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. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE TRABAJO E INMIGRACION

19504 Real Decreto 1534/2011, de 31 de octubre, por el que se establecen cinco
certificados de profesionalidad de la familia profesional Quimica que se
incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

La Ley 56/2003, de 16 de diciembre, de Empleo, establece, en su articulo 3, que
corresponde al Gobierno, a propuesta del actual Ministerio de Trabajo e Inmigracion, y
previo informe de este Ministerio a la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos
Laborales, la elaboracion y aprobacion de las disposiciones reglamentarias en relaciéon
con, entre otras, la formacion profesional ocupacional y continua en el ambito estatal, asi
como el desarrollo de dicha ordenacion.

El articulo 26.1 de la citada Ley 56/2003, de 16 de diciembre, tras la modificacion
llevada a cabo por el Real Decreto-ley 3/2011, de 18 de febrero, de medidas urgentes
para la mejora de la empleabilidad y la reforma de las politicas activas de empleo, se
ocupa del subsistema de formacién profesional para el empleo, en el que, desde la
entrada en vigor del Real Decreto 395/2007, de 23 de marzo, que lo regula, han quedado
integradas las modalidades de formacion profesional en el ambito laboral —la formacion
ocupacional y la continua. Dicho subsistema, segun el resefado precepto legal y de
acuerdo con lo previsto en la Ley Organica 5/2002, de las Cualificaciones y la Formacién
Profesional, se desarrollara en el marco del Sistema Nacional de Cualificaciones y
Formacion Profesional y del Sistema Nacional de Empleo.

Por su parte, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, entiende el Sistema Nacional de
Cualificaciones y Formacion Profesional como el conjunto de instrumentos y acciones
necesarios para promover y desarrollar la integracion de las ofertas de formacion
profesional y la evaluacion y acreditacion de las competencias profesionales. Instrumentos
principales de ese Sistema son el Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales
y el procedimiento de reconocimiento, evaluacién, acreditacion y registro de las mismas.
En su articulo 8, la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, establece que los certificados de
profesionalidad acreditan las cualificaciones profesionales de quienes los han obtenido y
que seran expedidos por la Administracion competente, con caracter oficial y validez en
todo el territorio nacional. Ademas, en su articulo 10.1, indica que la Administracion
General del Estado, de conformidad con lo que se establece en el articulo 149.1.30.2y 7.2
de la Constitucion y previa consulta al Consejo General de la Formacién Profesional,
determinara los titulos y los certificados de profesionalidad, que constituiran las ofertas de
formacion profesional referidas al Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

El Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales, segun el articulo 3.3 del
Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo Nacional
de las Cualificaciones Profesionales, en la redaccion dada al mismo por el Real Decreto
1416/2005, de 25 de noviembre, constituye la base para elaborar la oferta formativa
conducente a la obtencién de los titulos de formacién profesional y de los certificados de
profesionalidad y la oferta formativa modular y acumulable asociada a una unidad de
competencia, asi como de otras ofertas formativas adaptadas a colectivos con
necesidades especificas. De acuerdo con lo establecido en el articulo 8.5 del mismo real
decreto, la oferta formativa de los certificados de profesionalidad se ajustara a los
indicadores y requisitos minimos de calidad que garanticen los aspectos fundamentales
de un sistema integrado de formacion, que se establezcan de mutuo acuerdo entre las
Administraciones educativa y laboral, previa consulta al Consejo General de Formacién
Profesional.
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El Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados de
profesionalidad modificado por el Real Decreto 1675/2010, de 10 de diciembre, define la
estructura y contenido de los certificados de profesionalidad, a partir del Catalogo
Nacional de las Cualificaciones Profesionales y de las directrices fijadas por la Unién
Europea, y establece que el Servicio Publico de Empleo Estatal, con la colaboracion de
los Centros de Referencia Nacional, elaborara y actualizara los certificados de
profesionalidad, que seran aprobados por real decreto.

Por otro lado, en la nueva redaccion del articulo 11.2 del texto refundido de la Ley del
Estatuto de los Trabajadores, introducida por el Real Decreto-ley 10/2011, de 26 de
agosto, de medidas urgentes para la promocién del empleo de los jovenes, el fomento de
la estabilidad en el empleo y el mantenimiento del programa de recualificacion profesional
de las personas que agoten su proteccién por desempleo, se regula el nuevo contrato
para la formacion y el aprendizaje en el que se establece que la cualificacion o
competencia profesional adquirida a través de esta nueva figura contractual sera objeto
de acreditacién a través de, entre otros medios, el certificado de profesionalidad o la
certificacion parcial acumulable.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca cinco certificados de
profesionalidad de la familia profesional Quimica de las areas profesionales de Proceso
quimico, Farmaquimica, Transformacion de Polimeros, y Pasta, papel y cartén y que se
incorporaran al Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad por niveles de
cualificacion profesional atendiendo a la competencia profesional requerida por las
actividades productivas, tal y como se recoge en el articulo 4.4 y en el anexo Il del Real
Decreto 1128/2003, anteriormente citado.

En el proceso de elaboracion de este real decreto ha emitido informe el Consejo
General de la Formacion Profesional, el Consejo General del Sistema Nacional de Empleo
y ha sido informada la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos Laborales.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Trabajo e Inmigracion y previa deliberacion
del Consejo de Ministros en su reunién del dia 28 de octubre de 2011,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer cinco certificados de profesionalidad de
la familia profesional Quimica que se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados
de profesionalidad, regulado por el Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se
regulan los certificados de profesionalidad, modificado por el Real Decreto 1675/2010, de
10 de diciembre.

Dichos certificados de profesionalidad tienen caracter oficial y validez en todo el
territorio nacional y no constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Certificados de profesionalidad que se establecen.

Los certificados de profesionalidad que se establecen corresponden a la familia
profesional Quimica y son los que a continuacion se relacionan, cuyas especificaciones
se describen en los anexos que se indican:

Familia profesional: Quimica

— Anexo |. Operaciones de movimientos y entrega de productos en la industria
quimica. Nivel 2.

— Anexo Il. Recuperacion de lejias negras y energia. Nivel 2.

— Anexo lll. Organizacién y control de la fabricacién de productos farmacéuticos y
afines. Nivel 3.

— Anexo IV. Organizacién y control del acondicionado de productos farmacéuticos y
afines. Nivel 3.
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— Anexo V. Organizacion y control de la transformacion de polimeros termoestables y
sus compuestos. Nivel 3.

Articulo 3. Estructura y contenido.

El contenido de cada certificado de profesionalidad responde a la estructura
establecida en los apartados siguientes:

a) En el apartado I: Identificacion del certificado de profesionalidad.

b) En el apartado II: Perfil profesional del certificado de profesionalidad.

c) En el apartado Ill: Formacion del certificado de profesionalidad.

d) En el apartado IV: Prescripciones de los formadores.

e) En el apartado V: Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos.

Articulo 4. Requisitos de acceso a la formacion de los certificados de profesionalidad.

1. Correspondera a la Administracién laboral competente la comprobacion de que
los alumnos poseen los requisitos formativos y profesionales para cursar con
aprovechamiento la formacion en los términos previstos en los apartados siguientes.

2. Para acceder a la formacién de los médulos formativos de los certificados de
profesionalidad de los niveles de cualificacion profesional 2 y 3 los alumnos deberan
cumplir alguno de los requisitos siguientes:

a) Estar en posesion del Titulo de Graduado en Educacién Secundaria Obligatoria
para el nivel 2 o titulo de Bachiller para nivel 3.

b) Estar en posesion de un certificado de profesionalidad del mismo nivel del médulo
o modulos formativos y/o del certificado de profesionalidad al que desea acceder.

c) Estar en posesién de un certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma
familia y area profesional para el nivel 2 o de un certificado de profesionalidad de nivel 2
de la misma familia y area profesional para el nivel 3.

d) Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio
para el nivel 2 o de grado superior para el nivel 3, o bien haber superado las
correspondientes pruebas de acceso reguladas por las administraciones educativas.

e) Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios
y/o de 45 afos.

f) Tener los conocimientos formativos o profesionales suficientes que permitan
cursar con aprovechamiento la formacion.

Articulo 5. Formadores.

1. Las prescripciones sobre formacién y experiencia profesional para la imparticion
de los certificados de profesionalidad son las recogidas en el apartado IV de cada
certificado de profesionalidad y se deben cumplir tanto en la modalidad presencial como a
distancia.

2. De acuerdo con lo establecido en el articulo 13.3 del Real Decreto 34/2008, de 18
de enero, podran ser contratados como expertos para impartir determinados moédulos
formativos que se especifican en el apartado IV de cada uno de los anexos de los
certificados de profesionalidad, los profesionales cualificados con experiencia profesional
en el ambito de la unidad de competencia a la que esta asociado el médulo.

3. Para acreditar la competencia docente requerida, el formador/a o persona experta
debera estar en posesion del certificado de profesionalidad de Formador ocupacional o
formacion equivalente en metodologia didactica de formaciéon profesional para adultos.

Del requisito establecido en el parrafo anterior estaran exentos:

a) Quienes estén en posesion de las titulaciones universitarias oficiales de licenciado
en Pedagogia, Psicopedagogia o de Maestro en cualquiera de sus especialidades, de un
titulo universitario de graduado en el ambito de la Psicologia o de la Pedagogia, o de un
titulo universitario oficial de posgrado en los citados ambitos.
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b) Quienes posean una titulacion universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesion del Certificado de Aptitud
Pedagogica o de los titulos profesionales de Especializacion Didactica y el Certificado de
Cualificacion Pedagogica. Asimismo estaran exentos quienes acrediten la posesion del
Master Universitario habilitante para el ejercicio de las Profesiones reguladas de Profesor
de Educacion Secundaria Obligatoria y Bachillerato, Formacion Profesional y Escuelas
Oficiales de Idiomas.

c) Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en los ultimos siete afios en formacién profesional para el empleo o del sistema educativo.

4. Los formadores que impartan formacion a distancia deberan contar con formacion
y experiencia en esta modalidad, en el uso de las tecnologias de la informacion y la
comunicacion, asi como reunir los requisitos especificos que se establecen para cada
certificado de profesionalidad. A tal fin, las autoridades competentes desarrollaran
programas y actuaciones especificas para la formacién de estos formadores.

Articulo 6. Contratos para la formacion y el aprendizaje.

La formacién inherente a los contratos para la formacion y el aprendizaje se realizara,
en régimen de alternancia con la actividad laboral retribuida, en los términos previstos en
el desarrollo reglamentario contemplado en el articulo 11.2.d) del texto refundido de la
Ley del Estatuto de los Trabajadores, segun redaccion dada por el Real Decreto-ley
10/2011, de 26 de agosto, de medidas urgentes para la promocion del empleo de los
jovenes, el fomento de la estabilidad en el empleo y el mantenimiento del programa de
recualificacién profesional de las personas que agoten su proteccion por desempleo.

Articulo 7. Formacién a distancia.

1. Cuando el médulo formativo incluya formacion a distancia, ésta debera realizarse
con soportes didacticos autorizados por la administracién laboral competente que
permitan un proceso de aprendizaje sistematizado para el participante que debera cumplir
los requisitos de accesibilidad y disefio para todos y necesariamente sera complementado
con asistencia tutorial.

2. Los mdédulos formativos que, en su totalidad, se desarrollen a distancia requeriran
la realizacion de, al menos, una prueba final de caracter presencial.

Articulo 8. Centros autorizados para su imparticion.

1. Los centros y entidades de formacion que impartan formacion conducente a la
obtencién de un certificado de profesionalidad deberan cumplir con las prescripciones de
los formadores y los requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamiento
establecidos en cada uno de los médulos formativos que constituyen el certificado de
profesionalidad.

2. Laformacion inherente a los contratos para la formacion y el aprendizaje realizada
en régimen de alternancia con la actividad laboral retribuida, se impartira en los centros
formativos de la red a la que se refiere la disposicion adicional quinta de la Ley Organica
5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion Profesional, previamente
reconocido para ello por el Sistema Nacional de Empleo.

Articulo 9. Correspondencia con los titulos de formacién profesional.

