente a la llama. Ensayos de durabilidad: envejecimiento,
tiempo de induccion a la oxidacion. Ensayos eléctricos. Ensayos
fisicoquimicos. Ensayos dpticos: dispersion, rayos X (inspeccion
de refuerzos).

Tratamiento estadistico de datos y representaciones graficas de los
valores obtenidos experimentalmente en series de medidas de una
variable.

3. Sistematica de la toma de muestras para el control
de calidad en acabado de materiales termoplasticos y
termoestables

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Técnicas de muestreo en fases de fabricacion.

Recogida de datos y presentacion, estadistica. Representacion
gréfica.

Tipos de graficos de presentacion de datos y resultados.

Gréficos de control por variables y atributos.

Interpretacion de los graficos de control.

4. Elaboracion de informes técnicos de acabado de
materiales termoplasticos y termoestables

Estructura, apartados y redaccion de informes.

Homologacién de piezas y procesos.

Normas de calidad aplicables a los productos transformados.
Aseguramiento de la calidad.

Trazabilidad.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de transformacion de polimeros de 90 m2.

— Laboratorio de andlisis de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
el acabado y control de calidad de transformados termoplasticos
y termoestables, que se acreditarda mediante una de las formas
siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo.
2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCXLVII

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION Y control
DE LOS PROCESOS DE QUIMICA TRANSFORMADORA
Familia Profesional: Quimica

Nivel: 3

Caédigo: QUI247_3

Competencia general:

Organizar, supervisar y controlar las operaciones de formulacién
o transformaciéon de productos quimicos, asi como el proceso
de acondicionado de los productos obtenidos, manteniendo las
condiciones de seguridad, calidad y ambientales establecidas,
y responsabilizdndose del mantenimiento de primer nivel y del
correcto funcionamiento de los equipos, maquinas e instalaciones
de su competencia.

Unidades de competencia:

UCO0574_3: Organizar las operaciones de la planta quimica.
UC0787_3: Verificar la formulacion y preparacion de mezclas de
productos quimicos.

UC0788_3: Coordinar y controlar el acondicionado vy
almacenamiento de productos quimicos.

UC0577_3: Supervisar los sistemas de control basico.

UC0579_3: Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas
de seguridad y ambientales del proceso quimico.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en empresas altamente
especializadas en formulacién de productos quimicos especificos
del subsector de quimica transformadora, formulando productos
quimicos o mezclas de los mismos para su empleo en los procesos
productivos o para su expedicion al exterior.

Sectores productivos:

Quimica transformadora: pinturas, barnices, lacas, esmaltes,
adhesivos, tintes de imprenta, material fotografico sensible, aceites
esenciales y sustancias aromaticas, colas y gelatinas para industria
textil y de cuero, jabones, detergentes, lejias, productos para la
limpieza, explosivos, cera y parafinas.

Otros sectores donde se realizan procesos quimicos de produccion
o transformacién de compuestos quimicos.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Encargado de planta quimica

Jefe de turno

Jefe de equipo en instalaciones de tratamiento quimico

Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos
quimicos

Encargado de operadores de maquinas para transformar y
acondicionar productos quimicos

Jefe de equipo en almacenes

Jefe de parque de tanques

Jefe de zonas de recepcion y expedicion

Supervisor de area de acondicionado

Responsable de formulacion de preparados y mezclas quimicas

Formacion asociada: (630 horas)

Maodulos Formativos:

MF0574_3: Organizacién y gestion en industrias de proceso
quimico (90 horas)

MFO0787_3: Formulacion y preparacion de mezclas (150 horas)
MF0788_3: Organizacién y control del acondicionado vy
almacenamiento de productos quimicos (150 horas).
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MF0577_3: Sistemas de control basico de procesos (150 horas)
MF0579_3: Normas de seguridad y ambientales del proceso
quimico (90 horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR LAS OPERACIONES
DE LA PLANTA QUIMICA

Nivel: 3

Codigo: UC0574_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1:

RP2:

RP3:

Interpretar los procedimientos e instrucciones de operacion
para obtener los productos requeridos en cantidad y con las
caracteristicas especificadas.

CR1.1 Las instrucciones se adecuan a los planes de
produccién con determinacion de los productos a fabricar,
régimen y condiciones de equipos y tiempo de realizacion.
CR1.2 Las caracteristicas de los productos a obtener se
identifican, al igual que las calidades establecidas en los
procedimientos.

CR1.3 Las instrucciones generales en las secuencias de
operaciones de control de calidad se desagregan y se
interpretan para concretarlas en instrucciones precisas.
CR1.4 Las instrucciones generales que implican la realizacion
de varias operaciones mas sencillas, se interpretan para
asegurar la coordinacion y optimizacion del proceso.

CR1.5 Las distintas operaciones que deben hacerse bajo su
responsabilidad, se desglosan en cuanto a procedimientos
de control, operacién, plan de toma de muestras y de
calidad en proceso, asi como en el plan de mantenimiento.
Asegurar la ejecucién de todos los procesos que intervienen
en la produccién, optimizando los recursos humanos y
medios materiales disponibles, y garantizando que se
aplican las normas de correcta fabricacion.

CR2.1 Las operaciones necesarias para la realizacién de
los procesos productivos y de los controles en proceso se
fijan, asi como los tiempos requeridos, teniendo en cuenta
las normas de correcta fabricacion.

CR2.2 Los recursos (equipos, maquinas, instalaciones y
puestos de trabajo) que son requeridos para el proceso, se
definen estableciendo prioridades.

CR2.3 Las existencias y las caracteristicas del
aprovisionamiento se consideran como parte integrante
de la programacion, previendo los plazos de entrega de los
productos.

CR2.4 Los servicios auxiliares precisos para el proceso
se determinan, sincronizando su suministro con las
necesidades del proceso principal.

CR2.5 Los criterios de optimizacién se tienen en cuenta
durante el desarrollo del proceso, al objeto de mejorar el
mismo.

CR2.6 Las condiciones de seguridad y ambientales del
proceso se fijan de acuerdo con las normas, asi como los
correspondientes medios de seguridad.

Gestionar la documentacidn, el registro de datos y elaborar
informes técnicos, para garantizar el control y trazabilidad
del proceso.

CR83.1 Los registros de datos se verifica que se mantienen
correctamente actualizados y conservados en los soportes
establecidos

CR3.2 La documentacion se registra con un sistema de facil
acceso y busqueda.

CR8.3 Los datos se elaboran, tratan, procesan, relacionan
y serian, de acuerdo con las necesidades del informe
requerido.

RP4:

RP5:

RP6:

CR3.4 La documentacién necesaria para la realizacion de
las actividades propias de su ambito, se genera cumpliendo
las normas de correcta fabricacion.

CR3.5 Toda la documentacién necesaria para cada
operacion del proceso esta disponible y se mantiene
permanentemente actualizada.

CR3.6 La trazabilidad del proceso se garantiza con la
cumplimentacién de todos los documentos asociados al
mismo.

Interpretar los planes de gestion de calidad y controlar
su cumplimiento siguiendo las normas de correcta
fabricacion.

CR4.1 Todos los elementos del sistema de calidad de la
empresa estan identificados, asi como las normas que
afectan al area de responsabilidad.

CR4.2 Las normas de correcta fabricacion se aplican en la
organizacion, programacion, documentacién y tratamiento
de desviaciones de los procesos de produccion.

CR4.3 Los procesos y manuales de calidad se aplican
correctamente, asi como los registros propios del sistema
de calidad.

CR4.4 Los planes de calidad y mejora continua se aplican
en el area de su competencia.

CR4.5 Se participa en equipos de trabajo
interdepartamentales, cuando se requiere, para la mejora
de la calidad.

Relacionarse con otros departamentos de la empresa
segun las necesidades.

CR5.1 Las relaciones con el resto de departamentos se
mantienen fluidas para garantizar la sincronizacion de los
procesos y la optimizacion de los mismos, especialmente
con las areas de control de calidad, de seguridad y de
mantenimiento.

CR5.2 Se participa en reuniones y procesos de
coordinacién entre departamentos, y de modo especial, en
la investigacion de accidentes.

CR5.3 Las medidas para corregir o mejorar la produccién
del drea se proponen y transmiten siguiendo el protocolo
establecido.

CR5.4 Se participa en los proyectos o actividades con otras
empresas o entidades de la administracién publica, cuando
se requiere.

CR5.5 Con el departamento de ventas se colabora, ya sea
en asistencia técnica a los clientes como en acciones de
marketing.

Planificar y dirigir el area de su responsabilidad atendiendo
a las necesidades de formacion, motivacion y mejora del
personal a su cargo.

CR6.1 La formacién requerida por el personal a su cargo,
se define e imparte, especialmente cuando se introducen
cambios en el proceso productivo, se adquieren nuevos
equipos o el personal es de nuevo ingreso.

CR6.2 Dentro del equipo de trabajo se realizan las
comunicaciones que permiten detectar problemas y aportan
un estimulo para el grupo.

CR®6.3 En una situacidn de dificultad de funcionamiento del
equipo humano, se identifican las causas que lo motivan y
se reconduce el conflicto aplicando medidas oportunas.
CR6.4 El personal a su cargo se mantiene suficientemente
motivado y participa activamente en los diferentes planes
de mejora.

CR6.5 El responsable del &rea hace suyos los acuerdos e
inquietudes de su grupo y actia de interlocutor ante sus
superiores.
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CR6.6 El personal necesario para cada operacion del
proceso se determina en funcion de su cualificacién y se le
asignan responsabilidades segun el trabajo a realizar.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos, simuladores, equipos de entrenamiento y
medios audiovisuales, materiales y productos intermedios. Planes
de produccién. Documentacion de partida para ser clasificada o
utilizada: registros de produccion, registros de ensayo y analisis,
manuales de normas, manuales técnicos, catalogos de productos
quimicos. Sistemas de registro manual o informatizado. Métodos
de programacion. Métodos de elaboracién de informes. Métodos
de clasificacion y archivos de documentacion.

Productos y resultados:

Instrucciones y procedimientos de operacién y de control de
equipos e instalaciones. Descripcion de tareas. Plan de toma de
muestras y datos de calidad. Tarifas de tiempos. Programa de
produccion: necesidades de informacion y formacién, materiales,
instrumentacion, udtiles y material auxiliar. Documentacion de
control de produccién clasificada y actualizada.

Procesos, métodos y procedimientos establecidos. Proceso
continuo y discontinuo de produccion quimico industrial. Personal
informado, formado, motivado.