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion de
los modulos profesionales de los titulos de formacién profesional surtiran los efectos de
exenciéon del médulo o mdédulos formativos de los certificados de profesionalidad
asociados a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135761

Disposicién adicional Unica. Nivel de los certificados de profesionalidad en el marco
europeo de cualificaciones.

Una vez que se establezca la relacion entre el marco nacional de cualificaciones y el
marco europeo de cualificaciones, se determinara el nivel correspondiente de los
certificados de profesionalidad establecidos en este real decreto dentro del marco
europeo de cualificaciones.

Disposicién transitoria Unica. Contratos para la formacion vigentes.

La formacion tedrica de los contratos para la formacién concertados con anterioridad
a la entrada en vigor del Real Decreto-ley 10/2011, de 26 de agosto, de medidas urgentes
para la promocion del empleo de los jévenes, el fomento de la estabilidad en el empleo y
el mantenimiento del programa de recualificacién profesional de las personas que agoten
su proteccion por desempleo, se regira por la normativa legal o convencional vigente en
la fecha en que se celebraron.

Disposicién final primera.  Titulo competencial.

El presente Real Decreto se dicta en virtud de las competencias que se atribuyen al
Estado en el articulo 149.1.1.2, 7.2 y 30.2 de la Constitucion Espafiola, que atribuye al
Estado la competencia exclusiva para la regulacién de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espafioles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales; la legislacién laboral; y la regulacién de las
condiciones de obtencidon, expedicion y homologacion de titulos académicos y
profesionales y normas basicas para el desarrollo del articulo 27 de la Constitucion, a fin
de garantizar el cumplimiento de las obligaciones de los poderes publicos en esta materia.

Disposicion final segunda. Desarrollo normativo.

Se autoriza al Ministro de Trabajo e Inmigracion para dictar cuantas disposiciones
sean precisas para el desarrollo de este real decreto.

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

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

Dado en Madrid, el 31 de octubre de 2011.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo e Inmigracion,
VALERIANO GOMEZ SANCHEZ
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ANEXO |
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Operaciones de movimientos y entrega de productos en la industria
quimica

Cédigo: QUIE0408

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Proceso quimico

Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

QUI475_2 Operaciones de movimientos y entrega de productos en la industria quimica
(RD 143/2011, de 4 de febrero)

Relacién de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC1534_2: Preparar areas e instalaciones auxiliares de logistica en la industria
quimica.

UC1535_2: Realizar las operaciones de carga, descarga, almacenamiento y envasado
de productos quimicos.

UC1536_2: Realizar el control en la recepcion y expedicidon de productos quimicos.
UCO0048_2: Actuar bajo normas de correcta fabricacién, seguridad y medioambientales.

Competencia general:

Realizar operaciones relacionadas con la recepcion de materiales utilizados en plantas
quimicas -incluido su control- el almacenaje y acondicionado de los mismos, asi como
las operaciones de suministro en planta de materias y productos intermedios y, en
su caso, su envasado, contribuyendo al cumplimiento de los planes de produccién,
a los requisitos de calidad y manteniendo las condiciones de seguridad personal y
ambiental establecidas en la normativa y en los planes internos y externos que resulten
de aplicacion.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejercera su actividad en empresas del sector quimico en las areas
de almacenes de recepcién, expedicidon, acondicionamiento, y aprovisionamiento
logistico.

Sectores productivos:

Quimica basica: Refino de petrdleo, petroquimica, gases, quimica inorganica, quimica

organica, fertilizantes, primeras materias plasticas, caucho sintético, pigmentos y
fibras sintéticas.
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Quimica transformadora: Productos farmacéuticos y afines, Pinturas, barnices,
lacas, adhesivos, tintas de imprenta, material fotografico sensible, aceites esenciales
y sustancias aromaticas, colas y gelatinas para industria textil y de cuero, jabones,
detergentes, lejias, explosivos, cera y parafinas.

Otros sectores en los que existen instalaciones donde se realizan recepciones,
almacenamientos y expediciones de sustancias de la industria quimica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

Operador/a de planta envasadora de productos quimicos.

Operador/a de almacén de productos quimicos, farmacéuticos y afines.
Operador/a de parques de tanques de productos quimicos, farmacéuticos y afines.
Operador/a de graneles de productos quimicos, farmacéuticos y afines.
Operador/a de cisternas de productos quimicos, farmacéuticos y afines.
Operador/a de silos de productos quimicos, farmacéuticos y afines.
Suministrador/a de productos y materias quimicas.

Duracion de la formacion asociada: 460 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF1534_2: Operaciones de preparacidon de maquinas, equipos e instalaciones de

logistica, y servicios auxiliares (90 horas)

MF1535_2: Operaciones de manipulacion y almacenamiento de productos quimicos

en recepcion y expedicion (120 horas)

e UF0404: Operaciones de carga y descarga de productos quimicos (60 horas)

e UF0405: Operaciones de almacenamiento y envasado de productos quimicos (60
horas)

MF1536_2: Control de calidad en la recepcion y expedicion de productos quimicos

(90 horas)

MF0048_2: (Transversal) Seguridad y Medio Ambiente en planta quimica (80 horas)

MPO0087: Modulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de
movimientos y entrega de productos en la industria quimica (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el médulo formativo MF0048_2 del presente certificado de
profesionalidad, garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de
la habilitacion para el desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales
nivel basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion,
aprobado por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacién: PREPARAR AREAS E INSTALACIONES AUXILIARES DE
LOGISTICA EN LA INDUSTRIA QUIMICA

Nivel: 2

Cédigo: UC1534_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Mantener los equipos, maquinas, vehiculos, instalaciones, y drea de trabajo del
sector quimico a punto y en condiciones de orden y limpieza para el movimiento y
entrega de productos quimicos.
CR1.1 Las maquinas, vehiculos o instalaciones quedan en las condiciones
requeridas para la ejecucién de los trabajos de mantenimiento, tras realizarse el
secuenciado de operaciones establecido.
CR1.2 En todo momento de la ejecucion de trabajos, se comprueba que las
condiciones requeridas se mantienen segun lo establecido en los procedimientos
y permisos de trabajo que afectan a los mismos.
CR1.3 En todo momento se comprueba que el personal ejecutante sigue las
instrucciones recibidas, los procedimientos de trabajo establecidos y las medidas
de seguridad propia del oficio, del procedimiento o requeridas por los permisos de
trabajo.
CR1.4 Finalizados los trabajos de intervencion se acondiciona y se comprueba
el funcionamiento de la maquina y, se da la conformidad cuando la comprobacién
es positiva
CR1.5 Alfinalizar los trabajos desarrollados se limpia o colabora, para que el area
de trabajo quede libre de posibles derrames de productos quimicos y materiales
residuales.
CR1.6 Los elementos auxiliares (recipientes de muestras, equipos contra
incendios, elementos de proteccion, herramientas y Utiles, mangueras y otros), se
mantienen en orden y utilizables en los lugares destinados a tales fines
CR1.7 Las anomalias de funcionamiento de los equipos, maquinas, vehiculos
o instalaciones, se registran e informan al responsable, para establecer sus
necesidades de mantenimiento.

RP2: Realizar trabajos sencillos de mantenimiento de primer nivel en areas de actividad
quimica que no requieran especializacion, a fin de reducir las necesidades del mismo.
CR2.1 Los equipos y elementos del area asignada se comprueba estan en las
condiciones idoneas de operacion, por medio de operaciones previstas en las
fichas o programas de mantenimiento de los mismos, tales como engrase de
equipos.
CR2.2 Las operaciones de mantenimiento sencillo asignadas, tales como
limpieza periodica de filtros, cambio de discos ciegos, apretado de sellos y cierres,
se realizan correctamente y siempre que se requieren.
CR2.3 Las operaciones de mantenimiento realizadas se registran y comunican
adecuadamente con el soporte establecido.
CR2.4 Las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo los
procedimientos de trabajo establecidos o propios del oficio.

RP3: Poner a punto las instalaciones y equipos para las operaciones logisticas propias
de la industria quimica y relacionada, para su funcionamiento regular.
CR3.1 Los planos, diagramas, y esquemas que tratan de las instalaciones y
equipos se leen e interpretan con exactitud y precision.
CR3.2 Los aparatos e instrumentos de medida se mantienen adecuadamente y
se calibran con la frecuencia requerida segun instrucciones de trabajo.
CR3.3 EI programa de las operaciones de movimiento de productos quimicos,
secuencias de alimentacibn a maquinas de envasado, cargas o descargas,
almacenamiento, apilado, y otras, se interpreta con el maximo de cuidado y se
deducen y realizan los preparativos correspondientes.
CR3.4 Los procedimientos de operacion, intervenciéon y acondicionamiento,
asi como los principios de funcionamiento de las maquinas del area de actividad
quimica, estan revisados y descritos de forma precisa.
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CR3.5 Las maquinas, vehiculos, equipos e instalaciones, se someten a los
ajustes necesarios siguiendo las instrucciones y secuencia establecida.

CR3.6 Los equipos y elementos del area asignada se mantienen en las
condiciones Optimas de operacion, segun procedimientos.

RP4: Operar en instalaciones auxiliares de produccion y distribucién de energia del
sector quimico y relacionados, para el movimiento y entrega de productos quimicos,
realizando tareas propias de las mismas.
CR4.1 Los sistemas de suministro se mantienen en las condiciones para
proporcionar la energia o servicio auxiliar conforme a especificacion de suministro,
exigencias de la planta y seguridad del area.
CR4.2 Las operaciones periddicas o discontinuas se realizan segun programa
establecido en los soportes previstos al efecto.
CR4.3 El plan de suministro o de servicio se cumple segun lo establecido en los
manuales de operacion, anticipandose convenientemente a las necesidades de
produccion.
CR4.4 Los equipos de suministro (aire, vapor, vacio, energia eléctrica, frio,
otros) se controlan en todo momento, realizandose las operaciones necesarias
para mantener las variables en los valores o rangos establecidos.
CR4.5 Las situaciones imprevistas en el proceso de produccion y de distribucion
de energia y de servicios auxiliares se comunican y, en su caso, se toman las
medidas correctoras autorizadas.
CR4.6 Lasoperaciones de suministro se sincronizan con las de la planta suministrada
para garantizar las necesidades de produccion y evitar paradas innecesarias.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de suministro de aire, agua u otros fluidos conforme a los requerimientos
del area a preparar. Equipos de limpieza y acondicionamiento. Herramientas de
mantenimiento, utillaje y maquinas herramienta. Registros y soportes administrativos.

Productos y resultados
Areas, instalaciones y equipos ajustados para realizar las operaciones logisticas
programadas o previstas.

Informacion utilizada o generada

Manuales de filtros, bombas, generadores eléctricos. Sistemas de tratamiento de
aguas residuales, andlisis de aguas, andlisis de combustibles, y otros. Procedimientos
de operacion, puesta en marcha, parada y operaciones criticas. Diagramas de
tuberias e instrumentacién, planos o esquemas de las maquinas y equipos. Manuales
y normas de seguridad; manuales, normas y procedimientos de calidad, ensayo y
analisis; manuales, normas y procedimientos de medio ambiente. Plan de actuacién
en caso de emergencia.

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.

Unidad de competencia 2

Denominacién: REALIZAR LAS OPERACIONES DE CARGA, DESCARGA,
ALMACENAMIENTO Y ENVASADO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Nivel: 2
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Codigo: UC1535_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar la conduccién y manipulacién de vehiculos autopropulsados para
el movimiento de materias y productos quimicos de acuerdo con las normativas
especificas.
CR1.1 La conduccion de los vehiculos asignados se realiza de acuerdo a los
procedimientos dispuestos para ello, respetando las normas de prevencion de
riesgos laborales y respetando el medio ambiente.
CR1.2 Los vehiculos se mantienen en condiciones de seguridad y mantenimiento
establecidos, revisando los elementos dispuestos para una conduccion vy
manipulando segura en los periodos fijados.
CR1.3 En caso de disfuncion de los vehiculos se toman las medidas de
correccion pertinentes, con el fin de evitar posibles anomalias, o se cursa la orden
de reparacion correspondiente, de acuerdo a procedimientos.
CR1.4 Los medios de transporte (carretilla convencional, retractil, transpaleta
manual o eléctrica, apilador y otros), se seleccionan en funcion del sistema
de autopropulsion (eléctrica o carburantes), de la carga, operaciones y
condicionamientos en que se deben realizar.
CR1.5 En los movimientos de cargas se respeta siempre la capacidad de carga
nominal de la carretilla, o su capacidad residual en caso de que se transporte un
implemento.
CR1.6 El operador maneja el medio de transporte utilizando, en todo momento,
el equipo de proteccién individual y el sistema de retencion del vehiculo, en
condiciones de visibilidad suficiente y haciendo uso, cuando sea necesario de las
sefiales acusticas y luminosas de advertencia.
CR1.7 En la conduccién de carretillas u otro medio de transporte y, en la
manipulacién de cargas se tienen siempre en cuenta los riesgos potenciales para
terceras personas, tomando medidas y precauciones precisas.