Informacion utilizada o generada:

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones
laborales. Normas de correcta fabricacion (GMP). Instrucciones
de operacion de planta, manuales de operaciones basicas,
manuales de control, manuales de equipos especificos. Diagramas
de proceso productivo. Organigrama de empresas. Planes de
produccion. Método DAFO (debilidades, amenazas, fortalezas y
oportunidades). Técnicas de iniciacién grupal.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: VERIFICAR LA FORMl}LACI()N
Y PREPARACION DE MEZCLAS DE PRODUCTOS QUIMICOS
Nivel: 3

Codigo: UC0787_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Verificar/ realizar la preparacién de mezclas y disoluciones
en proceso, asi como su expedicion.
CR1.1 La formulacién de las mezclas es interpretada
debidamente y, en su caso, se convierte a las unidades de
medida correspondientes a los procedimientos normalizados
de trabajo, realizandose los calculos necesarios para la
preparacion de la mezcla/ disolucion.
CR1.2 Las instrucciones concretas se dan para la
realizacion de operaciones de mezclas.
CR1.3 Los sistemas de mezcla, disolucion o separacion,
se seleccionan de acuerdo a la operacion a realizar y las
normas establecidas y, se ponen en marcha o paran de
acuerdo a las secuencias establecidas en los protocolos.
CR1.4 El flujo de circulacion de materiales se verifica y
controla, para que no se produzcan retenciones o retrasos
en la unidad, asegurando que los materiales procedentes
de almacén corresponden en peso, proporciones segun
férmula, homogeneidad, y otros parametros.
CR1.5 La mezcla se prepara en el momento requerido y de
acuerdo con las condiciones de fabricacion.
CR1.6 Los componentes de la férmula se dosifican con
los medios, instrumentos y equipos oportunos, evitando
pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.

RP2:

RP3:

RP4:

CR1.7 El mantenimiento de primer nivel se asegura, asi
como, las operaciones de limpieza de los equipos y del
area de trabajo, segun procedimientos recogidos en los
manuales de operacion.

Verificar equipos e instalaciones para la obtencion de
mezclas de materias quimicas.

CR2.1 La puesta en marcha o parada de los equipos de
mezclado se supervisa de modo que su realizacion siga
la secuencia establecida y se sincronice con el resto de
procesos.

CR2.2 Las variables del proceso de mezcla se mantienen
dentro de los rangos predeterminados para alcanzar las
concentraciones, cantidades y composiciones establecidas
en el plan de fabricacion.

CR2.3 En caso de situaciones imprevistas se toman las
medidas necesarias para llevar a buen término la operacion
de mezcla.

CR2.4 Los equipos y elementos del area de mezclado
se comprueba que estan en las condiciones idéneas de
operacion, supervisando la realizacion de las operaciones
previstas en las fichas o programas de mantenimiento de
los mismos, para asegurar su rendimiento 6ptimo.

CR2.5 Los servicios auxiliares se controlan para que
aporten las condiciones necesarias para cada operacion
del proceso (agua, vacio, presion, calidad de aire, otros).
Terminar la obtencion de las diferentes formulaciones o
transferir al relevo el proceso, informando y registrando los
resultados, rendimientos y documentacion de fabricacion.
CR3.1 El producto final obtenido se consigna cualitativa
y cuantitativamente de acuerdo con las instrucciones y
procedimientos escritos.

CR3.2 La muestra final representativa del lote fabricado se
recoge, etiqueta y traslada para los andlisis de control de
calidad.

CR83.3 Los sobrantes, subproductos y/o productos fuera
de especificacion que puedan obtenerse, se identifican y
aislan convenientemente y se envian con puntualidad al
destino establecido (almacén, reciclado, destruccion), para
evitar cualquier riesgo de interferencia o contaminacion con
los productos principales.

CR3.4 El proceso se documenta adecuadamente,
cumplimentando los impresos o registros informaticos
correspondientes y asegurando la trazabilidad del lote
obtenido.

CR3.5 Los inventarios y balances entre materiales
consumidos y cantidades de productos fabricados se
realizan con puntualidad y precision, haciendo una
interpretacion adecuada de las eventuales desviaciones
que se aprecien.

CR3.6 La transferencia al relevo (turnos de trabajo), de toda
la informacion necesaria respecto al estado de equipos,
proceso y trabajos de mantenimiento, se garantiza a través
del soporte establecido.

Supervisar las operaciones de limpieza e higiene de
los equipos e instalaciones, asi como su secuencia de
operacion.

CR4.1 En los casos de cambios de productos, que los
protocolos de limpieza, vaciado, purga, secado y similares
se han realizado correctamente.

CR4.2 Se comprueba que la secuencia se respeta
adecuadamente, en los casos de fabricacién secuencial de
varios productos en la misma instalacion, optimizando las
operaciones de limpieza y purga en conformidad con las
caracteristicas y exigencias de los productos.
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CR4.3 La limpieza e higienizacién del drea de trabajo y de
los equipos se comprueba es satisfactoria y se confirma si
se requiere.

CR4.4 El desmontado o higienizado de los componentes
que lo requieran se supervisa y realiza en los casos de
paradas periddicas (semanales, diarias, turnos, otros)
CR4.5 Las informaciones de anomalias en el funcionamiento
de los equipos existentes en el area de responsabilidad se
verifican y se detectan las necesidades de mantenimiento o
reparacion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sistemas de transporte. Dosificadores. Instalaciones de mezclado.
Mezcladoras, amasadoras y homogeneizadoras. Elementos e
instrumentos de medida y control. Dispositivos de seguridad de maquinas
e instalaciones. Equipos de proteccion individual y colectiva.

Productos y resultados:

Mezclas, disoluciones, emulsiones, dispersiones, suspensiones,
gases sintéticos y preparados especificos de productos quimicos
(pigmentos, barnices, tensoactivos y otros).

Informacién utilizada o generada:

Diagramas de flujo de procesos. Normas de correcta fabricacion
(GMP). Formulacién de mezclas. Manuales del proceso; manuales y
procedimientos de operacion; procedimientos de puesta en marcha,
parada y operaciones criticas; planos o esquemas de las maquinas
y equipos; manuales y normas de seguridad; manuales, normas y
procedimientos de calidad; manuales, normas y procedimientos de medio
ambiente; plan de actuacion en caso de emergencia; recomendaciones e
instrucciones de uso de equipos de proteccion individual; ficha de riesgos
del puesto de trabajo; impresos y formularios establecidos; manuales
de uso de consolas o terminales informaticos; fichas de seguridad de
materiales, productos y materias primas; planos de las instalaciones;
manuales de uso de consolas o terminales.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: COORDINAR Y CONTROLAR
EL ACONDICIONADO Y ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS
QUIMICOS

Nivel: 3

Cdédigo: UC0788_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Intervenir en modificaciones o eliminacién de materias de

entrada o salida que no cumplen la calidad prescrita.

CR1.1 Las operaciones de recepcion de materias primas y
expedicion de productos y del material de acondicionamiento
se supervisa que cumplan la calidad requerida.

CR1.2 La recepcion de materias primas y expedicién
de productos se comprueba que se han realizado de
acuerdo con la normativa interna y que las materias se han
preparado e identificado adecuadamente.

CR1.3 Los errores que se hubiesen podido cometer en la
operacion se corrigen y se dan instrucciones para evitar su
repeticion.

CR1.4 Cualquier imprevisto que hubiera podido producirse
se informa y comunica a sus superiores adaptandose las
soluciones para subsanarlo.

RP2: Establecer el orden y condiciones de almacenamiento de
materias primas, productos y material de acondicionamiento.
CR2.1 Apartirde esquemas de sistemas de almacenamiento,
se establece el orden de los productos atendiendo a sus
necesidades en cuanto a condiciones de seguridad de
almacenamiento.

CR2.2 Los mecanismos de control de las variables de
presion, luz, temperatura, humedad y otras, se establecen
permitiendo mantener la calidad y seguridad de los
productos y su entorno.
CR2.3 El flujo de materiales en el almacén se controla con
criterios de eficacia en cuanto al tiempo y utilizacion de
equipos de transporte de materiales.
CR2.4 El sistema de etiquetado y marcaje de los productos
se establece de forma que permita en cada momento
conocer las existencias, disponibilidad y uso de cada
material, al igual que el registro de los mismos.

RP3: Supervisary controlar la recepcién y expedicion de materias
quimicas.
CR3.1 Las materias primas y productos acabados se
compruebaque cumplen con las especificaciones de envasado,
etiquetado, identificacion y seguridad demandadas.
CR3.2 Las materias recepcionadas se comprueban,
registran 'y supervisan con la correspondiente
documentacion suministrada.
CR3.3 La documentacién correspondiente a la expedicion
de la carga se prepara conforme a las instrucciones propias
de cada material y se lleva el registro pertinente.
CR3.4 La expedicién o dosificacién de materias fluidas,
solidos granulados y polvos a través de tuberias se llevan
a cabo segun las normas de seguridad, identificacion,
trazabilidad y ritmo de transporte establecidos.
CR3.5 La expedicion de productos quimicos se realiza
cumpliendo con el reglamento de transporte de mercancias
peligrosas por carretera y/o ferrocarril.

RP4: Obtener productos acondicionados con la calidad prescrita
y emitir informes de calidad de los mismos.
CR4.1 Las diversas zonas de acondicionamiento se
supervisan para evitar los riesgos de contaminacion cruzada,
comprobando que se han realizado las operaciones de
limpieza necesarias que evitan la presencia de restos de otros
productos, tanto en las instalaciones como en los equipos.
CR4.2 El proceso de acondicionado se sincroniza con el
resto de operaciones que intervienen en la produccion
global de formulaciones quimicas.
CR4.3 Los equipos de dosificacién se comprueba estan
limpios y sin restos de anteriores productos, de forma que
se evite la contaminacion cruzada.
CR4.4 Las operaciones de llenado, envasado, etiquetado
y acondicionado de productos se comprueban para que
lleven a cabo de acuerdo con las especificaciones del
producto.
CR4.5 Los productos envasados se encajan y embalan
de forma que se asegure una correcta manipulacién y
almacenado de los mismos y se disponen de tal forma
que, se asegure la estabilidad en su traslado y se eviten
presiones excesivas.
CR4.6 Los datos se ordenan, serian y elaboran para
posteriores informes, asegurando la trazabilidad del
proceso.
CR4.7 Todos los datos correspondientes a la recepcion,
almacenamiento y envasado se comprueba que se han
tomado y registrado en los soportes y con los procedimientos
y cddigos establecidos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sistemas de transporte tales como cintas transportadoras de sélidos
y conducciones de fluidos. Sistemas de almacenamiento tales como
cisternas, silos, tanques, almacenes, campas, bidones y otros.
Maquinas envasadoras, etiquetadoras, dosificadoras, encajadoras,
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embaladoras. Lineas de acondicionamiento con sistemas de
dosificacion (productos pulverulentos, sélidos, semisdlidos, liquidos o
gases) y sistemas de cierre, contador electronico.