RP2: Realizar el envasado/ acondicionado/ embalado y etiquetado de los productos

en las condiciones de operacién especificadas, para su correcto uso posterior.
CR2.1 Los productos a envasar y embalar, y los materiales auxiliares, se
comprueba que se ajustan a sus respectivas especificaciones y caracteristicas
requeridas.
CR2.2 Las maquinas y equipos se ajustan de acuerdo a las caracteristicas del
producto a tratar (cantidad, tamafo, estado fisico, humedad, peligrosidad y otros)
CR2.3 El envasado, embalado, acondicionado, etiquetado, precintado vy
codificacion se llevan a cabo en las condiciones especificadas, manteniendo la
disponibilidad de materiales auxiliares necesarios, la precision y la eficacia debidas.
CR2.4 Las eventuales anomalias y/o incidencias de los materiales envasados
se detectan y corrigen adecuadamente y, si sobrepasan sus atribuciones, se
comunican puntualmente.
CR2.5 Enlosvehiculosyenlacarga(tractores,remolques, cisternas,contenedores,
bombonas, pallets y otros elementos de transporte y almacenamiento) se realizan
las comprobaciones mecanicas, legales y administrativas, de seguridad y de
personal.
CR2.6 Los residuos generados se transportan con la autorizacién previa, en la
que conste que los mismos han recibido, en su caso, los tratamientos adecuados
para evitar la contaminacion del medio ambiente o riesgos para la salud.
CR2.7 Ante un derrame, la limpieza se realiza siguiendo las instrucciones
previamente fijadas, empleando el material absorbente establecido (que una vez
empleado se considerara y sera tratado como residuo), y se rehabilita el area
afectada para su puesta en servicio de nuevo.
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RP3: Realizar la carga y descarga de productos y materias auxiliares de cisternas,

contenedores y otros elementos de transporte de mercancias.
CR3.1 En la carga y descarga de cisternas para ser transportadas se realizan
las comprobaciones que indican los procedimientos: en vehiculos tractores,
remolques, cisterna, documentacion de acompafamiento y de identificacion,
instalacion, elementos auxiliares y otros que intervengan en la operacion.
CR3.2 Enlacargay descarga de cisternas se realizan todas las comprobaciones
del producto transportado que se indiquen en los procedimientos: cantidad,
calidad, procedencia, via de suministro y otras.
CR3.3 Los residuos generados se transportan con la autorizacién previa, en la
que conste que los mismos han recibido, en su caso, los tratamientos adecuados
para evitar la contaminacion del ambiente o riesgos para la salud.
CR3.4 Ante la presencia de un derrame, la limpieza se realiza siguiendo las
instrucciones previamente fijadas, empleando el material de confinaciéon o
absorbente establecido (que una vez empleado se considerara y sera tratado
como residuo), y se rehabilita el area afectada para su puesta en servicio de nuevo.
CR3.5 En las actividades de trabajo, se tienen en cuenta los procedimientos
de aplicacion general y la informacion recibida sobre los aspectos legales y
normativos a contemplar en: transporte de mercancias, transporte de mercancias
peligrosas, requisitos de conductores y vehiculos, medidas ambientales, medidas
de seguridad, procedimientos ante vertidos y emergencias, u otros.
CR3.6 Las cantidades que se van a entregar o recibir son verificadas y
contrastadas con la documentacion de la expedicion correspondiente.
CR3.7 Las etiquetas sobre precauciones de transporte y manejo se colocan
adecuadamente y se suministra la documentacién pertinente conforme a
instrucciones de trabajo.

RP4: Realizar el almacenamiento de productos quimicos, productos de
acondicionamiento y materias auxiliares en condiciones especificadas y con la
seguridad requerida en funcién de su uso posterior.
CR4.1 Los productos se identifican y relacionan correctamente con los listados,
procedimientos, inventarios y otra documentacién manejada en las operaciones
asignadas.
CR4.2 Los productos se almacenan en los recipientes, depdsitos, campas, y
otros, de acuerdo a sus caracteristicas y los procedimientos aplicables segun su
naturaleza.
CR4.3 El estado de los sistemas de almacenamientos (tanques, depdsitos, silos,
almacenes, campas o planchas, apilamientos, botellas, sacos, pallets, envases y
otros) se revisa y mantiene en las condiciones fisicas establecidas.
CR4.4 EIl estado de los productos almacenados (materias primas, auxiliares,
productos finales, intermedios, aditivos, etc.) se revisa y mantiene en las
condiciones fisicas establecidas, y dentro del rango admisible en cuanto a sus
propiedades.
CR4.5 El etiquetado, sefalizacion, localizacién e identificacion de los productos
se mantiene en todo momento en un estado correcto para asegurar su uso
posterior.
CR4.6 Los productos almacenados se mantienen constantemente en
condiciones de orden, limpieza y seguridad a fin de evitar cualquier riesgo de
incendio, explosion, contaminacion del medio, toxicidad, corrosién, reactividad con
otros productos o con el entorno, incompatibilidad, otros.
CR4.7 Los manuales, documentacion, normativas, procedimientos, formularios,
albaranes, y otros se siguen, se cumplimentan y/o registran de acuerdo con los
protocolos y procedimientos establecidos.
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CR4.8 Los materiales y agentes quimicos se colocan en el lugar establecido,
sin invadir zonas de paso, de tal forma que se asegure su integridad, se facilite su
identificacion y manipulacion.

CR4.9 Los productos caducados o que concurran en alguna circunstancia que
obligue a su devolucion se identifican o se situan claramente separados del resto
de existencias para impedir cualquier confusion posible.

CR4.10 En la realizacion de los inventarios se colabora en el recuento y
comprobacién de existencias, de acuerdo a su nivel.

RP5: Realizar la recepcion y expedicion de productos quimicos y materias auxiliares
en las condiciones y caracteristicas determinadas en la normativa para su adecuado
uso posterior.
CR5.1 Las materias recepcionadas y expedidas se revisan con la correspondiente
documentacién suministrada, asegurando que se cumplen con las especificaciones
de envasado, etiquetado, identificacion y seguridad demandadas.
CR5.2 La documentacion correspondiente para la expedicion de la carga se
prepara conforme a las instrucciones propias de cada material y se lleva el registro
pertinente.
CR5.3 La expedicion 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.
CR5.4 Las cantidades que se van a entregar o recibir son verificadas de acuerdo
al albaran de entrega o recepcion respectivamente.
CR5.5 Las medidas para obtener el volumen o la masa del producto solicitado se
realiza con los instrumentos adecuados y en las instalaciones apropiadas.
CR5.6 Los materiales se disponeny protegen en paletas, carretillas o en cualquier
otro medio, de forma que se garantice su estabilidad durante el transporte, segun
lo establecido.
CR5.7 Los productos recepcionados son descargados y transportados de
acuerdo a sus caracteristicas y a los procedimientos establecidos.

RP6: Realizar las operaciones de puesta en marcha y parada, de una seccion o
area de carga y descarga de productos quimicos y materias auxiliares siguiendo el
procedimiento establecido.
CR6.1 Las condiciones de la instalacion se adecuan segun el tipo de trabajo a
efectuar, verificando la disponibilidad de los equipos, aparatos, elementos, Utiles
e instrumentos.
CR6.2 Las pruebas previas a la utilizacion de los equipos, como estanqueidad,
sistemas de proteccion, humedad, limpieza y otras, se realizan cumpliendo con el
procedimiento establecido.
CR6.3 Elestado de las areas de descarga, envasado y expedicion de materiales,
en cuanto a orden, limpieza y seguridad, se comprueban previamente a su puesta
en marcha.
CR6.4 Las instalaciones de los equipos en cuanto a la calidad del montaje de la
parte mecanica, eléctrica y de los elementos moviles se verifica mediante ensayos
previos, calibracion y reglaje de los instrumentos de control.
CR6.5 En los equipos, maquinas e instalaciones para la recepcion y expedicion
de productos quimicos se actia de forma que queden en las condiciones requeridas
para su puesta en marcha.
CR6.6 El buen estado y funcionamiento de los equipos e instalaciones para
la recepcion y expedicién de productos quimicos se supervisa y controla para
asegurar un rendimiento éptimo.
CR6.7 Una vez concluida las operaciones de carga y descarga se limpia el area
y se comprueba que no quedan restos de los productos manejados que puedan
Interaccionar con operaciones posteriores.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de acondicionado, envasado, empaquetado y reempaquetado, ensacado,
almacenamiento, expedicién (cintas transportadoras, conductos, tuberias, bombas,
soplantes y compresores, carretillas, tolvas, dosificadores). Almacenado en (depositos,
tanques, contenedores, tolvas, silos, almacenes, campas). Elementos de regulacién
y control tales como: valvulas manuales, motorizadas o automaticas, reguladores,
limitadores. Sistemas de vacio. Sistemas de registro manual o informatizado.
Herramientas y utiles auxiliares. Sistemas de comunicacion.

Productos y resultados

Entregas a clientes y destinatarios de productos quimicos dispuestos para su uso
subsiguiente. Productos listos para su expedicion. Productos quimicos y materiales
recepcionados y aceptados. Productos quimicos y materiales expedidos. Documentos
de logistica, documentos de control de entrada y de salida revisados. Informe sobre
existencias cumplimentado. Productos envasados o embalados.

Informacion utilizada o generada

Manuales de las maquinas envasadoras, dosificadoras, acondicionadoras,
embolsadoras, retractiladoras, emblistadoras, paletizadoras, bombas, contadores,
etiquetadoras, lectoras de etiquetas y codigo de barras. Procedimientos de
operacion, puesta en marcha, parada y operaciones criticas. Diagramas de tuberias
e instrumentacion. Planos, esquemas de maquinas y equipos. Manuales y normas de
seguridad (ADR); Manuales y procedimientos de calidad, ensayo y analisis; Manuales
normas y procedimientos de medio ambiente. Plan de actuacion en caso de emergencia.
Recomendaciones e instrucciones de uso de equipos de proteccién 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 instalaciones.
Procedimientos de trabajo de mantenimiento. Normas de oficio de mantenimiento
aplicable al puesto. Albaranes. Fichas de almacén. Inventarios. Ordenes de compra.
Documentacion relacionada con depdsitos de cisternas y contenedores cisterna
(informes, certificaciones, inspecciones,..)

Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR EL CONTROL EN LA RECEPCION Y EXPEDICION DE
PRODUCTOS QUIMICOS.

Nivel: 2
Codigo: UC1536_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Tomar muestras de los distintos productos quimicos para verificar su calidad,
aplicando criterios de muestreo, procedimientos y caracteristicas especificadas.
CR1.1 La muestra se toma segun el procedimiento establecido, en el momento
adecuado y en las condiciones establecidas.
CR1.2 La muestra se identifica y se conserva adecuadamente para su posterior
utilizacion en los correspondientes sistemas de control.
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CR1.3 Las caracteristicas de la muestra segun procedencia, lote y/o fecha de
caducidad, codigos establecidos y naturaleza fisico-quimica se identifican para
establecer los ensayos correspondientes.

CR1.4 Las cantidades de muestras se realizan teniendo en cuenta el tamafio
adecuado para su posterior manipulacion.

CR1.5 Ante muestras de diferentes materiales, para evitar contaminaciones
cruzadas, se toman las precauciones necesarias.

CR1.6 Los contenedores, recipientes, depdsitos, u otros, que se abren para
la obtencién de muestra se cierran adecuadamente y se identifican como
muestreados.