Productos y resultados:
Productos quimicos acondicionados, registrados y almacenados.
Productos quimicos no aptos para su utilizacion y reciclaje.

Informacion utilizada o generada:

Esquemas y sefalizaciones de almacenes, marcado de lotes
de fabricacion, etiquetado de productos. Aplicaciones quimicas
de sistemas informaticos. Manuales de operacién de Maquinas
envasadoras,  etiquetadoras,  dosificadoras,  encajadoras,
embaladoras. Procedimiento de funcionamiento y cambio de
formato de equipos. Documentacion completa del lote y del material
de acondicionamiento empleado.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: SUPERVISAR LOS SISTEMAS
DE CONTROL BASICO

Nivel: 3

Codigo: UC0577_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1:  Supervisar, registrar y controlar la calidad de los productos

en proceso 0 acabados, asi como de vertidos, residuos y
emisiones, a partir de datos aportados por el sistema de
control.
CR1.1 El programa de control analitico se cumple
puntualmente siguiendo los protocolos establecidos, y se
realizan o encargan nuevos andlisis de ciertos parametros,
cuando los resultados son contradictorios.
CR1.2 Los protocolos de toma de muestra establecidos se
interpretan y aplican correctamente, y se ordena la toma
de muestras extraordinaria, en aquellos casos en que los
resultados sean contradictorios con la marcha normal del
proceso quimico.
CR1.3 Las muestras se toman de las sustancias, materiales
0 productos segun criterios establecidos, identificandose
convenientemente para asegurar su trazabilidad.
CR1.4 La utilizacién de instrumentos y reactivos es la
adecuada y se realiza con la habilidad requerida para
obtener los resultados con la precision necesaria.
CR1.5 Los parametros a analizar en los productos y su relacion
con el proceso y con el control del mismo, se identifican
correctamente, segun los procedimientos establecidos.
CR1.6 Los resultados de los andlisis en planta o los
remitidos por el laboratorio, se interpretan correctamente
para su aplicacién en el control del proceso.
CR1.7 Los resultados de los andlisis realizados se
comprueba que concuerdan con los valores que deben
obtenerse a raiz de la marcha del proceso.
CR1.8 Los datos obtenidos de los sistemas de produccion
o de los productos controlados se supervisan y validan,
registrandolos en el soporte previsto para ello y segun
procedimientos establecidos.

RP2: Supervisar los sistemas de control con la periodicidad
establecida en el plan de trabajo.
CR2.1 El sistema de control del proceso se mantiene en
perfecto estado de operacidn, realizando calibraciones de
los sistemas de medida con la periodicidad establecida en
el plan de mantenimiento.
CR2.2 Los elementos de regulacién se encuentran en
perfecto estado de operacion, y se supervisa que efectian
la regulacion del sistema en la direccién y proporcion
establecida.

RP3:

RP4:

RP5:

CR2.3 El estado de los sistemas de medida y control de
parametros externos al proceso (medida de efluentes,
de emisiones, de condiciones atmosféricas y otros), se
comprueba y registra segun procedimientos y con la
frecuencia establecida o siempre que se detecte una
anomalia.

CR2.4 Los sistemas de comunicacion y alarma se
comprueban que estan en condiciones de operacion y se
mantienen en perfecto estado, realizando el mantenimiento
previsto para ellos.

CR2.5 Las instrucciones u ordenes de mantenimiento
necesarias se dan para reparar cualquier defecto de los
sistemas de control, comunicacion, alarma y vigilancia.
Controlar el proceso en las operaciones de puesta en
marcha y parada segun las funciones productivas del
proceso quimico.

CR83.1 Las consignas del sistema de control se suministran
de acuerdo a los objetivos de fabricacion y segun la
secuencia y los procedimientos establecidos.

CR3.2 Las condiciones de equipos, maquinas e
instalaciones se comprueban, para que sean acordes a las
condiciones requeridas para la ejecucion de los trabajos de
fabricacion.

CR3.3 Las variables a controlar se comprueba que
evolucionan dentro del rango de valores previstos para
alcanzar los valores propios del proceso en marcha o de
parada del mismo.

CR3.4 Las condiciones de equipos, maquinas e
instalaciones auxiliares al proceso principal se comprueban
para que sean acordes a las condiciones requeridas y a la
sincronizacién del proceso, supervisando la evolucion de
las variables que regulan dichos procesos auxiliares.
CR3.5 Las instrucciones y peticiones necesarias para
asegurar la evolucion del proceso se transmiten, asi como,
las operaciones no realizables desde el sistema de control.
Controlar el proceso en marcha normal bajo procedimientos
establecidos y con sincronizacion de las operaciones.
CR4.1 Las consignas del sistema de control siguen los
planes de produccién establecidos.

CR4.2 Las variables controladas se mantienen en los
valores previstos y se toman las medidas correctoras o
las actuaciones precisas, cuando el sistema de control
suministra una sefial de alarma atendiendo a las sefales de
alarma que suministra el sistema de control.

CR4.3 Las consignas se corrigen en funcién de las
variaciones del proceso y de la interpretacion de los
resultados obtenidos en el plan de analisis.

CR4.4 Las anomalias del sistema se detectan y se lanzan
las 6rdenes de correccion necesarias, comprobando que
dichas actuaciones consiguen reconducir el proceso.
CR4.5 Los valores medidos que no resulten acordes con
la informacién suministrada por el sistema de control,
se detectan y se lanzan las ordenes necesarias para su
comprobacion y correccion.

Manejar los sistemas de control de proceso y de servicios
auxiliares para asegurar el plan de produccion en cuanto a
la calidad y cantidad de los productos quimicos a obtener.
CR5.1 La cantidad y calidad de los productos del proceso
se controla y registra, comprobando se ajustan a las pautas
del plan de produccién.

CR5.2 Las desviaciones de la produccion respecto al
programa previsto se detectan y anotan, apuntando las
posibles causas de dichas desviaciones.

CR5.3 Las desviaciones respecto a las pautas de calidad
o de produccién previstas se corrigen o0, en su caso, se
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comunican a las personas responsables y en los soportes
establecidos.

CR5.4 Los niveles de calidad de los productos quimicos
obtenidos, o los servicios auxiliares producidos, se
controlan para mantenerlos dentro de las especificaciones
de produccion.

RP6: Controlar los efectos que el proceso quimico o de
produccién de energia y servicios auxiliares puede causar
al exterior.

CR6.1 Los posibles efectos o consecuencias en la
seguridad del proceso, en la salud de las personas y
en la contaminacion del medio ambiente se detectan a
partir de los parametros controlados, emprendiendo las
acciones correctoras establecidas para ello o0 en su caso
comunicandolo a sus superiores

CR6.2 Los efluentes, emisiones o generacion de residuos
que incidan directamente en el ambiente se controlan,
emprendiendo las acciones correctoras 0 en su caso
comunicandolo a sus superiores.

CR®6.3 Cualquier alteracion posible o detectada que afecte
gravemente a la seguridad o el ambiente, se comunica o
alerta a las personas responsables.

CR6.4 El control del proceso asegura que la contaminacion
ambiental es minima y que el proceso utiliza una cantidad
de combustibles y energia adecuada.

RP7: Mantener relaciones fluidas con el resto de departamentos
y con las personas a su cargo para mejorar la coordinacion
y asegurar la produccion en cantidad, calidad y plazos
establecidos.

CR7.1 Los responsables del departamento de control
mantienen relaciones fluidas con el personal que va a
intervenir en cada operacion del proceso.

CR7.2 La colaboracion con otros departamentos o
equipos se realiza, para cubrir las necesidades de ambos,
manteniendo comunicaciones fluidas.

CR7.3 La resoluciéon de problemas se aborda de forma
conjunta, relacionandose con otros departamentos de la
empresa segun las necesidades presentadas.

CR74 Las relaciones con los departamentos de calidad,
planificacién, mantenimiento, almacenes y seguridad entre
otros, se mantienen de modo habitual, para asegurar la
produccion en cantidad, calidad y plazos establecidos.
CR7.5 Se aclaran, durante el relevo, las posibles dudas a
las personas que se incorporan al puesto de trabajo, de
forma que el cambio no suponga un factor de perturbacion
de la actividad productiva.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Elementos de regulacién. Lazos de control con sensor, actuadores,
transmisores y controladores. Panel de control con dispositivos de
control légico programable. Equipos e instrumentos de medida
y ensayo (basculas, balanzas, termometros, manometros,
caudalimetros, densimetros, pHmetros, otros); equipos y Utiles
de toma de muestras; sistemas de control local (transmisores,
convertidores, reguladores neumaticos o electrénicos, sistemas
digitales locales); elementos finales de control (convertidores,
valvulas, actuadores, y otros); analizadores automaticos;
analizadores enlinea, sistemas de registro manual o informatizados;
herramientas y Utiles auxiliares. Sistemas de comunicacion.
Sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas,
productos auxiliares, productos acabados y efluentes del proceso.

Productos y resultados:
Hojas de registro cumplimentadas y cartas de control. Proceso
quimico bajo control y en estado estacionario. Proceso de

produccion de energia y de servicios auxiliares bajo control y en
régimen estacionario. Muestras. Resultados de ensayos y analisis.
Hojas de registro e informes técnicos.

Informacidn utilizada o generada:

Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de materia y energia.
Procedimientos normalizados de operacion. Sistemas de registro de
datos. Datos sobre calidad de la materia en curso. Partes escritos e
informatizados de control de calidad. Métodos de ajuste y sistemas
de medida y control. Métodos de control de calidad. Normas y
documentacion asociada al control de calidad. Métodos manuales
automaticos o de campo para determinacion de los parametros de
calidad de la materia en proceso. Métodos de muestreo. Métodos
de archivo de datos y documentos. Aplicaciones estadisticas al
control de calidad. Normas de correcta fabricacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: SUPERVISAR EL ADECUADO
CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS DE SEGURIDAD Y
AMBIENTALES DEL PROCESO QUIMICO

Nivel: 3

Codigo: UC0579_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Supervisar que los equipos, maquinas e instalaciones

se operan segun las normas y recomendaciones de
seguridad.

CR1.1 Se supervisa y comprueba, durante la operacion
normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones o
emergencias, que se respetan las normas y procedimientos
de seguridad establecidos.

CR1.2 En los trabajos en areas clasificadas se supervisa
y comprueba, que los mismos se realizan con las
herramientas, protecciones y equipos establecidos o
acordes a la normativa interna y las prescripciones de
prevencion de aplicacion general.

CR1.3 Las situaciones andémalas o imprevistas se
supervisan y se comunican adoptandose las medidas de
seguridad posibles y necesarias, segun responsabilidad
atribuida.

CR1.4 Todos los trabajos ejecutados se supervisan, y se
comprueba que se realizan en condiciones de seguridad,
de acuerdo con las normas internas.

CR1.5 Las normas y procedimientos de seguridad en
la operacidon de equipos, maquinas e instalaciones, asi
como los riesgos identificados en el area de trabajo y su
prevencion, se supervisa y se comprueba que se conocen
al nivel requerido por todos los trabajadores afectados,
informando y formando a los mismos periddicamente
cuando se detecten anomalias.

CR1.6 Los productos quimicos que son manejados en los
diferentes equipos, se clasifican desde la optica de su
seguridad o agresividad, identificandose la simbologia de
seguridad.

RP2: Asegurar que los equipos, maquinas e instalaciones se
operan segun normas y recomendaciones ambientales.
CR2.1 Durante la operacion normal, paradas, puestas
en marcha, reparaciones 0 emergencias se supervisa
y comprueba que se respetan y aplican las normas vy
procedimientos destinados a mantener los parametros
relacionados con el ambiente, dentro de los margenes
establecidos.

CR2.2 Las anomalias en los parametros ambientales se
supervisa y comprueba que son comunicadas en el tiempo
y forma establecidos.
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CR2.3 La composicion y concentracion de sustancias
solidas, liquidas o gaseosas que salen del proceso se vigilan
y controlan para que estén dentro del rango establecido por
la normativa.

CR2.4 Las operaciones necesarias para corregir
desviaciones en los parametros de naturaleza ambiental,
son supervisadas y comprobadas para asegurar su
idoneidad, o se garantiza que se transmite la necesidad de
realizarlos en la forma y en el tiempo establecido.

CR2.5 Las normas y procedimientos de proteccion del ambiente
en la operacion de equipos, maquinas e instalaciones, asi como
los riesgos ambientales identificados en el area de trabajo y su
prevencion, se conocen al nivel requerido.

RP3: Prevenir los riesgos personales, propios y ajenos, mediante
la supervision, formacién, comunicacion y ejemplo del
adecuado empleo de equipos de proteccion individual.
CR3.1 Los equipos de proteccién individual se emplean
cuando y segun requieren los procedimientos y los permisos
de trabajo.

CR3.2 Los equipos de proteccion individual se dejan en
buen estado de uso tras ser utilizados.

CR3.3 Las instrucciones de uso y el funcionamiento de los
equipos de proteccion individual se conocen, comunican y
supervisan de forma precisa.

CR3.4 La operatividad de los equipos se comprueba
previamente a su utilizacién.

CR3.5 Ante anomalias en el adecuado uso de los equipos
se da la informacion y formacion necesaria.

RP4: Organizar y supervisar la participacion activa de todos los
operarios en las practicas, simulacros y emergencias segun
los procedimientos y planes establecidos.

CR4.1 Se actta de acuerdo a lo previsto en los planes de
emergencia, durante las practicas, simulacros y emergencias
CR4.2 Se aplican los procedimientos de atencién y
salvamento prescritos, durante las précticas, simulacros y
emergencias

CR4.3 En las practicas, simulacros y emergencias, se
utilizan los EPIs y equipos de seguridad de manera
adecuada y con destreza.

CR4.4 En las préacticas, simulacros y emergencias, se actua
adecuadamente en las operaciones individuales o de grupo
para casos de emergencia.

CR4.5 Se colabora en la notificacion e investigacion de
los incidentes y de las causas que los motivaron, durante
y después de las situaciones de emergencia, para mejorar
los planes de actuacion.

CR4.6 En una situacion de emergencia se actia de
inmediato, controlandola o comunicandola para la
activacion de los planes de emergencia previstos.

CR4.7 Los planes de emergencia y la actuacion particular
en caso de producirse se conocen de forma precisa
mediante la informacion, formacion y practicas adecuadas.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Medios de deteccion y proteccion. Equipos de proteccién individual
(EPI,s): gafas, mascarillas, guantes, calzado, y otros. Equipos de
proteccion colectiva: lavaojos, detectores de fuegos, de gases,
de ruido, y de radiaciones. Alarmas. Sistemas de seguridad de
maquinas y de los equipos de transporte. Detectores portatiles
de seguridad. Dispositivos de urgencia para primeros auxilios o
respuesta a emergencias. Equipos de emergencia fijos y mdviles.
Escaleras de incendios, extintores, mangueras, monitores,
iluminacién de emergencia, sefalizacion de peligro. Detectores
ambientales: muestreadores de aire, de agua. Equipos y kits para

andlisis de aguas: fisicos, quimicos y microbioldgicos. Equipos de
analisis de aire. Planta de tratamiento de afluentes y efluentes.

Productos y resultados:

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento.
Muestras de aire. Productos quimicos que deben ser tratados para
su eliminacion. Efluentes en condiciones de eliminacion o residuos
para tratamiento exterior. Plan de emergencia interior y seguridad
en el proceso.

Informacioén utilizada o generada:

Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion;
procedimientos de puesta en marcha, parada y operaciones
criticas; Procesos, métodos y procedimientos de depuracion
y tratamiento de afluentes y efluentes; planos o esquemas de
las maquinas y equipos; manuales y normas de seguridad;
manuales, normas y procedimientos de calidad, ensayo y andlisis;
manuales, normas y procedimientos de proteccion del ambiente;
planes de actuacion en caso de emergencias; recomendaciones
e instrucciones de uso de equipos de proteccion individual; ficha
de riesgos del puesto de trabajo; convenio colectivo aplicable;
impresos y formularios establecidos; manuales de uso de consolas
o terminales informaticos; fichas de seguridad de materiales,
productos y materias primas; planos de las instalaciones; normas
de manipulacion de productos quimicos.

MODULO FORMATIVO f1: ORGANIZACION Y GESTION EN
INDUSTRIAS DE PROCESO QUIMICO

Nivel: 3

Cédigo: MF0574_3

Asociado a la UC: Organizar las operaciones de la planta
quimica.

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Analizar e interpretar los principales procesos de produccion
en la industria quimica, relacionandolos con sus productos
y los campos de aplicacién de los mismos.

CE1.1 Diferenciar los tipos de proceso continuo y
discontinuo identificando sus caracteristicas desde la
perspectiva de su economia, rendimiento y control de
produccion.

CE1.2 Explicar las principales técnicas, productos y
subproductos obtenidos en procesos de industria quimica
tales como refino de petrdleo, fertilizantes, polimeros,
acidos, siliconas, productos inorganicos y otros.

CE1.3 Identificar los reactivos y tipos de reaccion quimica
puesta en juego en los procesos bdsicos de produccion
quimica, definiendo los pardmetros caracteristicos de cada
etapa del proceso.

CE1.4 Analizar las diferentes etapas de los principales
procesos quimicos, determinado su cronologia, y la
sincronizacion con los servicios auxiliares de produccion
de energia u otros.

CE1.5 Asociar la produccion de energia y de otros servicios
auxiliares con su utilizacion en los diversos procesos
quimicos auxiliares.

C2:  Establecer programas de produccién de materias quimicas,
relacionando las distintas fases de fabricacion con las
transformaciones quimicas de la materia.

CE2.1 Relacionar la optimizacion de los principales
procesos quimicos, con las caracteristicas de su
produccion.

CE2.2 A partir de un diagrama de fabricacion de un proceso
tipo de la industria quimica debidamente caracterizado:
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C3:

C4:

— Determinar las necesidades de documentacion e
informacion de materiales, instrumentos, equipos y
dispositivos de medida.

— Identificar los productos que debemos fabricar o depurar
en funcidn de sus caracteristicas fisicas y quimicas.

— Establecer los pardmetros de calidad a controlar
para obtener productos finales concordantes con las
especificaciones.

— Explicar las transformaciones que experimenta la
materia en cada una de las fases del proceso.

— Determinar las secuencias en las actividades de
produccidn, su sincronismo, simultaneidad y puntos
criticos.

— Determinar el tiempo y cantidad de aprovisionamiento
asi como, los plazos de entrega de los productos
fabricados.

— Describir la técnica de organizacion mas iddnea tanto
para la cantidad de producto a obtener, como para las
caracteristicas que se requieren de éste.

— Asignar los recursos humanos y medios de produccion
propios para la fabricacion de los productos quimicos.

— Valorar la aplicacion de las normas de correcta
fabricacion.

Relacionar los sistemas de gestion de la calidad con

la programacion, desarrollo y control de los procesos

quimicos.

CE3.1 Justificar la gestion de la calidad como una parte

integrante de la produccion, situdndola en el lugar del

proceso que le corresponde y determinando la importancia
que tiene.

CE3.2 Definir y explicar los conceptos de calidad y calidad

total describiendo sus caracteristicas.

CE3.3 Explicar el término de auditoria, relacionandolo con

la evaluacion de la calidad e identificando la documentacion

usada para su desarrollo.

CE3.4 Valorar la calidad como parémetro para obtener

productos finales concordantes con las especificaciones.

CE3.5 Explicar los conceptos de manual de calidad, cémo

se utiliza y la necesidad de su existencia.

CE3.6 Analizar las normas de correcta fabricacion y

su aplicacion en la organizacion y planificacion de los

procesos de produccion.

CE3.7 Relacionar las normas de correcta fabricacion

con los sistemas de calidad aplicados en la industria de

procesos quimicos.

Analizar las actuaciones y documentos que se requieren

para la planificacion y control de la produccion quimica.

CE4.1 Analizar la organizacion del trabajo diario de un drea

de produccion en funcion de la planificacion establecida y

de la escala de prioridades.

CE4.2 A partir de un supuesto prdctico de fabricacion de

un producto quimico, elaborar las instrucciones de trabajo

asociadas a cada etapa del proceso.

CE4.3 Definir los documentos necesarios para lanzar,

controlar y terminar la produccion y su relacion con las

normas de correcta fabricacion.

CE4.4 Explicar las caracteristicas de los registros, datos,

histogramas u otros elementos propia de la fabricacion

quimica industrial, asi como la terminologia empleada en
su redaccion.

CEA4.5 Relacionar la cumplimentacidn, codificacion, archivo

y actualizacion de documentacion con la trazabilidad del

producto obtenido.

CEA4.6 Aplicar programas informdticos para el tratamiento

de los registros y cdlculos durante el proceso y control.