RP2: Preparar y realizar los ensayos de calidad de las diferentes muestras para su
recepcion y expedicion.
CR2.1 Las técnicas de analisis estan suficientemente definidas y su metodologia
se interpreta correctamente, en funcion de los objetivos previstos
CR2.2 Las medidas manuales o con intervencién manual se realizan con
los medios, precauciones, instrumental y procedimientos establecidos con la
frecuencia y momento adecuados.
CR2.3 Las desviaciones entre las medidas realizadas y los resultados esperados
se detectan, y se comprueban a tiempo.
CR2.4 Los instrumentos y equipos estan calibrados convenientemente para su
uso correcto.
CR2.5 Las determinaciones analiticas para el control de calidad de los productos
se ejecutan atendiendo a la metodologia y secuencias previstas.
CR2.6 EI material, aparatos y reactivos se utiliza empleando el minimo
imprescindible, para evitar generar residuos innecesarios.

RP3: Mantener y manipular los equipos de analisis en condiciones adecuadas y segun
normas, manuales y planes establecidos.
CR3.1 El material y equipos de analisis se comprueba estén en perfecto estado
de limpieza y preparados para su uso, quedando de igual manera al finalizar su
utilizacion.
CR3.2 EI desarrollo de la actividades del control de los productos se realiza
aplicando criterios que eviten el deterioro de instrumentos y aparatos utilizados.
CR3.3 Los equipos y servicios auxiliares de analisis se mantienen en estado
operativo de acuerdo a manuales y a planes de mantenimiento.
CR3.4 Los reactivos y productos auxiliares se almacenan y conservan en las
condiciones previstas en las normas de buenas practicas.

RP4: Manejar los sistemas de control local asociados a las operaciones logisticas en
instalaciones quimicas para asegurar los suministros o expediciones.
CR4.1 Los instrumentos de control local se preparan durante las paradas y
puestas en marcha, ajustandolos en las consignas que correspondan a cada
momento de la secuencia de operaciones.
CR4.2 La medida continua de variables para el control local de la dosificacion
se mantiene en funcionamiento correcto de acuerdo a las normas establecidas.
CR4.3 Los dispositivos de medida continua de variables en el control local se
mantienen en funcionamiento dentro de los rangos establecidos.
CR4.4 Las anomalias detectadas por desviacion de las medidas obtenidas del
control local, respecto a la situacion del proceso, se detectan y comprueban con la
antelacion necesaria, contrastando los valores obtenidos con los establecidos en
los planes y tomando las medidas correctoras propias de su nivel para mantener
el proceso bajo control.
CR4.5 Los instrumentos de control se mantienen limpios y en perfecto estado
de uso o funcionamiento, detectando y transmitiendo las necesidades de
mantenimiento de los mismos.
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RP5: Aplicar normas de seguridad, eliminacion de residuos y condiciones de medio
ambiente en la realizacién del control de calidad en la recepcion y expedicion de
productos.
CR5.1 El desarrollo de las actividades del control de los productos se realiza
aplicando las normas de seguridad establecidas en cada caso.
CR5.2 Las actividades de control de materias primas se llevan a cabo en las
zonas preparadas adecuadamente para esta finalidad.
CR5.3 Para la correcta disposicion de los residuos generados en el analisis de
materias primas, se utilizan recipientes y zonas predeterminadas.
CR5.4 En la eliminacidon de residuos y preservacion ambiental de la zona de
trabajo se aplican las normas establecidas.
CR5.5 Tanto en la toma de muestras como en el analisis posterior de las mismas
se emplean los EPI’s establecidos en los protocolos.

RP6: Registrar adecuadamente los datos y resultados obtenidos en la recepcion y
expedicion de productos, asi como canalizar la informacion en el soporte y destino
establecido, de forma que se garantice la trazabilidad del proceso.
CR6.1 Los resultados obtenidos se registran adecuadamente en el soporte
correspondiente segun normas y protocolos establecidos
CR6.2 En cada tipo de analisis segun procedencia, tamafio, estado fisico y
destino se preparan los formularios especificos y la metodologia para su utilizacion.
CR6.3 Los resultados obtenidos se canalizan adecuadamente al destino
correspondiente, atendiendo criterios previamente establecidos.
CR6.4 La identidad del personal responsable del muestreo y el acceso a los
datos del mismo se registran para comprobaciones posteriores pertinentes.
CR6.5 Los medios y soportes informaticos aplicados en el control de calidad se
utilizan adecuadamente.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos e instrumentos de medida y ensayo (balanzas, termémetros, mandémetros,
caudalimetros, densimetros, pHmetros, voltimetros, amperimetros, otros). Equipos y
utiles de toma de muestra (muestreadores manuales y automaticos). Sistemas de
control local (transmisores, convertidores, reguladores neumaticos o electronicos,
sistemas digitales locales). Elementos finales de control (convertidores, valvulas,
actuadores, entre otros). Analizadores automaticos. Sistemas de registro manual o
informatizado. Herramientas y Utiles auxiliares. Sistemas de comunicacién. Valvulas,
tuberias y accesorios, bombas, elementos de impulsion de fluidos. Reactivos y
productos auxiliares propios para los ensayos de control de calidad

Productos y resultados

Equipos de analisis calibrados. Muestras obtenidas en el analisis de control del
proceso. Procedimientos aplicables a distintos muestreos y productos, instrucciones
de trabajo, cronogramas y registros detallados (calibraciones, muestreos) realizados.
Muestras en estado sélido, liquido y gas de materias primas, productos acabados y de
material de acondicionamiento obtenidas. Registros y documentos de muestras y de
analisis realizados. Resultados de andlisis a nivel local.

Informacion utilizada o generada

Procedimientos de operacién, puesta en marcha, parada y operaciones criticas en
analizadores automaticos. Manuales y normas de seguridad; manuales, normas y
procedimientos de calidad, ensayo y andlisis; manuales, normas y procedimientos
de medio ambiente. Plan de actuacién en caso de emergencia. Recomendaciones
e instrucciones de uso de equipos de proteccion individual. Ficha de riesgos del
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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. Boletines de
ensayo con datos registrados. Procedimientos escritos normalizados de limpieza de
material, de muestreo, de transporte y de conservacion de muestras. Normativa de
Calidad de laboratorio. Referencias bibliograficas especificas del muestreo. Manuales
e instrucciones de equipos de andlisis. Registros de cada etapa del muestreo.
Normativa de seguridad aplicable. Documentos de registros de datos. Fichas de
muestreo. Histérico de material.

Unidad de competencia 4

Denominacién: ACTUAR BAJO NORMAS DE CORRECTA FABRICACION,
SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTALES.

Nivel: 2
Codigo: UC0048_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Operar equipos, maquinas e instalaciones segun las normas y recomendaciones
de seguridad.
CR1.1 Durante la operacién normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones
0 emergencias se respetan y aplican las normas y procedimientos de seguridad
establecidos.
CR1.2 Los trabajos en areas clasificadas se realizan de manera que las
herramientas, protecciones y equipos utilizados son acordes a la normativa interna
y, las prescripciones de prevencion de aplicacion general.
CR1.3 Las situaciones andémalas o imprevistas se comunican y se adoptan las
medidas de seguridad posibles y necesarias.
CR1.4 Todos los trabajos ejecutados se realizan en condiciones de seguridad,
de acuerdo con las normas internas
CR1.5 Las normas y procedimientos de seguridad en la operacion de equipos,
magquinas e instalaciones, asi como los riesgos identificados en el area de trabajo
Y su prevencion, se conocen al nivel requerido
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: Operar equipos, maquinas e instalaciones segin normas y recomendaciones
medioambientales.
CR2.1 Durante la operaciéon normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones
0 emergencias se respetan y aplican las Normas y procedimientos destinados
a mantener los parametros relacionados con el medio ambiente,dentro de los
Margenes establecidos.
CR2.2 Las anomalias en los parametros medio ambientales se comunican en
tiempo y forma establecidos.
CR2.3 La composicion y concentracion de substancias solidas, liquidas o
gaseosas eliminadas del proceso se vigila y controla.
CR2.4 Las operaciones de correccion necesarias para restablecer desviaciones
de los parametros de naturaleza medio ambiental, se realizan o se transmite la
necesidad de su realizacion en forma y tiempo establecidos.
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CR2.5 Las normas y procedimientos de cuidado del medio ambiente en
la operacion de equipos, maquinas e instalaciones, asi como los riesgos
medioambientales identificados en el area de trabajo y su prevenciéon se conocen
al nivel requerido.

RP3: Prevenir riesgos a las personas, propios y ajenos, mediante el adecuado empleo
de equipos de proteccion individual.
CR3.1 Los equipos de proteccion 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 de forma precisa.
CR3.4 La operatividad de los equipos se comprueba previamente a su
utilizacion.

RP4: Participar activamente en las practicas, simulacros y emergencias segun los
procedimientos y planes establecidos.
CR4.1 Durante las practicas, simulacros y emergencias, se actua de acuerdo a
lo previsto en los planes de emergencia.
CR4.2 Durante las practicas, simulacros y emergencias, se aplican los
procedimientos de atencion y salvamento prescritos.
CR4.3 Durante las practicas, simulacros y emergencias, se utilizan los epis y
equipos de seguridad de manera adecuada y con destreza.
CR4.4 Durante las practicas, simulacros y emergencias, se actia adecuadamente
en las operaciones individuales o de grupo para casos de emergencia.
CR4.5 Durante y después de las situaciones de emergencia, se colabora en
la notificacion e investigacion de los hechos y de las causas como medida de
prevencion.
CR4.6 Ante una situacion de emergencia se actua de inmediato, controlandola o
comunicandola para la activacién 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.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte de materia (cintas transportadoras, conductos, tuberias),
sistemas de almacenamiento (depdsitos, tanques, contenedores, silos, almacenes),
equipo de proceso (reactores, depositos, columnas de destilacion, separadores,
intercambiadores, turboexpanders, turbinas de gas), elementos de regulacion y control
(valvulas manuales, motorizadas o automaticas, reguladores, limitadores), sistemas
de vacio; extrusores; sistemas de registro manual o informatizados, herramientas y
utiles auxiliares, sistemas de comunicacion. Sistema diluvio, hidrantes, mangueras,
cortinas, monitores, detectores de gases y humos, equipos respiracion autbnoma, epis
en general (casco, zapatos, ropa ignifuga, goggles, pantallas faciales, gafas seguridad,
mascarillas, filtros, etc.). Sistemas absorbentes derrames, sefiales acusticas, efc.,
diamantes de peligro.

Productos y resultados

Productos finales; materias primas; materiales auxiliares; catalizadores y productos
especiales; productos acabados; muestras; material de acondicionamiento (envases,
cierres, etiquetas); vapor de agua; gases inertes; aire comprimido; combustibles
(gases, liquidos y solidos).
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Informacion utilizada o generada

Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion; diagramas P&l;
planos o esquemas de las maquinas y equipos; manuales y normas de seguridad;
manuales, normas y procedimientos de calidad, ensayo y analisis; manuales, normas
y procedimientos de medio ambiente; plan de actuacién en caso de emergencia;
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.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: OPERACIONES DE PREPARACION DE MAQUINAS, EQUIPOS E
INSTALACIONES DE LOGISTICA, Y SERVICIOS AUXILIARES

Codigo: MF1534_2
Nivel de cualificacidon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1534_2: Preparar areas e instalaciones auxiliares de logistica en la industria
quimica.

Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1:ldentificar las principales causas de disfuncién en equipos, maquinas e instalaciones
propias de operaciones de logistica y servicios auxiliares.
CE1.1 Asociar los distintos tipos de materiales utilizados en los equipos de
distribucién, carga y descarga de productos en funcién de su uso y posibles
alteraciones de fatiga, corrosion y desgaste propio de los mismos.
CE1.2 Identificar problemas de mantenimientoy conservacion de lasinstalaciones
y elementos susceptibles de desgastes y dafos.
CE1.3 Relacionar los efectos de los distintos tipos de productos quimicos
manipulados y transportados sobre las instalaciones, interpretando las variaciones
y disfunciones que pueden producir.
CE1.4 Apartir de un supuesto practico de un circuito de distribucién de productos
con parametros definidos, con un problema de disfuncién de los mismos, proponer
soluciones, actuando en los equipos de bombas, valvulas, sistemas de control,
condiciones de funcionamiento razonando el alcance de la solucion.
CE1.5 Explicar los procedimientos de intervencién de los equipos, maquinas e
instalaciones en cuanto a su funcionamiento anémalo.
CE1.6 Manipular correctamente la documentacion asociada a la generacion
de ordenes de trabajo para la reparacion de averias detectadas, asi como la
documentacién que permita la comprobacion posterior del buen funcionamiento.