C5:

Ce6:

CE4.7 Identificar los apartados del informe segun los
objetivos fijjiados en la produccion, redactandolo con la
terminologia adecuada.

Analizar la estructura organizativa y funcional de la industria
quimica.

CES5.1 Explicar las dreas funcionales de una industria quimica
de fabricacion de productos orgdnicos e inorganicos asi
como, la depuracion de aguas y tratamiento de residuos.
CE5.2 Explicar mediante diagramas y organigramas las
relaciones organizativas y funcionales internas del drea de
produccion.

CE5.3 Describir el flujo de informacion interna y externa
relativa a la seguridad de los procesos de fabricacion de
productos quimicos.

CE5.4 Identificar las funciones de las distintas dreas de
influencia dentro de la organizacion de la empresa.

CE5.5 Valorar los grupos de trabajo y de mejora continua
de la empresa.

CEb5.6 Explicar los mecanismos de relacion entre el jefe de
departamento y los miembros del grupo de trabajo, o entre
diferentes departamentos, como parte imprescindible de la
optimizacion de procesos, aumento de la calidad y mejora
de la coordinacion global del proceso.

Analizar y desarrollar las actividades relacionadas con la
dinédmica de trabajo en equipo.

CE6.1 Definir las estrategias de formacion asociadas
a nuevos ingresos, cambios de puesto de trabajo o
introduccion de nuevos equipos o métodos de produccion
dentro la industria quimica.

CE6.2 Definir los factores que potencian el desarrollo
personal como herramienta de mejora del rendimiento
personal.

CE6.3 Identificar posturas proactivas y reactivas en el
equipo de trabajo.

CEB6.4 Identificar las técnicas de didlogos positivos como
generadoras de soluciones alternativas.

CE6.5 Analizar las técnicas de supervision de las tareas
individuales asignadas.

CE6.6 Evaluar el comportamiento humano como medida
de prevencion de conflictos y determinar las técnicas de
solucion de los mismos.

CEB6.7 En un modelo de equipo de trabajo valorar:

— Las posibilidades de éxito.

La organizacion y metodologia a seguir.

— Los resultados obtenidos.

La metodologia empleada.

Los planes de mejora.

La escala de prioridades.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto al CE2.2; C4 respecto al

CE4.2
CE®.5.

y CE4.6; C5 respecto al CE5.3 y CE5.5; C6 respecto al

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Organizacion de procesos quimicos

Tipos de procesos y “procesos tipo”. Esquematizacion de procesos
de fabricacion.

Andlisis de diagramas de procesos. Simbologia. Productividad y
rendimiento de los procesos quimicos.
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Técnicas de fabricacién: de refino de petréleo, quimica orgdnica,
quimica inorganica. Fabricaciéon de farmacos. Fabricacién del
papel. Transformacion de polimeros. Operaciones basicas y
operaciones auxiliares en los procesos tipo.

Normas de Correcta Fabricacion. Especificaciones de materiales.
Férmulas y métodos patron. Protocolos de fabricacion por lotes.
Procedimientos normalizados de operacion.

Disposicion en planta de las instalaciones y equipos.

2. Sistemas y métodos de trabajo en planta quimica

Métodos de trabajo. Mejora de métodos. Estudio y organizacion
del trabajo en planta quimica. Andlisis de las tareas y descripcion
de puestos de trabajo en las industrias quimica y de proceso.
Elaboracion de manuales y hojas de instrucciones para la
produccion.

3. Planificacion y control de la producciéon continua y
discontinua

Conceptos generales sobre la gestion de la produccion.
Programacion de una produccion por lotes.

Métodos de promocién de un producto. Control del progreso de
la produccidn. Aplicaciones informaticas. Programas de control de
procesos y de control de la produccién.

4. Gestion y control de calidad en planta quimica

Concepto de calidad total y mejora continua.

Sistemas de gestion de la calidad.

Las normas de correcta fabricacion con relacion a la calidad.
Auditorias internas y externas.

Normas de calidad.

Calidad en el disefio del producto. Cambio de proceso. Desarrollo
de un producto.

Calidad en la fabricacion. Analisis del proceso. Variaciones en los
procesos y su medida.

5. Estructura organizativa y funcional de la industria de
procesos

Relaciones funcionales del departamento de produccion. Objetivos,
funciones y subfunciones de la produccidn.

6. Dinamica de grupo aplicada a la gestion de recursos
humanos en industria quimica

Tipos, caracteristicas, tamafo y trabajo de grupos.

Elliderazgo. Forma de asignarlo. Capacidades y actitudes. Modelos
de actuacion. Técnicas de mando y motivacion. Dificultades para la
coordinacion. Sefales de conflicto.

Técnicas grupales: Preparacion de sesiones de trabajo. Objetivos.
Técnicas de andlisis y solucién de problemas: Tormenta de ideas.
Principio de Pareto. Diagramas causa-efecto y otros.

Métodos de comunicacion y formacion.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2m?2 por alumno.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la organizacién y gestion en industrias de proceso quimico, que se
acreditard mediante una de las formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia_profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: FORMULACION Y PREPARACION DE
MEZCLAS

Nivel: 3

Cédigo: MF0787_3

Asociado a la UC: Verificar la formulacién y preparacién de
mezclas de productos quimicos

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Relacionar los criterios de clasificacion de los productos de

quimica transformadora con las técnicas de produccion y
sus aplicaciones.

CE1.1 Distinguir los principales productos de la quimica
transformadora, teniendo en cuenta el origen de las
materias primas (quimica fina, biotecnologia, quimica
basica y otras).

CE1.2 Clasificar los productos farmacéuticos y afines de
acuerdo con sus aplicaciones asi como en funcidn de sus
necesidades de acondicionado y conservacion.

CE1.3 Caracterizar la composicion cualitativa (diferentes
terminologias) y cuantitativa (diferentes unidades).

CE1.4 Relacionar las diferentes formulaciones quimicas
con sus implicaciones ambientales.

CE1.5 Justificar las diferentes presentaciones de los
productos (sdlidas, comprimidos, liquidos y otras), en
funcidn de la finalidad del producto y da las caracteristicas
de las materias empleadas.

CE1.6 Definir las caracteristicas y funcionalidad de las
materias primas empleadas en las distintas formulaciones.
CE1.7 A partir de diferentes productos comerciales tipo,
determinar composicion, aplicaciones y presentaciones.

C2:  Describir el conjunto de equipos empleados en la obtencion
de mezclas, su representacion y disposicion en el diagrama
global del proceso quimico.

CE2.1 Realizar esquemas de aparatos ylo instalaciones
utilizando la simbologia de representacion normalizada.
CE2.2 Relacionar los distintos tipos de mezcladores con
las caracteristicas del sistema disperso a obtener.

CE2.3 Describir los distintos elementos constructivos en
una instalacion de preparacion de una mezcla.

CE2.4 Analizar las operaciones de obtencion de mezclas
como un servicio auxiliar del proceso.

CE2.5 |Identificar las necesidades de limpieza y
mantenimiento asociadas a los distintos tipos de
mezcladores.

C3:  Analizar los diferentes tipos de sistemas dispersos, la
expresion de su concentracion y las condiciones de
obtencidn.

CE3.1 Relacionar los distintos tipos de sistemas dispersos
con sus caracteristicas fisico-quimicas.

CE3.2 Describir las diferentes formas de expresion de la
concentracion en funcion del estado fisico de la mezcla.
CE3.3 Realizar cdlculos asociados con la preparacion de
mezclas y disoluciones.

CE3.4 Valorar la variacion de energia térmica asociada el
proceso de elaboracion de mezclas.

CES8.5 Relacionar la solubilidad de los distintos productos
quimicos en funcidn de la temperatura.

CE3.6 Analizar la importancia de la presion en la
elaboracion de mezclas de gases.

CE3.7 Describir la funcidn de los diferentes coadyuvantes
(emulsionantes, antiespumantes, solubilizantes y otros),
empleados en la obtencidn de mezclas.

CE3.8 Justificar la necesidad de disminuir el consumo de
disolventes en las distintas formulaciones.
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C4:  Establecer los criterios de eleccion, condiciones de trabajo
y puesta en funcionamiento de los equipos de elaboracién
de mezclas.

CE4.1 Definir los diferentes pardmetros (granulometria,
fluidez u otros) que inciden en el proceso de fabricacion.
CE4.2 Realizar balances de materia y energia en
instalaciones de obtencioén de mezclas.

CE4.3 Emitir hipdtesis de seleccion de equipos a utilizar en
funcidn de las caracteristicas del sistema disperso a obtener.
CE4.4 Explicar los procedimientos de puesta en marcha y parada
de los equipos e instalaciones de elaboracidn de mezclas.
CE4.5 Analizar las principales causas de disfuncicn de los
equipos e instalaciones de elaboracion de mezclas, asi
como las pautas a seguir para su correccion.

CE4.6 En un caso préctico de elaboracion de mezclas,
convenientemente caracterizado, evaluar el resultado
obtenido mediante:

— Identificacion de los productos.

— Rendimiento del proceso.

— Concentraciones alcanzadas.

— Generaciodn de residuos.

C5:  Describir las operaciones de acabado y limpieza y la
documentacion asociada al proceso de obtencion de
productos transformados, relacionandola con la trazabilidad
de los lotes producidos.

CE5.1 Enun caso prdctico de limpieza de una instalacion de
quimica transformadora, convenientemente caracterizado,
establecer la secuencia de operaciones, justificandola.
CE5.2 Justificar la toma de una muestra representativa del
lote y describir la documentacion asociada a la misma.
CE5.3 Efectuar cdlculos de rendimientos de procesos de
transformacion y justificar la realizacion de balances entre
materiales consumidos y cantidades de productos fabricados.
CE5.4 Valorar las implicaciones de una correcta trazabilidad
de los lotes fabricados.

CE5.5 Determinar la secuencia de tratamiento y
documentacidn asociada de los productos sobrantes, asi
como de aquellos que no cumplan las especificaciones.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto a CE2.5; C4 respecto a
CE4.3y CE4.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Quimica transformadora

Definicién y estructura del sector. Posicion dentro de la industria
quimica.

Materias primas utilizadas en la fabricacion de productos quimicos
de consumo: clasificacion, caracteristicas, funciones y aplicaciones.
Excipientes: tipos y funciones.

Formulacion de los principales productos quimicos destinados al
consumo. Formulaciones ecoldgicas de productos.

2. Sistemas dispersos

Tipos. Caracteristicas fisico-quimicas. Composicion. Preparacion.
Expresion de la concentracion (% en peso, p/p, p/v y v/v u otras).
Tablas de conversién de concentraciones. Disolventes.