C2: Explicar las operaciones de preparacion de equipos, maquinas e instalaciones de
acondicionamiento y servicios auxiliares.
CE2.1 Describir un precomisionado y comisionado en una instalacion auxiliar de
energia.
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CE2.2 Explicarlas pruebas de vacio, de presion, y las de estanqueidad realizadas
en las diferentes instalaciones y equipos.

CE2.3 En un supuesto practico, debidamente caracterizado, identificar la
sefnalizacion requerida en las distintas etapas del proceso de preparacién de
equipos, basicamente en la puesta en marcha y parada.

CE2.4 Describir las comprobaciones a efectuar en los diferentes equipos e
instrumentos previas a su puesta a punto.

C3: Describir esquemas de instalaciones de distribucion de materias fluidas en areas
de recepcion y expedicion de productos quimicos.
CE3.1 Interpretar y representar graficamente simbologia industrial de valvulas,
uniones de tuberias y accesorios en una instalacion de transporte de fluidos con
informacion técnica obtenida de los equipos de transporte e impulsion.
CE3.2 Analizar el sistema de transporte en la recepciéon/ impulsion/ emisiéon de
liqguidos mediante bombas y clasificarlos segun su principio, funcion y finalidad.
CE3.3 En un supuesto practico, debidamente caracterizado, emitir hipotesis
de seleccion de bombas en funcion de las caracteristicas del fluido que impulsa,
del tipo de conduccién y de las curvas caracteristicas para lograr un 6ptimo
rendimiento.
CE3.4 Diferenciar sistemas de transporte de gases en circuitos de baja o alta
presion.
CE3.5 Relacionar ciclos de compresion de gases con los elementos constructivos
y tipos de operacion de transporte.

C4: Distinguir los principales métodos de produccion, transmision, distribucion y
utilizacion de energia térmicay eléctrica en instalaciones de recepcién, almacenamiento
y expedicion de productos quimicos.
CE4.1 Describir las principales técnicas de producciéon y conservacion de la
energia térmica y eléctrica.
CE4.2 Diferenciar las diferentes formas de transmisién del calor.
CE4.3 Describir la funcion de los elementos constructivos de los equipos de
transmision de calor y energia eléctrica a partir de manuales y esquemas de
equipos.
CE4.4 Justificar la aplicacion de la transferencia de energia a las operaciones de
carga, conservacion y descarga de productos quimicos.
CE4.5 Apartir de un diagrama de flujo de un proceso de transferencia de energia:
— Identificar las fuentes de produccion de calor y otras energias.
— Interpretar el flujo de energia en la operacion.
— Reconocer equipos, instrumentos y aparatos.

C5: Relacionar las propiedades de los gases con sus usos en su ftransporte y
aplicaciones en servicios auxiliares.
CE5.1 Relacionar las variables de presion, volumen, temperatura y otras
variables, con las leyes que las rigen y los instrumentos que las miden.
CE5.2 Explicar el proceso de acondicionamiento del aire, y otros gases en
cuanto a secado, humidificacion y purificacion, en relaciéon con su aplicacion a las
operaciones de manipulacion y conservacion de los productos quimicos.
CE5.3 Identificar las posibles causas de disfuncidon en instalaciones de
distribucién y acondicionamiento de gases.
CE5.4 Describir los riesgos propios en la manipulacion de gases y gases a
presion en cuanto a sus efectos nocivos en las areas de manipulacién de los
mismos.
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Contenidos

1. Conceptos fisicos esenciales para operadores
— Termodinémica

Propiedades del calor.

El calor como energia.

Estados de la materia (cambios de estado).

Calor y temperatura.

Unidades de calor y escalas de temperatura.

Propiedades térmicas de los productos (calor de fusién, calor de
vaporizacion, calor especifico).

Transferencia de calor (flujo de calor, conduccion, conveccion, radiacion).

— Mecanica de fluidos

Mo o 00000 0 o

Estados de agregacién de la materia.

Los fluidos y el concepto de fuerza.

Concepto de presion.

Tipos de fluidos.

La compresibilidad de los gases.

La incompresibilidad de los liquidos.

La viscosidad.

La grafica de temperatura- viscosidad.

Problemas relativos al manejo de gases.

Estatica de fluidos, la naturaleza de la presion estatica.

lectricidad

Corriente eléctrica

Intensidad de corriente.

Voltaje.

Corriente continua.

Corriente alterna.

Ley de Ohm; Resistencia de un conductor filiforme.
Unidades eléctricas.

2. Funcionamiento de maquinas e instalaciones de acondicionamiento y
servicios auxiliares de las plantas quimicas.
— Funcionamiento y elementos constructivos de bombas:

Bombas centrifugas (caudal; presion y altura; bombas verticales y
horizontales; bombas que operan en serie 0 en paralelo; lubricacién;
refrigeracion de la bomba;

Bombas de desplazamiento positivo (caudal, presion); tipos de bombas
de desplazamiento positivo (bomba de piston, bomba de émbolo, bomba
de membrana).

Bombas de engranajes, bombas de husillo o tornillo sin fin; dispositivos
de desplazamiento variable

— Operacion de los servicios auxiliares:

Redes auxiliares: Vapor, nitrégeno, aire comprimido, aire de instrumentos,
agua de servicios, sistema de depuracion de gases (antorchas), otros.

— Equipos de las plantas quimicas:

Generalidades de elementos de uso en planta: estructuras, soportes,
canalizaciones; obra civil.

Tuberias: accesorios (bridas, codos, ramificaciones, accesorios en linea,
juntas, accesorios de expansion, soportes); purgadores de vapor; filtros.
Especificaciones y representacion de tuberias. Valvulas. Elementos de las
valvulas; materiales; clasificacion (valvulas manuales; valvulas automaticas;
valvulas motorizadas). Interpretacion de planos y esquemas. Diagramas de
flujo. Diagramas eléctricos. Nomenclatura de equipos y elementos.
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3. Funcionamiento de equipos de las plantas auxiliares a los procesos
quimicos.
— Equipos eléctricos:
e Funcionamiento de motores de corriente alterna y continua. Efecto Joule
y potencia eléctrica; Motores de corriente alterna (sincronos, asincronos).
— Aspectos fundamentales del reglamento de aparatos a presién. Generalidades;
presion, fluido y temperatura de prueba; precauciones (aislamientos de
instrumentos, valvulas de seguridad, otros); procedimientos de prueba segun
tipo de equipo (intercambiadores, depdsitos, calderines, calderas)
— Operacion de intercambiadores:
Unidades de calor y temperatura.
Balance de energia.
Concepto de transmision de calor: conduccion conveccion y radiacion.
Tipos de intercambiadores de calor: descripcion, preparaciéon y conduccion.
Intercambiadores de calor en las instalaciones de generacion de vapor.
El control aplicado a los intercambiadores.
Prevencion de riesgos personales, materiales y ambientales.
Mantenimiento de primer nivel, asociado a los intercambiadores.
Procedimientos de orden y limpieza en los intercambiadores.

4. Funcionamiento de instalaciones de las plantas auxiliares a los procesos
quimicos.
— Operacion de calderas:
e Cambios de estado.
Tipos de vapor.
Redes de vapor: conducciéon de vapor, condensado y purgadores.
Calderas pirotubulares y aquotubulares: descripcion, puesta en marcha,
conduccién y parada.
El control aplicado a las calderas.
Mantenimiento de primer nivel asociado a las calderas.
Normativa reguladora de equipos de alta presion.
Prevencion de riesgos personales, materiales y ambientales.
Procedimientos de orden y limpieza en las calderas.
Seguridad en calderas: Choque de las llamas; Tiro; Explosiones; Sistemas
de combustibles; Método general de ajuste de calderas
— Operacién de hornos:
Proceso de combustion.
Comburentes y combustibles.
Tipos de quemadores.
Hornos: descripcion, puesta en marcha, conduccion y parada.
El control aplicado a los hornos.
Prevencion de riesgos personales, materiales y ambientales.
Mantenimiento de primer nivel, asociado a los hornos.
Procedimientos de orden y limpieza en los hornos.
— Operaciones en redes de aire, agua, nitrégeno y otros servicios:
e Redes de aire de servicio. Redes de aire comprimido. Filtros. Secadores.
e Redes de agua de servicio.
e Agua desmineralizada. Resinas intercambiadoras. Osmosis.
e Redes de aspiracion.
— Tratamiento de efluentes:
e Instalaciones de depuracién de agua.
e Barredores, decantadores. Floculacion.
— Instalaciones de produccion y distribucion de electricidad:
e Conceptos basicos de redes de distribucion eléctrica: Redes,
transformadores, subestaciones eléctricas, cuadros de control.
e Generadores eléctricos. Conceptos basicos de las instalaciones de
cogeneracion eléctrica.
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5. Concepto de mantenimiento.

— Tipos de mantenimiento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.).

— Mantenimiento basico de equipos dinamicos (bombas, motores, ventiladores,
etc.).

— Mantenimiento basico de equipos estaticos.

— Toma de lecturas.

— Verificacion de lubricacion y engrase y liquidos refrigerantes y liquidos en
general.

— Reposicion de liquidos.

— Deteccion de fugas.

— Medida de vibraciones.

— Reapriete de bridas.

— Inspeccion visual de filtros y elementos basicos para el funcionamiento de los
equipos.

— Orden y limpieza en instalaciones industriales.

6. Aplicacion de técnicas de mantenimiento de primer nivel.

— Operaciones de mantenimiento preventivo: limpieza de filtros, cambio de
discos ciegos, apretado de cierres, acondicionamiento de balsas, limpieza,
reengrases, purgas, revisiones reglamentarias.

— Operaciones de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos).

— Normativa sobre instalaciones eléctricas (REBT) y de prevencion de riesgos
eléctricos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacién a distancia

Modulo formativo — MF1534 2 90 50

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: OPERACIONES DE MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTOS QUIMICOS EN RECEPCION Y EXPEDICION

Cédigo: MF1535 2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1535_2: Realizar las operaciones de carga, descarga, almacenamiento y envasado
de productos quimicos.

Duracion: 120 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: OPERACIONES DE CARGA Y DESCARGA DE PRODUCTOS
QUIMICOS

Codigo: UF0404
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP3
Y RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Manejar diferentes equipos de etiquetado, retractilado, paletizacion describiendo
sus caracteristicas y sus prestaciones.
CE1.1 Representar esquemas de maquinas, equipos y otros elementos,
utilizando simbologia y nomenclatura correcta.
CE1.2 Interpretar los manuales técnicos de las maquinas y elementos mas
relevantes.
CE1.3 Identificar las distintas formas de etiquetado de los productos en
atencién a su distribucion, peligrosidad, riesgo quimico, reactividad, caducidad y
almacenamiento.

C2: Operar en instalaciones y equipos de carga y descarga de productos quimicos y

materias auxiliares siguiendo procedimientos.
CE2.1 Identificar las distintas formas de carga y descarga de productos quimicos
en atencion a su estado de agregacion.
CE2.2 Comprobar la estanqueidad de los equipos de carga y descarga de
productos quimicos en cuanto a mangueras, racoreria, elementos de impulsién,
purgas, entre otros.
CE2.3 Comprobar las operaciones de carga y descarga de productos quimicos
de acuerdo a instrucciones internas y externas.
CE2.4 Cumplimentar boletines y albaranes en la expediciéon y/o recepcion de
materias, atendiendo a las caracteristicas propias del producto y de la zona de
carga y descarga.
CE2.5 Interpretar las instrucciones establecidas en el caso de roturas de cargas
solidas, derrame de liquidos, fuga de gases y otras disfunciones producidas en las
operaciones de carga y descarga.
CE2.6 Ante un supuesto practico de recepcién o expedicion de mercancias
debidamente caracterizado:
— Determinar la composicion del lote.
— Precisarlas comprobaciones a efectuar en recepcion o previas a la expedicion.
— Contrastar la documentacion e informacién asociada.
— Detallar la proteccién 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.
CE2.7 Comprobar todos los elementos que intervienen en una carga o descarga
de una cisterna con materia peligrosa (liquido, gas licuado): vehiculo tractor,
remolque, cisterna, cantidad de producto, calidad, documentacién de vehiculos y
conductor.
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C3: Analizar las condiciones de manipulaciéon de materiales y productos quimicos para
su carga o descarga, teniendo en cuenta las medidas de seguridad, prevencién de
riesgos y sefalizacion del entorno de trabajo.

CE3.1 Reconocer la documentacion o instrucciones que deben acompanfar las

mercancias objeto de carga, descarga o traslado en su flujo logistico.

CE3.2 Describir los métodos de medicion y calculo cargas para su correcta

manipulacion.

CE3.3 Analizar los distintos medios de transporte internos y externo, sus

condiciones basicas de utilizacién, asi como su relaciéon por las cargas que

manipulan.

CE3.4 Identificar los riesgos en general y quimicos en particular derivados del

manejo de maquinas automotoras y de traccion o empuje manual, asi como los

relacionados con el manejo de cargas.

CE3.5 Ante un supuesto practico de carga, transporte y descarga de productos

quimicos:

— Interpretar la informacién facilitada.

— Describir las caracteristicas que deben reunir los embalajes y envases y los
productos quimicos.

— Seleccionar el equipo de manipulacion de acuerdo a la carga o transporte.

— Enumerar las precauciones a tener en cuenta en las operaciones de carga,
descarga o transporte.

— Explicar la documentacién asociada a los movimientos de carga con riesgo
quimico.

Contenidos

1.

Recepcion de productos quimicos.
— ldentificacion, codificacion y sefializacion de productos:
e Métodos de identificacion: Etiquetado, codigo de barras, cédigo de colores,
y otros.
e Etiquetado en funcién de sus propiedades fisicas, quimicas y de seguridad.
e Sistemas de generacion y pegado de etiquetas: impresion manual,
automatica.
e Técnicas de codificacion: chorro de tinta, impresién por transferencia,
grabado laser y otros.
e Técnicas de etiquetado: adhesivos humedos, hot melt, serigrafia,
impresion y grabado en linea.
— Fichas de seguridad de productos quimicos y materias auxiliares: Estructura
de las fichas de seguridad.
e Manejo, interpretacion y aplicacién.
e Tipos de fichas en funcion de sus caracteristicas, estado fisico finalidad y
trazabilidad.

2. Carga, descarga y movimiento de productos quimicos.

— Carga, descarga y movimiento de productos solidos:
e Movimiento con puentes-grua.

Carretillas autopropulsadas.

Cintas transportadoras.

Transporte neumatico.

Basculas, pesaje de vehiculos.

Paletizacién de la carga.

— Carga, descarga y movimiento de productos liquidos:
e Bombeo. Operacion con bombas segun el tipo: centrifugas, alternativas.

Curvas caracteristicas de bombas y su aplicacién a la operatoria: NPSH.

e Canales de circulacion de liquidos.
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e Comprobaciones en la carga y descarga de cisternas de materias
peligrosas: tractoras, remolques, cisternas, documentacién de vehiculos,
cantidad y calidad de la carga y personales

— Transporte en vehiculos: remolques y contenedores.

e Transporte por carretera y ferrocarril. Normativa ADR.

— Basculas, pesaje de cisternas. Condiciones de seguridad aplicables.

Procedimiento frente a derrames.

— Carga, descarga y movimiento de gases y gases licuados

e Transporte de gases por tuberia: compresién, calentamiento del gas.

e Gasoductos.

e Estaciones de compresion y distribucién de gases a baja y media presion.

e Licuacion de gases. Estaciones licuadoras; Botellas a presion: gases
inertes, aire comprimido, hidrégeno y otros combustibles.

e Comprobaciones en la carga y descarga de cisternas de gases licuados:
tractoras, remolques, cisternas, documentaciéon de vehiculos, cantidad y
calidad de la carga y personales.

3. Riegos en el manejo de maquinas automotoras y de traccion o empuje

manual en las operaciones de carga y descarga de productos quimicos.

— Riesgos inherentes al uso de maquinas en la carga y descarga de materiales.
e Estabilidad de la carga. Nociones de equilibrio.
e Leyde la palanca.
e Evitacion de vuelcos transversales o longitudinales.
e Comportamiento dinamico y estatico de las maquinas.
e Colocacion incorrecta de la carga. Sobrecarga.

— Prevencion de riesgos laborales y medidas de seguridad en el transporte de
mercancias.

— Condiciones de seguridad aplicables al movimiento de productos sélidos,
liquidos y gaseosos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE ALMACENAMIENTO Y ENVASADO DE
PRODUCTOS QUIMICOS.

Codigo: UF0405
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP4
y RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ordenary clasificar materias y productos quimicos en funcioén de su almacenamiento
industrial.
CE1.1 Distinguir las principales técnicas y equipos utilizados para el
almacenamiento de materias y productos quimicos.
CE1.2 Identificar las principales condiciones y criterios de ordenacién de los
productos recepcionados y acabados teniendo en cuenta el riesgo quimico.
CE1.3 Distinguir los modos de clasificacion de productos quimicos en su
almacenamiento industrial.
CE1.4 Describir varios itinerarios logicos para ordenar y almacenar los productos
quimicos segun exigencias de almacenamiento.
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CE1.5 Aplicar procedimientos de control de existencias y elaboracion de

inventarios en un supuesto practico convenientemente caracterizados.

CE1.6 Aplicar equipos y programas informaticos de control de almacén en un

supuesto practico convenientemente caracterizado.

CE1.7 En un supuesto practico de ordenacién y almacenamiento de materiales

y productos quimicos:

— Definir las principales técnicas y equipos utilizados para el almacenamiento de
productos solidos, 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.

— lIdentificar las principales condiciones de ordenacién de los productos
quimicos.

— 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.

— ldentificar los productos caducados o que concurran en alguna circunstancia
de retirada.

C2: Manejar diferentes equipos de envasado describiendo sus caracteristicas y sus
prestaciones.
CE2.1 Describir las maquinas y elementos propios de las instalaciones de
envasado y acondicionado de productos, desarrollando los procedimientos
normalizados de trabajo de dichas operaciones.
CE2.2 Interpretar los manuales técnicos de las maquinas y elementos de
envasado mas relevantes.
CE2.3 En un supuesto practico, debidamente caracterizado, actuar sobre las
variables de una maquina de envasado automatico, determinando los valores
promedios, desviacion tipica y deméas pardmetros estadisticos relacionados con la
normativa sobre pesos y volumenes.
CE2.4 Describir las principales etapas del proceso de dosificacion y
acondicionamiento de productos quimicos, explicando el flujo de materiales en
una planta quimica, relacionandolo con la organizacion y estructura de la misma.
CE2.5 Justificar la importancia que sobre la calidad del producto tiene la fase de
dosificacion y de acondicionamiento.
CE2.6 Describir los sistemas de alimentacion del material de acondicionamiento
en las lineas de envasado.

C3: Manejar y analizar diferentes materiales de envase, embalaje, y etiquetado de
productos quimicos.
CE3.1 Analizar las caracteristicas de papel, cartdon, materias plasticas, metal
y otros materiales de embalaje en cuanto a su comportamiento para contener
diferentes productos quimicos.
CE3.2 Analizar diferentes tipos de adhesivos utilizados en cierres, precintados,
etiquetados y otros.
CE3.3 Diferenciar el envasado de productos quimicos por partidas o lotes de los
distribuidos por tuberia o graneles.
CE3.4 Interpretar la funcion y finalidad de los materiales y productos auxiliares
utilizados en el envasado de productos quimicos.
CE3.5 Describir la peligrosidad y condiciones de manipulacion correcta de los
productos de envasado y etiquetado, teniendo en cuenta el riesgo quimico, segun
las normas de seguridad predeterminadas.
CE3.6 Describir los sistemas de impresion para el marcaje y codificacion de
materiales de acondicionamiento.
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C4: Aplicar las normas de seguridad para la buena conservacion en el almacenaje de
los distintos productos quimicos.

CE4.1 Vigilar el correcto almacenaje de productos sélidos segun las exigencias
de la normativa al efecto, teniendo en cuenta:

Temperatura de almacenamiento.
Humedad.

Altura.

Apilamientos.

CE4.2 Vigilar el correcto almacenaje de productos liquidos y gaseosos segun las
exigencias de la normativa al efecto, teniendo en cuenta:

Temperatura de almacenamiento.
Presién de vapor.

Nivel de estabilidad.

Rotacién presion-temperatura.

Contenidos

1.

Almacenamiento de productos quimicos.

Almacenamiento de productos soélidos

e La operatoria de las campas o planchas: sélidos en polvo o granza a cielo
abierto.

e Almacenamiento en silos. Operatoria de silos. Almacenamiento en big-
bags y sacos: Ensacado manual, ensacadoras automaticas, apilamiento
en pallets.

e Almacenes inteligentes, automatizados, intermedios y de productos de
bajo volumen. Condiciones de seguridad aplicables.

Almacenamiento de productos liquidos:

e Tanques de almacenamiento: prueba y calibraciéon de tanques, llenado de
tanques, vaciado.

e Sistemas de sellado en tanques de productos inflamables (gases inertes y

antorchas). Tipos de tanques: abiertos, cerrados, techo flotante.

Detalles constructivos.

Operacién en tanques de techo flotante.

Tanques abiertos.

Depdsitos a presion: llenado, vaciado, atmésferas internas inertes.

Garrafas y otros recipientes.

Sistemas de llenado automatico.

Condiciones de seguridad aplicables.

Almacenamiento de gases y gases licuados:

e Depdsitos a presion: presion de equilibrio, llenado y vaciado.

e Sistemas de seguridad de recipientes y esferas: su operatoria.

e El gas natural: tanques criogénicos, operacién, sistema de frio y licuacion.

e Almacenamiento de gases no licuados a presion: Llenado de bombonas,
Condiciones de seguridad aplicables.

Envasado y embalado de productos quimicos y sus residuos generados.

Envases: caracteristicas y funciones.

Clasificacion en funcion de su naturaleza: Papel, carton, plastico. Vidrio, metal,
madera, combinados, laminados, tetra-brick.

Clasificacion en funcion de su finalidad: Cisternas, graneles, contenedores.
Big bags, sacos, paletas, bidones, frascos.

Limpieza y reutilizacion. Hermeticidad y venteo.

Maquinas de envasado; por peso, por volumen, a vacio, en atmodsfera inerte,
por unidades y lotes.
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— Maquinas de etiquetado y codificado.

— Sistemas de verificacion de control de peso, volumen, taraje y variablidad.

— Adecuacién e incompatibilidades entre productos y envases y de productos
entre si.

— Tratamiento de productos y residuos generados: Acondicionamiento de
residuos para transporte e inertizado.

— Legislacion sobre residuos de envases y productos quimicos.

3. Control de seguridad para la buena conservacion de productos quimicos
durante su almacenamiento.
— Vigilancia y conservacion de productos almacenados:

e Condiciones de almacenamiento de productos sélidos: temperatura de
almacenamiento, humedad, nivel o altura.

+ Estabilizacion: apilamiento, adhesivos antideslizantes, emblistado,
otros. Normalizacion, AECOC, RAL.

e Condiciones de almacenamiento de productos liquidos: temperatura
de almacenamiento (maxima, minima, hielo), presion de vapor, nivel,
estabilidad de liquidos.

e Condiciones de almacenamiento de productos gaseosos: presion maxima,
relacion presidon-temperatura.

* Gases licuados: diagramas de equilibrio.
— Sucesos (seguridad)
e Sucesos en tanques: Bleve, run-over.
Fugas de gas, explosiones.
Fugas autoinflamables. Explosiones de polvo.
Volcados, derrumbes.
Atascos en tuberias (relacion viscosidad-temperatura).

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; ) - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF0404 60 30
Unidad formativa 2 — UF0405 60 30

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este modulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: Control de calidad enla recepcion y expedicion de productos quimicos.