3. Coadyuvantes en elaboracion de mezclas
Tipos, funcién, caracteristicas fisico-quimicas. Dosificacion de emulsionantes,
antiespumantes, espesantes solubilizadores, fluidificantes y otros.

4. Operaciones de mezclado

Técnicas, equipos e instrumentos (amasadoras, molinos coloidales,
agitadores, homogenizadores de solidos y liquidos, tanques con
agitacion, con calefaccion, con refrigeracion, abiertos y cerrados,
a presion normal, mezcladoras, tanques de dilucién, y otros).
Elementos constructivos. Aplicaciones. Principios fisicos y relacion
con las caracteristicas de la materia a procesar.

5. Control de las operaciones de limpieza e higiene durante
el proceso de mezclas quimicas

Orden y secuencia en los procesos.

Control de limpieza de equipos e instalaciones.

Contaminaciones cruzadas.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la elaboracion de diferentes sistemas dispersos, que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Licenciado, Ingeniero.

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

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

MODULO FORMATIVO 3: ORGANIZACION Y CONTROL DEL
ACONDICIONADO Y ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS
QUIMICOS

Nivel: 3

Codigo: MF0788_3

Asociado a la UC: Coordinar y controlar el acondicionado y
almacenamiento de productos quimicos

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacidn:

C1:  Caracterizar diferentes equipos de envasado, etiquetado,
agrupamiento, retractilado, paletizacién enumerando sus
caracteristicas y sus prestaciones.

CE1.1 Identificar esquemas de mdquinas, equipos y otros
elementos, utilizando simbologia y nomenclatura correcta.
CE1.2 Analizar las maquinas y elementos propios de las
instalaciones de envasado y acondicionado de productos,
describiendo los procedimientos normalizados de trabajo
de dichas operaciones.

CE1.3 Interpretar los manuales técnicos de las maquinas y
elementos mds relevantes.

CE1.4 Enun supuesto prdctico, convenientemente caracterizado,
actuar sobre las variables de una mdquina de envasado
automdtico, determinando los valores promedios, desviacion
tipica y demds pardametros estadisticos relacionados con la
normativa sobre pesos y volumenes.

CE1.5 Identificar las distintas formas de etiquetado de
los productos en atencion a su distribucion, peligrosidad,
reactividad, caducidad y almacenamiento.

CE1.6 Describir los sistemas de alimentacion del material
de acondicionamiento en las lineas de envasado.

C2:  Organizar las materias y productos quimicos para un
almacenamiento correcto.

CE2.1 Distinguir las principales técnicas y equipos utilizados
para el almacenamiento de materias y productos quimicos.
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C3:

C4:

CE2.2 Identificar las principales condiciones y criterios de
ordenacion de los productos recepcionados y acabados.
CE2.3 Distinguir los modos de clasificacion de productos
quimicos en su almacenamiento industrial.

CE2.4 Describir varios itinerarios Idgicos para ordenar y

almacenar los productos segtin exigencias de almacenamiento.

CE2.5 Aplicar los procedimientos de control de existencias

y elaboracion de inventarios.

CE2.6 Aplicar equipos y programas informdticos de control

de almacén.

CE2.7 En un supuesto préctico de ordenacidn y almacenamiento

de materiales y productos quimicos, convenientemente

caracterizado:

— Definir las principales técnicas y equipos utilizados para
el almacenamiento de productos sdlidos, liquidos y
gaseosos.

— Distinguir los criterios de almacenamiento de productos
quimicos en funcion de sus incompatibilidades.

— Explicar las condiciones de conservacion del producto
segun la simbologia que aparece en la etiqueta y/ o en
el embalaje.

— Identificar las principales condiciones de ordenacion de
los productos.

— Efectuar el marcaje de los productos y materiales de
acuerdo con el sistema establecido.

— Colocar los diferentes materiales o agentes quimicos en
el lugar establecido.

— Identificar los productos caducados o que concurran en
alguna circunstancia de retirada.

Organizar las operaciones y verificar las instalaciones y

equipos de carga, descarga y dosificacion de productos

quimicos y materias auxiliares.

CE3.1 Identificar las distintas formas de carga, descarga

y dosificacion de productos quimicos en atencion a su

estado fisico.

CE3.2 Comprobar la estanqueidad de los equipos de carga

y descarga de productos quimicos en cuanto a (mangueras,

racors, elementos de impulsion, purgas y otros).

CE3.3 Comprobar las operaciones de carga, descarga

y dosificacion de productos quimicos de acuerdo a

instrucciones internas y externas.

CE3.4 Cumplimentar boletines y albaranes en la expedicion

ylo recepcion de materias, atendiendo a las caracteristicas

propias del producto y de la zona de carga y descarga.

CE3.5 Interpretar las instrucciones establecidas en el caso

de roturas de cargas sdlidas, derrame de liquidos, fuga de

gases y otras disfunciones producidas en las operaciones
de carga y descarga.

CES.6 Ante un supuesto prdctico de recepcion o expedicion

de mercancias debidamente caracterizado:

— Determinar la composicion del lote.

— Precisar las comprobaciones a efectuar en recepcion o
previas a la expedicion.

— Contrastar la documentacion e informacion asociada.

— Detallar la proteccion con que se debe dotar al lote.

— Describir la correcta colocacion del lote.

— Obtener la ficha de seguridad de todos los productos
que constituyen el lote a recepcionar o expedir.

— Verificar las condiciones que debe reunir el medio de
transporte.

Identificar los distintos materiales de envase, embalaje, y

etiquetado de productos quimicos.

CEA4.1 Justificar la importancia que sobre la calidad del producto

tiene la fase de dosificacion y de acondicionamiento.

CE4.2 Analizar las caracteristicas de papel, cartdn,

materias pldsticas, metal y otros materiales de embalaje

en cuanto a su comportamiento para contener diferentes
productos quimicos.

CE4.3 Analizar diferentes tipos de adhesivos utilizados en
cierres, precintados, etiquetados entre otros.

CEA4.4 Diferenciar el envasado de productos por partidas o
lotes de los distribuidos por tuberia o graneles.

CE4.5 Interpretar la funcidn y finalidad de los materiales y
productos auxiliares utilizados en el envasado de productos.
CE4.6 Describir la peligrosidad y condiciones de manipulacion
correcta de los productos de envasado y etiquetado segtin
las normas de seguridad predeterminadas.

CEA4.7 Describir los sistemas de impresion para el marcaje
y codificacion de materiales de acondicionamiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.2 y CE1.6; C2
respecto a CE2.4, CE2.5; C3 respecto a CE3.2, y CE3.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Identificacion, codificacién y sefalizacion de productos
quimicos

Métodos de identificacion: etiquetado, codigo de barras, cddigo de
colores, otros. Etiquetado en funcion de sus propiedades fisicas,
quimicas y de seguridad. Sistemas de generacién y pegado de
etiquetas: impresion manual, automatica.

Técnicas de codificacion; chorro de tinta, impresion por transferencia,
grabado l&ser entre otras.

Técnicas de etiquetado; adhesivos humedos, “hot melt”, serigrafia,
impresion y grabado en linea.

2. Fichas de seguridad de productos quimicos y materias
auxiliares

Estructura de las fichas de seguridad. Manejo, interpretacion y
aplicacion. Tipos de fichas en funcion de sus caracteristicas, estado
fisico finalidad y trazabilidad. Procedimiento frente a derrames.

3. Carga, descarga y movimiento de productos quimicos
solidos

Movimiento con puentes-grda. Carretillas autopropulsadas.
Cintas transportadoras. Transporte neumatico. Basculas, pesaje
de vehiculos. Paletizacion de la carga. Estabilidad de la carga.
Condiciones de seguridad aplicables.

4. Carga, descarga y movimiento de productos quimicos
liquidos

Bombeo. Operacién con bombas segun el tipo: centrifugas,
alternativas. Curvas caracteristicas de bombas y su aplicacion a la
operatoria: NPSH. Canales de circulacion de liquidos.

Transporte en vehiculos: remolques y contenedores. Transporte
por carretera y ferrocarril. Normativa ADR.

Basculas, pesaje de cisternas. Condiciones de seguridad aplicables.

5. Carga, descarga y movimiento de gases y gases licuados
Transporte de gases por tuberia: compresion, calentamiento del
gas. Gaseoductos. Estaciones de compresion y distribucién de
gases a baja y media presion.

Licuacion de gases: estaciones licuadoras.

Botellas a presion: gases inertes, aire comprimido, hidrégeno y
otros combustibles.

Condiciones de seguridad aplicables.
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6. Almacenamiento de productos quimicos sélidos

La operatoria de las campas o planchas: S¢lidos en polvo o granza a cielo
abierto. Almacenamiento en silos. Operatoria de silos. Aimacenamiento
en big-bags y sacos: Ensacado manual, ensacadoras automdticas,
apilamiento en palés. Almacenes inteligentes, automatizados, intermedios
y de productos de bajo volumen.

Condiciones de seguridad aplicables.

7. Almacenamiento de productos quimicos liquidos

Tanques de almacenamiento: prueba y calibracion de tanques,
llenado de tanques, vaciado. Sistemas de sellado en tanques de
productos inflamables (gases inertes y antorchas).

Tipos detanques: abiertos, cerrados, techoflotante. Detalles constructivos.
Operacion en tanques de techo flotante. Tanques abiertos.

Depositos a presion: llenado, vaciado, atmdsferas internas inertes.
Garrafas y otros recipientes. Sistemas de llenado automatico.
Condiciones de seguridad aplicables.

8. Almacenamiento de gases y gases licuados

Depésitos a presion: presion de equilibrio, llenado y vaciado.
Sistemas de seguridad de recipientes y esferas: su operatoria.

El gas natural: tanques criogénicos, operacion, sistema de frio y licuacion.
Almacenamiento de gases no licuados a presion: llenado de
bombonas.

Condiciones de seguridad aplicables.

9. Vigilancia y conservacién de productos quimicos
almacenados

Condiciones de almacenamiento:

Solidos: temperatura de almacenamiento, humedad, nivel o altura.
Estabilizacion: apilamiento, adhesivos antideslizantes, emblistado,
otros. Normalizacion, AECOC, RAL.

Liquidos: temperatura de almacenamiento (méaxima, minima, hielo),
presion de vapor, nivel, estabilidad de liquidos.

Gases: presion maxima, relacion presion-temperatura.

Gases licuados: diagramas de equilibrio.

Control de almacén: sistemas de identificacion de existencias, inventarios,
registros de entrada y salida, documentacion interna. Sistemas de control
de almacén: paquetes informaticos, teleinformatica.