Cédigo: MF1536_2

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 135785

Nivel de cualificacidon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1536_2: Realizar el control en la recepcion y expedicion de productos quimicos
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los sistemas de control de calidad utilizados en un proceso de control de
materias primas y productos acabados con la gestion de calidad del proceso quimico.
CE1.1 Describir la gestion de la calidad identificando sus elementos y la relacion
con los objetivos del control de las materias analizadas.
CE1.2 Identificar la metodologia y las técnicas asociadas al control de calidad en
operaciones de logistica en quimica.
CE1.3 Reconocer los documentos utilizados en un sistema de control de calidad,
tales como normas, procedimientos, protocolos o graficos de control.
CE1.4 Relacionar las normas de calidad con la necesidad de realizar un trabajo
bien hecho en quimica.

C2: Determinar los métodos de comprobacion y control de la calidad usuales de los
productos quimicos.
CE2.1 Identificar los sistemas usuales de comprobacién de la calidad de los
productos recepcionados o expedidos, asi como del material de envasado vy
acondicionado.
CE2.2 Ordenar y clasificar productos quimicos atendiendo a sus propiedades
fisicas, quimicas y reactivas, en condiciones de seguridad y calidad y realizar
fichas con sus especificaciones.
CE2.3 Relacionar el control de las variables utilizadas en la descarga vy
almacenamiento de productos quimicos con la variacion de la calidad de las
materias primas.
CE2.4 Distinguir los diferentes métodos, manuales o automaticos para la
determinacion de los parametros de calidad.
CE2.5 Determinar los materiales, identificar aparatos, instrumentos, equipos e
instalaciones que intervienen en el control local asociado a la logistica de productos
quimicos.

C3: Tomar, preparar y acondicionar muestras en la recepcion, expedicion y
almacenamiento de productos quimicos y materias auxiliares.
CE3.1 Distinguir los principales métodos utilizados en el muestreo manual o
automatico de una sustancia para su posterior determinacion analitica.
CE3.2 Identificar los equipos e instrumentos para la toma de muestras segun su
estado y condiciones fisicas de la materia prima.
CE3.3 Seleccionar el envase adecuado para la toma de las muestras en las
condiciones requeridas segun su naturaleza.
CE3.4 Identificar las muestras tomadas utilizando los medios adecuados para
distinguirlas de patrones y otras muestras.
CE3.5 Identificar la frecuencia, lugar y condiciones que deben ser especificadas
en un procedimiento de toma de muestras.
CE3.6 En un ejemplo practico de toma de muestra:
— Seleccionar los instrumentos adecuados al tipo de muestra a tomar.
— Elegir el recipiente donde debe ser recogida la muestra en funcion de su
naturaleza.
— Tomar una cantidad representativa de muestra.
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— Etiquetar la muestra de acuerdo con los protocolos de trabajo.

— Conservar la muestra en las condiciones requeridas por su naturaleza.

— Redactar el informe asociado a la toma de la muestra.

— Identificar y sefalar el lote o contenedor del que ha sido tomada la muestra.

C4: Efectuar medidas de variables fisicoquimicas relacionadas con el control de
calidad de producto y materias primas.
CE4.1 Definir los conceptos de las principales propiedades fisicoquimicas,
expresando las unidades correspondientes y resolviendo ejemplos de cambios en
sistemas de unidades.
CE4.2 Efectuar determinaciones practicas de ensayos fisicos y quimicos,
manipulando correctamente el material y respetando las medidas de seguridad,
con el fin de obtener una medida con precision apropiada.
CE4.3 Elegir entre diferentes técnicas o instrumentos la que mejor corresponde
al tipo de materia a ensayar y a la precision o exactitud de la medida solicitada,
dentro de los usuales.
CE4.4 Relacionar los resultados obtenidos en las diferentes determinaciones
fisicoquimicas en funcién de los instrumentos y aparatos utilizados.
CE4.5 Interpretar las instrucciones de calibrado de los distintos aparatos e
instrumentos, de acuerdo a las experiencias a realizar.
CE4.6 Aplicar las normas de buenas practicas de laboratorio en la realizacién de
los diferentes ensayos y determinaciones. su analisis.
CE4.7 Explicar las diferentes técnicas para minimizar o eliminar los restos de
muestras analizadas o los residuos generados en su analisis.

C5: Tratar datos para obtener resultados aplicando técnicas estadisticas, realizando
graficos y elaboracién de informes, asi como emitir boletines y albaranes de los
productos sometidos al control de calidad.
CE5.1 Construir tablas de datos y representarlos graficamente en distintos tipos
de escalas.
CE5.2 Expresar los resultados numéricos con el niumero de digitos correctos en
funcién de la precision de los instrumentos de medida.
CE5.3 Identificar los elementos que componen un informe segun los objetivos
que se pretenden con su elaboracion.
CE5.4 Evaluar los resultados obtenidos rechazando aquellos que pueden ser
sospechosos en su obtencién.
CE5.5 Expresar los informes con la terminologia técnica y quimica adecuada.
CE5.6 Utilizar los programas y equipos informaticos propios en la gestion de los
analisis y expedicion de boletines y informes.
CE5.7 Relacionar la cumplimentacion, codificacién, archivo y actualizacion de
documentacion con la trazabilidad del lote recepcionado o expedido.

C6: Describir los riesgos de los productos quimicos y su manipulacion, asi como los
factores de riesgo higiénicos derivados del trabajo en el laboratorio, identificando las
medidas preventivas.
CE6.1 Clasificar los contaminantes quimicos y biolégicos por su naturaleza,
composicién y posibles efectos sobre el organismo.
CE6.2 Identificarlos criterios de seguridad que se deben seguir en la manipulacion
de productos quimicos de diferente naturaleza.
CE6.3 Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las
instalaciones y equipos del laboratorio.
CE6.4 Relacionar las reglas de orden y limpieza con los factores de riesgo.
CE6.5 Relacionar los diversos equipos de proteccion individual (EPI) con los
factores de riesgo.
CE6.6 Aplicar técnicas para la eliminacion de pequefias cantidades de sustancia
en el laboratorio y seguir las normas establecidas para su gestion.
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C7: Describir las condiciones de llegada o salida de los productos quimicos asi como
la documentacién asociada a la logistica.

CE7.1 Comprobar el peso o volumen de los productos recepcionados o
expedidos, teniendo en cuenta las unidades de medida, la tara de los recipientes,
el calibrado de los equipos y la correcta identificacion del material medido.

CE7.2 Reconocer la documentacion de que deben ir dotadas las mercancias
entrantes y las de expediciones.

CE7.3 Identificary describir los métodos de proteccién de mercancias de acuerdo
a su transporte.

CE7.4 Explicar la simbologia asociada al embalaje de los productos quimicos.
CE7.5 Describir las condiciones que deben reunir los medios de transporte de
los productos quimicos.

Contenidos

1.

Control de calidad en la recepcién/ expedicion de productos quimicos.
— Gestion y control de calidad
e Concepto de calidad de un producto y medidas de calidad.
e Garantia de calidad de los productos.
e Manuales de calidad y normativa.
— Buenas practicas de laboratorio.
— Recepcion/ expedicion de productos quimicos.
— Etiquetado de materiales
e Etiquetas de contenido, de manipulacién y de envio.
— Documentacion asociada al movimiento de productos quimicos.
— Aspectos administrativos en el movimiento de productos quimicos.
— Medida de masas y volumenes de materias quimicas.
— Registros de entrada y salida.

Procedimientos de buenas practicas en la toma de muestras.
— Técnicas de toma de muestras en:
e Materias sélidas homogéneas y heterogéneas.
e Solidos pulverulentos.
e Liquidos miscibles, inmiscibles y suspensiones.
e (Gases y gases licuados.
— Tipos de aparatos de muestreo segun naturaleza de la muestra y procedencia.
e Muestreadores manuales y automéaticos.
e Recipientes para transporte y conservacién de las muestras.
e Muestreo por lotes.
e Muestreo por atributos y por variables.
e Errores en la toma de muestras de método, instrumental y personal.
Protocolos de toma de muestras y presentacion de resultados:
e Modelos de procedimientos normalizados para la toma de muestras.
e Modelos de registros. Archivos de la documentacion: informatico, impreso,
otros.
— Elementos de estadistica aplicada.
e \Variables estadisticas: media aritmética, mediana, desviacién y otras.
Tratamiento de series estadisticas.
Cifras significativas en un resultado.
Representaciones graficas. Analisis de graficos de control.
Soportes informaticos: Programas de informatica aplicada al control de
calidad.
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3. Ensayos y equipos de medida empleados en el control de calidad.
— Ensayos fisicos y fisico-quimicos.

e Determinacion de variables tipo: densidad, viscosidad, puntos de ebullicion
y solidificacion, indices de refraccion, pH, conductividad, opacidad, color,
indice de fluidez, ensayos de traccion, de dureza y otros.

e Aparatos y equipos para la determinacion de las variables fisicoquimicas:
Principio de funcionamiento. Calibracién de instrumentos. Descripcion del
equipo. Utilizacion correcta de los equipos. Limpieza y almacenamiento
correcto de los equipos.

e Equipos y analizadores basados en métodos clasicos e instrumentales:
Equipos de determinacién de acidez y alcalinidad. Material basico de
vidrio de laboratorio. Termémetros, manémetros, psicrometros, otros.

e Equipos basados en la absorcion de la radiacién: colorimetros,
espectrofotdmetros, IR, otros. Equipos basados enmedidaselectrométricas:
potenciometros, valoradores automaticos. conductimetros y otros.

4. Riesgos en la manipulacién de los productos quimicos.

— Eliminacién de residuos.

e Métodos de eliminacion de las muestras analizadas: Almacenamiento
seguro. Eliminacion por neutralizacion.

e Otros métodos establecidos.

— Medidas de seguridad en la manipulacién de los productos quimicos y en el
uso de las instalaciones relacionadas.

— Factores de riesgos personales.

— Equipos de proteccion.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacién a distancia

Modulo formativo — MF1535 2 90 50

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN PLANTA QUIMICA.

Caédigo: MF0048_2

Nivel de cualificacion profesional

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0048_2 Actuar bajo normas de correcta fabricacion, seguridad y medioambientales.

Duracion: 80 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar las normas y recomendaciones de seguridad.
CE1.1 Identificar las normas de seguridad aplicables a todas las operaciones de
la planta quimica.
CE1.2 Identificar los riesgos propios del area de trabajo y materiales manejados
Yy, SU prevencion y correccion.
CE1.3 Emplear los equipos de proteccion individual segun requieren los
procedimientos y los permisos de trabajo.
CE1.4 Describir los planes de emergencia aplicandolos correctamente en las
practicas, simulacros y emergencias.

C2: Aplicar las normas y recomendaciones medioambientales.
CE2.1 Identificar las normas y procedimientos medioambientales aplicables a
todas las operaciones de la planta quimica.
CE2.2 Identificar los riesgos medioambientales propios de cada area de trabajo
y SuU prevencion y correccion.
CE2.3 Emplear los equipos de proteccion medioambientales.
CE2.4 Describir los planes de emergencia medioambiental aplicandolos
correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.
CE2.5 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

C3: Controlar las actividades de acuerdo a las normas de seguridad para la prevencion
de riesgos.
CE3.1 Identificar el material y las pautas de primeros auxilios asegurando que,
estan disponibles para su uso en caso de accidente.
CE3.2 Aplicar las medidas de seguridad en procesos tales como limpieza y
mantenimiento de instalaciones.
CE3.3 Vigilar los puntos criticos en las paradas y puesta en marcha de los
equipos, maquinas e instalaciones.
CE3.4 Realizar los controles necesarios sobre el cumplimiento de las normas en
la emision de aire y agua.
CE3.5 Actuarenlos derrames que se produzcan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.
CE3.6 Verificar que los dispositivos de prevencion y deteccion de riesgos estan
activos y funcionan correctamente.
CE3.7 Relacionar codigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas
como informacion de seguridad.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
e Peligro y riesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos
ergonémicos y organizativos.
e Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia,
Ergonomia.
e Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
e Normativa legal:
* Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
» Disposiciones minimas de sefializaciéon de seguridad y salud en el
trabajo.
» Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
» Derechos y deberes en materia de prevencion. Trabajador.
Empresario.
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* Reglamento Reach
» Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo.
» Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificacion del riesgo).
+ Causas de los accidentes, catalogacion e investigacion de accidentes.
— Medidas y medios de proteccién del medio ambiente.
e Normas de correcta fabricacion.
e Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.