10. Seguridad en el acondicionamiento y almacenado de
productos quimicos

Sucesos en tanques: Bleve, run-over. Fugas de gas, explosiones.
Fugas auto inflamables. Explosiones de polvo. Volcados,
derrumbes. Atascos en tuberias (relacion viscosidad-temperatura).

11. Elementos de envasado y embalado de productos
quimicos

Envases: caracteristicas y funciones.

Clasificacion en funcién de su naturaleza: Papel, cartén, plastico.
Vidrio, metal, madera, combinados, laminados, tetra-brick.
Clasificacion en funcién de su finalidad: Cisternas, graneles,
contenedores. Big bags, sacos, paletas, bidones, frascos.
Limpieza y reutilizaciéon. Hermeticidad y venteo.

Equipos de dosificacion y pesada.

Maquinas de envasado: por peso, por volumen, a vacio, en
atmdsfera inerte, por unidades y lotes

Maquinas de etiquetado y codificado.

Sistemas de verificacion de control de peso, volumen, taraje y
variabilidad.

Adecuacion e incompatibilidades entre productos y envases y de
productos entre si.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90 m2,

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
la verificacion de materiales y productos quimicos en la recepcion y
expedicion, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Licenciado, Ingeniero.

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

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

MODULO FORMATIVO 4: SISTEMAS DE CONTROL BASICO
DE PROCESOS

Nivel: 3

Codigo: MF0577_3

Asociado a la UC: Supervisar los sistemas de control basico.
Duracioén: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:  Efectuar las operaciones de toma y andlisis de muestras,
relacionandolas con la puesta a punto y el control de un
proceso quimico.

CE1.1 Distinguir los principales métodos utilizados para

el muestreo manual o automdtico de una sustancia en

proceso o como producto final.

CE1.2 Justificar la frecuencia, asi como, las condiciones

que deben ser especificadas en un procedimiento de toma

de muestras.

CE1.3 Identificar las principales variables a controlar en un

proceso quimico, los métodos de medida de las mismas y

sus valores normales.

CE1.4 Interpretar los datos experimentales obtenidos en

funcidn del método e instrumentos utilizados y relacionarlos

con el control del proceso.

CE1.5 A partir de un diagrama de un proceso quimico:

— Identificar los puntos de toma de muestra o de andlisis
en linea.

— Justificar los andlisis que deben realizarse tanto en
proceso como en el laboratorio.

— Enumerar los equipos de control de materias incluidos
en el sistema de control.

— Identificar las posibles anomalias del proceso, y su
situacion dentro del mismo.

CE1.6 Obtener resultados de ensayos sencillos con la precision

requerida y utilizacion adecuada del instrumental de andlisis.

CE1.7 Describir el funcionamiento bdésico de los

analizadores on-line y sus margenes de confianza.

C2:  Aplicar los planes de andlisis y explicar su relacién con los
sistemas de control del proceso y de la calidad del mismo.
CE2.1 Identificar el plan de analisis, los métodos de ensayo
y la relacion de los pardmetros analizados con el proceso y
con sus variables de control.

CE2.2 Caracterizar el sistema de gestion de calidad y su
relacion con el plan de andlisis.

CE2.3. Relacionar correctamente el plan de andlisis y sus
resultados con los riesgos ambientales.

CE2.4 Distinguir las acciones que dentro de un sistema de
gestion de calidad competen al ambito de control del proceso
quimico, interpretando la documentacidn asociada.

CE2.5 Valorar la calidad como pardmetro para obtener
productos finales concordantes con las especificaciones.

C3: Identificar los parametros de control de un proceso quimico

industrial a partir de la informacidn técnica del proceso.

CE3.1 Analizar las relaciones existentes entre los distintos

pardmetros que definen un proceso quimico industrial.
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CE3.2 Identificar los elementos del sistema de control
(primarios, de transmision y finales), y su funcionamiento.
CE3.3 Describir el funcionamiento de los lazos de control,
tanto abiertos como cerrados.

CE3.4. Interpretar la simbologia grdfica utilizada en la

instrumentacion y control de procesos de fabricacion quimica

y de obtencion de energia y de otros servicios auxiliares.

CE3.5 Representar prdcticamente instrumentos y lazos de

control en un diagrama de proceso quimico de acuerdo a

estandares establecidos.

CE3.6 Describirla documentacion y los registros empleados

en el control de procesos quimicos, su actualizacion y

relacionarlo con la trazabilidad de los mismos.

C4:  Caracterizar los sistemas de control basico del proceso
quimico, de produccidn y distribucion de energia y otros
servicios auxiliares.

CE4.1 Describir el sistema eléctrico: la red, estaciones,

transformadores y salas de control.

CE4.2 Identificar los elementos de

funcionamiento, protecciones y manipulacion.

CE4.3 Caracterizar la arquitectura general del sistema

de control bdsico: elementos, conexiones, alimentacion

eléctrica, entradas, salidas, protecciones y otros.

CEA4.4 Identificar y describir el manejo y funciones de los

sistemas de control analdgico, control digital, PLC (control

Iégico programable), sistemas de alarma, sistemas de

vigilancia y otros.

CEA4.5 Justificar la sincronizacion de todos los procesos

implicados en el plan de produccidn, y relacionarla con el

manejo de los sistemas de control.

CEA4.6 Relacionar el sistema de control basico con los pardmetros

que inciden directamente en el medioambiente, identificando y

Justificando los sistemas de medida de variables ambientales

conectadas con el sistema de control.

C5:  Manejar correctamente los sistemas de regulacién y control
asociados al proceso quimico.

CE5.1 Describir las secuencias, procedimientos, maniobras,

parémetros de control, consignas y valores de las variables

correspondientes a los distintos procesos quimicos y de
instalaciones de produccidn de energia y otros servicios auxiliares.

CE5.2 En un supuesto prdctico de control de un

proceso quimico (destilacion, calderas, hornos y otros),

debidamente caracterizado, mediante simuladores:

— Describir los esquemas de control basico instalados en
procesos tales como destilacion, reactores, hornos y otros.

— Relacionar las variables controladas y las magnitudes
del proceso.

— Identificar los valores de las variables en las diferentes
situaciones del proceso.

— Manejar los lazos de control basicos en el sistema
instalado.

— Operar el sistema de control bdsico de acuerdo a
manuales, procedimientos y formacion recibida, y segun
la situacion del proceso en cada momento.

— Mantener las variables del proceso en su adecuado valor,
ajustando consignas y controles, tanto en secuencias de
puesta en marcha y parada como en marcha normal.

— Realizar las actuaciones correspondientes  ante
incidencias: parada de equipos, alteraciones de reaccion,
accidentes industriales, fallos del sistema de control, fallos
de suministro y otros.

control, su

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto al CE1.4 y CE1.7; C3 respecto al
CE3.2 y CE3.6; C4 respecto al CE4.3 y CE4.4; C5 respecto al CE5.2
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Toma de muestras en planta quimica

Muestras de gases liquidos y sélidos: Procedimiento de toma de
muestras, instrumental y recipientes.

Normas.

2. Ensayos fisicoquimicos y calidad en planta quimica
Concepto, escalas, métodos y aparatos utilizados en ensayos de
productos. pH. Densidad. Viscosidad. Color. Indice de refraccion.
Ensayos fisicoquimicos en laboratorio quimico: Concepto, escalas, métodos,
aparatos utilizados. Estandares: API, ASTM, BS, DIN, ISO. Ensayos de agua
limpia. Ensayos de aguas residuales. Ensayos de otros liquidos: densidad,
viscosidad, color, humedad, conductividad, poder calorifico, corrosion.
Ensayos de gases: densidad, gravedad especifica, humedad,
concentracion de O, y otros gases, color-opacidad, poder calorifico.
Ensayos de sdlidos: color, granulometria, humedad y otros.
Cromatografia.

3. Planes de andlisis y control, registro y tratamiento de
resultados

Plan de andlisis. Establecimiento de ensayos a realizar. Especificaciones
del control de proceso. Establecimiento de las frecuencias de muestreo.
Sistemas de registro de resultados de ensayos en industria quimica:
Herramientas informaticas especificas. Sistema de gestién de calidad.
Registros ambientales.

Tratamiento estadistico de resultados en industria quimica:
Estadistica. Distribucion estadistica. Analisis y representacion de
resultados.

4. Instrumentos en lazos de control. Elementos, normas y
estandares

Terminologia en instrumentacion y control: rango, error, tolerancia,
exactitud, precision, fiabilidad, repetibilidad, linealidad. Calibracion
Simbologia de instrumentos y lazos: normas y estandares (ISA,
IEEE, y otros).

Elementos medidores. Elementos convertidores. Elementos
transmisores. Elementos reguladores.

Elementos finales (valvulas de control, actuadores, dampers,
motores, otros).

Registros. Alarmas. Enclavamientos.

5. Parametros mas frecuentes de control en industria
quimica

Concepto, unidades, conversion, aparatos e instrumentos utilizados
en la determinacién de los parametros mas frecuentes de control:
temperatura (calor y temperatura, termometros, termopares, detectores
de resistencias (RTDs)). Calor. Presion. Nivel (medida continua y medida
puntual). Caudal (medicion directa y medicion indirecta). Velocidad.

6. Analizadores en planta quimica
Andlisis on-line: Sistemas de toma de muestras. Casetas de analizadores.
Tipos de andlisis on-line mas frecuentes: calibracion y contraste.

7. Parametros mas frecuentes de control de sistemas
eléctricos en industria quimica

Parametros de medida e instrumentos: voltaje, intensidad,
potencia, angulo de fase y otros. Centros de control de motores:
protecciones, indicadores, armarios de maniobra.

8. Lazos de control basico
Control manual y control automatico. Punto de consigna. Lazo
abierto y lazo cerrado (feedback).
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Dindmica del proceso: respuesta segun variables; clases de
procesos; resistencia; capacitancia, tiempo muerto y retraso.
Control de 2 posiciones. Control proporcional: ganancia. Control
por ratio. Control paro-arranque (reset). Control PID.

9. Sistemas electronicos de control (analégicos) en industria
quimica

Sistemas neumaticos: evolucion histdrica. Sistemas  electronicos:
descripcion, componentes, cableado. Elementos de control. PDI. Ratio.

10. Control basico de columnas de destilacion, de reactores,
de hornos, de calderas de vapor en industria quimica
Variables de control en columnas de destilacion. Lazos tipicos
de control para columnas de destilacién. Desviaciones usuales:
inundacion, sub y sobre fraccionamiento, otras.

Variables de control en reactores. Lazos tipicos: Proceso discontinuo,
proceso continuo. Desviaciones usuales: sobrereaccion, disparos, otras.
Hornos: Aire y Combustion. Control del combustible, aire, tiro y humos.
Seguridad en los hornos: Choque de llamas, tiro, explosiones. Sistema
de disparo y alarmas. Método general de ajuste de hornos.

Control basico de calderas de vapor en industria quimica:
Aire y combustién. Control del combustible, aire, tiro y humos.
Seguridad en calderas: Choque de llamas, tiro, sistema de disparo
y alarmas, método general de ajuste de calderas, explosiones,
sobrecalentamiento. Método general de ajuste de calderas.
Control basico de instalaciones de produccion eléctrica
(cogeneradores) en industria quimica: Control de la combustion.
Control de la turbina de gas. Control del generador.

11. Sistemas de alarma y vigilancia en industria quimica
Sistemas de alarma independientes del sistema de control.
Procedimientos y protocolos en el sistema de alarmas. Sistemas
de vigilancia: circuitos de TV. Sistemas de comunicacion via radio.
Interfonos y megafonia.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2m? por alumno.
— Taller de quimica industrial de 90m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con
el control basico de los procesos quimicos industriales, y los de
produccion y distribucion de energia y de otros servicios auxiliares,
que se acreditard mediante una de las formas siguientes:
— Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: NORMAS DE SEGURIDAD Y
AMBIENTALES DEL PROCESO QUIMICO

Nivel: 3

Codigo: MF0579_3

Asociado a la UC: Supervisar el adecuado cumplimiento de las
normas de seguridad y ambientales del proceso quimico
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1:  Caracterizar los riesgos asociados a la actividad industrial.

CE1.1 Clasificar los procesos industriales desde la
perspectiva de la seguridad, identificando los tipos de
riesgos asociados.

C2:

C3:

C4:

C5:

CE1.2 Analizar las medidas de seguridad en el trabajo y de
higiene industrial.

CE1.3 Identificar los riesgos asociados a los distintos
puestos de trabajo, determinando aquellos que inciden
especialmente en colectivos sensibles.

CE1.4 Determinar las principales causas de accidentes en
la actividad industrial, su clasificacion y los estudios que se
emprenden para determinar sus causas.

CE1.5 Identificar las medidas de seguridad en operaciones
rutinarias con escaleras, carretillas, cargas y descargas y
equipos moviles.

CE1.6 Definir las condiciones del ambiente de trabajo y las
normas de seguridad asociada al mismo.

CE1.7 Describir las medidas de proteccion individual y
colectiva que son propias de la actividad industrial.
Evaluar los riesgos propios de las plantas quimicas y de
produccion y distribucion de energia y servicios auxiliares.
CE2.1 Definir los principales riesgos asociados a las
plantas quimicas (incendio, explosidn, nubes tdxicas y
otros).

CE2.2 Clasificar los productos quimicos desde la
perspectiva de su seguridad o agresividad, identificando la
simbologia asociada al producto.

CE2.3 Describir las principales formas de intoxicacion y los
medios de proteccion empleados para su prevencion.
CE2.4 Efectuar un esquema de las principales
sefalizaciones de seguridad de la industria quimica.
CE2.5 Identificar los riesgos propios de los equipos,
maquinas e instalaciones de la industria quimica,
especialmente de los que trabajan a presion.

CE2.6 Analizar las fichas de seguridad y de intervencion de
los productos quimicos mas usuales.

CE2.7 Analizar la legislacion de seguridad aplicable a los
procedimientos de trabajo.

Identificar los sistemas, dispositivos y medidas de seguridad
y prevencion de las instalaciones quimicas y de produccion
y distribucion de energia y otros servicios auxiliares.

CE3.1 Describir los principales sistemas fijos de deteccion,
sensores y otros sistemas de alarma, justificando su
distribucion en las instalaciones del proceso.

CE3.2 Justificar la necesidad de sistemas de alivio y
vélvulas de seguridad como medida de proteccidn de las
instalaciones.

CE3.3 Identificar los diferentes agentes de extincion, los
equipos e instalaciones de extincion y sus aplicaciones
especificas.

CE3.4 A partir de un diagrama de proceso productivo
que incorpore el sistema de seguridad: identificar los
elementos de seguridad asociados al sistema de control,
explicando la funcion de los sistemas de alarma y justificar
la redundancia de equipos como sistemas de seguridad.
Establecer los medios necesarios para la observacion de
las medidas de proteccion del ambiente

CE4.1 Caracterizar las principales medidas sobre
contaminantes y su monitorizacion.

CE4.2 Justificar la disposicion y aplicacion de los
dispositivos de deteccion y medida de contaminantes.
CE4.3 Clasificar los contaminantes ambientales por su
naturaleza, composicion y efectos.

CE4.4 Analizar las normas y procedimientos ambientales
aplicables a todas las operaciones de la planta quimica.
CE4.5 Describir los parametros de posible impacto
ambiental y la prevencion del mismo.

Interpretar y aplicar los planes de emergencia en las
situaciones donde se requiera.
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CE5.1 Interpretar los planes de emergencia aplicandolos
correctamente en las  prdcticas, simulacros y
emergencias.

CE5.2 Describir los planes de emergencia ambiental
aplicandolos correctamente en las practicas, simulacros y
emergencias.

CES5.3 Describir los documentos o tramites que aseguran
la correcta notificacion de la situacion de emergencia, para
tomar las medidas oportunas.

CE5.4 Identificar las acciones a realizar y coordinar frente a
los derrames o emisiones que se produzcan.

CES5.5 Reconocer los criterios de activacion de los planes
de emergencia, en funcion de la categoria del accidente.
CE5.6 Analizar las exigencias legales y normativas
asociadas a los casos de emergencia.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1 respecto al CE1.2 y CE1.3; C2
respecto al CE2.5; C3 respecto al CE3.1; C4 respecto al CE4.2; C5
respecto al CE5.1 y CE5.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar un buen hacer profesional.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos:

1. Seguridad y prevencion de riesgos en plantas quimicas
Medidas y medios de proteccion. Normas de correcta fabricacion.
Normativa espafola sobre prevencidon de riesgos ambientales.
Los riesgos laborales (accidente de trabajo; enfermedad
laboral). Prevencion de riesgos (seguridad en el trabajo, higiene
industrial). Tipos de riesgos (mecanicos, quimicos, eléctricos,
bioldgicos, otros).ldentificacion de riesgos en el puesto de
trabajo (guia de identificacion, riesgos para colectivos sensibles).
Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificaciéon del
riesgo). Causas de los accidentes, catalogacion e investigacion
de accidentes.

Seguridad en operaciones (escaleras, herramientas, cargas,
equipos moviles, carretillas elevadoras, otras). Investigacion de
accidentes. Arbol de causas.

2. Riesgos en plantas quimicas y auxiliares

Principales riesgos en plantas quimicas (incendio y explosion,
riesgo quimico, nubes tdxicas, ambiente de trabajo). Riesgos de
los productos quimicos (acidos, bases, disolventes, productos
inflamables, explosivos, metales pesados, contaminantes).
Incompatibilidades en almacenamiento, manejo y envasado;
precauciones contra corrosién, contaminacion y derrames. Limites
de toxicidad, inflamabilidad y otras. Formas de intoxicacion:
Ingestion, cutanea, ocular, gases y respiracion, sensibilizacion.
Ficha de seguridad de materiales. Reactividad quimica y tabla de
inter-reactividad.

Nubes toxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva,
medidas de proteccion). Ambiente de trabajo (grado de exposicion,
limites, proteccién, medida y monitorizacion).

3. Riesgos de incendios en planta quimica

Tetraedro del fuego; mecanismos de extincion; clasificacién de los
fuegos; efectos del fuego (explosién).

Agentes extintores: gases (didéxido de carbono (CO2), nitrégeno
(N2), hidrocarburos halogenados); liquidos (agua, espumas);
solidos (bicarbonato sédico y potasico, fosfato aménico). Equipos
e instalaciones de extincion: Instalaciones fijas (agua, CO2,
Alén, espuma), equipos mdviles (mangueras, lanzas, monitores
portatiles, formadores de cortina, extintores). Técnicas de

extincién: organizacién, coordinacién y direccion de equipos en la
lucha contra incendios.

4. Proteccion personal y de las instalaciones en planta
quimica

Equipos de proteccion individual (tipos y clases de proteccion
individual). Ergonomia (posturas en trabajo administrativo, izado de
cargas y otros). Detectores de gases y otras instalaciones fijas de
deteccién. Valvulas de seguridad, sistemas de alivio y antorchas.
Sensores y sistemas de alarma. Prevencion de fugas y derrames.
Planificacion de trabajos.

5. Primeros auxilios en industria quimica

Quemaduras; contusiones; heridas; hemorragias; fracturas; asfixia
y respiracion artificial; intoxicacion; accidentes eléctricos; masaje
cardiaco (a corazén cerrado); traslado de accidentados.

6. Legislacion en seguridad en planta quimica

Directiva de substancias peligrosas. Directiva de accidentes
mayores (Seveso Il). Directiva de biocidas y plaguicidas. Etiqueta
de substancias y preparados; Pictogramas de peligrosidad; frases
de riesgo; frases de precaucion. Cddigos de colores, numeracion
de tuberias y anagramas.

7. Contaminacion ambiental en industria quimica

Particulas en el aire. Gases contaminantes (emisién y escapes).
Contaminantes en agua (organicos, inorganicos, metales,
calentamiento). Residuos sdlidos (tipos de residuos, tipos de
tratamientos).

Medidas y monitorizacion de contaminantes (COV, DBO, DQO,
solidos en suspension, opacidad, otros)

8. Legislacion y gestion ambiental en planta quimica
Aspectos basicos de la gestion ambiental. Produccion y desarrollo
sostenible; evaluacion del impacto ambiental. Certificados
y auditorias ambientales: 1ISO 14000, IPPC (Reglamento de
Prevencion y Control Integrado de la Contaminacion), Directiva de
residuos; Directiva de envases y residuos de envases).

9. Actuacidn ante emergencias en planta quimica

Categorias de accidentes, criterios de activacion de planes de
emergencia. Informacion en caso de emergencia: Exigencia
legales y normativas. Organizaciéon en el plan de emergencia
interior; estructura del plan de emergencia exterior; planes de
ayuda mutua. Planes de emergencia por contaminacion ambiental.
Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2m? por alumno.
- Taller de quimica industrial de 90m?2

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas
con seguridad y ambiente que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:
— Formacién académica de Ingeniero Técnico y de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en
el campo de las competencias relacionadas con este
mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que
establezcan las Administraciones competentes.
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