2. Prevencion de Riesgos generales en Planta Quimica.
— Los riesgos ligados a las condiciones de seguridad. Riesgos Materiales.
e Riesgos en el lugar de trabajo.

» Ellugar de trabajo. Orden limpieza y sefalizacion.

* Riesgos en la superficie y en el lugar de trabajo.

* Puertas, portones, escaleras.

» Seguridad en operaciones (escaleras, herramientas, cargas, equipos
moviles, carretillas elevadoras, otras).

e Riesgos en el almacenamiento, manipulacion y transporte.

» Elementos manuales y mecanicos en la manipulaciéon de productos.

* Riesgos. Causas. Medidas preventivas.

» Levantamiento manual de cargas.

e Riesgos en el uso de herramientas y maquinas.

* Herramientas portatiles y manuales. Riesgos. Causas. Medidas
preventivas. Buenas practicas en el uso.

* Maquinas: Riesgos. Causas. Medidas preventivas: Prevencion
intrinseca, medidas del fabricante/disefiador, medidas de la empresa
usuaria. Informacion y formacién del usuario de la maquina.

e Riesgos eléctricos.

» Lesiones producidas por la corriente.

» Tipos de contactos eléctricos.

»  Proteccién contra contactos directos.

» Las cinco reglas de oro.

*  Proteccién contra contactos indirectos.

» Fiabilidad de los sistemas de proteccién contra contactos eléctricos
indirectos.

*  Proteccion en atmésferas con riesgo de incendio o explosion.

* Herramientas portatiles eléctricas.

3. Prevencion de riesgos de los Contaminantes fisicos y quimicos.
— Los riesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higiénicos. Introduccién.
e Contaminantes fisicos. Causas. Dafios. Prevencion.
» Elruido. Las vibraciones. Las radiaciones.
+ El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.
e Contaminantes quimicos. Introduccion. Clasificacion segun su peligrosidad.
» Normativa: Etiquetado, fichas de datos de seguridad, frases Ry frases S.
* Vias de entrada en el organismo de los agentes quimicos.
» Limites de exposicion en Espafna (INSHT).
* Almacenamiento y riesgos en la manipulacion de sustancias quimicas
peligrosas. Riesgos de la electricidad estatica.
* Intervenciones en instalaciones peligrosas (mantenimiento,
modificaciones, otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).
* Nubes téxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas
de proteccién). Ambiente de trabajo (grado de exposicién, limites,
proteccién, medida y monitorizacion).

4. Prevencion de riesgos de los Contaminantes biologicos.
— Introduccion. Clases. Riesgos. Medidas de prevencion. Vias de entrada.
e Organismos vivos. Derivados animales. Derivados vegetales.
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5. Prevencion de Riesgos Ergonémicos.
— Ergonomia. Riesgos Ergonémicos y Organizativos.
e La carga de trabajo, la fatiga y la insatisfaccion laboral.
» El esfuerzo fisico. Las posturas de trabajo. Movimientos repetitivos.
» La manipulaciéon de cargas.
* Lacarga mental. La fatiga.
» Factores psicosociales.

6. Aplicacion de Planes de Emergencia.
— Incendios y explosiones en la Planta Quimica. Normativa.
e Quimica del incendio. Factores de riesgo de incendio.

» Tetraedro del fuego. Combustible, comburente, calor, reacciéon en
cadena.

» Cadena del incendio. Tipos de combustiones, consecuencias.

e Prevencion de incendios.

* Actuacion sobre el combustible. Actuacion sobre el comburente.

» Actuacion sobre los focos de ignicion. Actuacion sobre la reaccién en
cadena.

e Deteccién y alarma.

* Tipos de detectores: detectores idnicos, Opticos de humo, 6pticos
de llamas, de temperatura o térmicos, de humos por aspiracion, de
atmosfera explosiva por aspiracion.

e Evacuacion. Salidas. Vias de evacuacion. Alumbrado de emergencia,
sefalizacion.
— Extincion. Clases de fuego.
e Extintores. Clasificacion. Placas y revisiones obligatorias. localizacion y
eficacia de los extintores portatiles.
e Agentes extintores:

» Gases (anhidrido carbdnico, nitrégeno, hidrocarburos halogenados);

» Liquidos (agua, espumas);

» Sdlidos (bicarbonato sédico y potasico, fosfato amdnico).

e Equipos de extincion moviles: Mangueras, lanzas, monitores portatiles,
formadores de cortina, extintores.
e Instalaciones fijas de extincion.

*+ Bocas de incendio (BIE). Hidrantes. Monitores. Columna seca.
Rociadores automaticos de agua (sprinklers).

» Instalaciones fijas y automaticas de extincién por polvo. Instalaciones
fijas y automaticas de extincion con anhidrido carbonico (CO,) u otros
gases. Sistemas de espuma fisica.

— Prevencién y proteccion de explosiones.
e Clases de explosiones. Explosivos. Consecuencias.
* Prevencion de explosiones. Proteccidn de explosiones.
— Actuacion en un Plan de Emergencias.
e C(Clasificacion de las situaciones de emergencia. Organizacion de
emergencias.

* Actuacién en el conato de emergencia. Actuacién en la emergencia
parcial.

* Actuacién en la emergencia general. Actuacion en la evacuacion.

* Implantacién del Plan de Emergencia.

— Actuacion ante emergencias en planta quimica.
e Organizacion en el plan de emergencia interior; estructura del plan de
emergencia exterior; planes de ayuda mutua.
e Planes de emergencia por contaminacién ambiental.
e Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.
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7. Normas de sefalizacion y seguridad.
— Concepto de norma de seguridad. Utilidad y principios basicos de las normas.
e Contenidos de las normas. Procedimientos seguros de trabajo y normas
de seguridad.
e Sefializacion de seguridad en los Centros y locales de trabajo.
+ Concepto de sefalizacion de seguridad y aplicacion. Requisitos que
debe cumplir. Utilizacién de la sefializacion. Clases de seializacion.
+ Sefiales de seguridad: Color. Formas geométricas de las sefales.
Simbolos o pictogramas. Sefiales gestuales. Sefiales acusticas.

8. Evaluacion de riesgos. Revisiones de seguridad.
— Aspectos generales. Metodologia a aplicar.
e Evaluacion de riesgo de accidente.
* Métodos simplificados: ElI método Fine. Evaluacion mediante
cuestionarios.
* Métodos complejos de evaluacion de riesgos: El arbol de sucesos. El
arbol de fallos y errores.
* Anadlisis de Riesgos y Operabilidad de Procesos. HAZOP.
— Revisiones de seguridad. Tipo de revisiones:
e Revisiones o inspecciones reglamentarias. Revisiones no anunciadas.
e Revisiones generales de los lugares de trabajo. Observaciones del trabajo.
» Planificacion y ejecucion de las revisiones.
+ Explotacién de los resultados.

9. Investigacion de accidentes.
— Objetivos de la investigacion.
— Metodologia de actuacion:
e Toma de datos. Investigacion de datos.
e Determinacion de causas.
» Seleccién de causas principales.
«  Ordenacién de las causas. Arbol de causas. Arbol de fallos y errores.

10. Proteccion personal y de las instalaciones en planta quimica.
— Equipos de proteccion individual.
e Seleccion y adquisicion del EPI.
e Clasificacion de los EPls: Proteccion del craneo, de la cara y los ojos, del
aparato auditivo, de las extremidades, de las vias respiratorias.
— Valvulas de seguridad, discos de ruptura, sistemas de alivio y antorchas.
Detectores (moéviles y fijos) de atmdsfera explosiva. Planificacion de trabajos.
— Primeros auxilios en industria quimica.
e Conceptos generales en primeros auxilios. Acciones de emergencia
e Normas de actuacion en primeros auxilios:
* Medidas ante una emergencia. Respiracion artificial.
* Reanimacién cardio pulmonar (rcp).
» Posicion lateral de seguridad. Atragantamientos. Asfixia.
+ Ataque asma.
»  Shock. Shock anafilactico.
* Hemorragia.
* Lesién en la cabeza. Lesion de columna.
* Fracturas. Quemaduras. Lesiones oculares. Téxicos ingeridos.
» Accidente eléctrico.

11. Prevencidn de riesgos de la contaminacion ambiental en industria quimica.
— Contaminacion del agua.
e Contaminantes en agua (organicos, inorganicos, metales, calentamiento).
e Tratamientos de las aguas residuales de la planta quimica: Tratamientos
fisico-quimicos. Tratamientos secundarios.
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— Contaminacion del aire.
e Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision.
» Particulas en el aire. Gases contaminantes (emision y escapes).
» Depuracion de contaminantes atmosféricos.
— Residuos solidos: Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos:
e Caracterizacion de los residuos peligrosos.
— Legislacion y gestion ambiental en planta quimica. Aspectos basicos de la
gestiébn ambiental.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacién a distancia

Modulo formativo - MF0048 2 80 60

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
DE MOVIMIENTOS Y ENTREGA DE PRODUCTOS EN LA INDUSTRIA QUIMICA

Codigo: MP0087
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Operar en instalaciones y equipos de carga y descarga de productos quimicos y
materias auxiliares siguiendo procedimientos
CE1.1 Comprobar la estanqueidad de los equipos de carga y descarga de
productos quimicos en cuanto a mangueras, racoreria, elementos de impulsién,
purgas, entre otros.
CE1.2 Comprobar las operaciones de carga y descarga de productos quimicos
de acuerdo a instrucciones internas y externas.

C2: Identificar las principales causas de disfuncién en equipos, maquinas e instalaciones
propias de operaciones de logistica y servicios auxiliares.
CE2.1 Distinguir los principales métodos de produccion, transmision, distribucion
y utilizacion de energia térmica y eléctrica en instalaciones de recepcion,
almacenamiento y expedicidon de productos quimicos
CE2.2 Describir la funcion de los elementos constructivos de los equipos de
transmision de calor y energia eléctrica a partir de manuales y esquemas de
equipos
CE2.3 Explicar los procedimientos de intervencion de los equipos, maquinas e
instalaciones en cuanto a su funcionamiento anémalo
CE2.4 Identificar problemas de mantenimientoy conservacion de las instalaciones
y elementos susceptibles de desgastes y dafios.
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C3: Tomar, preparar y acondicionar muestras en la recepcion, expedicion y
almacenamiento de productos quimicos y materias auxiliares.

CE5.1 Ordenar y clasificar productos quimicos atendiendo a sus propiedades
fisicas, quimicas y reactivas, en condiciones de seguridad y calidad y realizar
fichas con sus especificaciones.

CE3.2 Distinguir los principales métodos utilizados en el muestreo manual o
automatico de una sustancia para su posterior determinacion analitica.

CE3.3 Identificar la frecuencia, lugar y condiciones que deben ser especificadas
en un procedimiento de toma de muestras.

CE3.4 Efectuar determinaciones practicas de ensayos fisicos y quimicos,
manipulando correctamente el material y respetando las medidas de seguridad,
con el fin de obtener una medida con precision apropiada.

CE3.5 Interpretar las instrucciones de calibrado de los distintos aparatos e

instrumentos, de acuerdo a las experiencias a realizar.

C4: Describir los riesgos de los productos quimicos y su manipulacion, asi como los
factores de riesgo higiénicos derivados del trabajo en el laboratorio, identificando las
medidas preventivas.

CE4.1 Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las
instalaciones y equipos del laboratorio.

CE4.2 Aplicar técnicas para la eliminacion de pequefias cantidades de sustancia
en el laboratorio y seguir las normas establecidas para su gestion.

C5: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE5.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE5.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE5.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE5.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE5.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE5.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1.

Colaboracion en las tareas de carga y descarga de productos quimicos

— Preparacion de equipos de carga y descarga de forma segura para trabajos de
mantenimiento.

— Operaciones con los equipos y maquinas de carga y descarga de productos
quimicos y auxiliares bajo la supervision del tutor asignado.

— Operacion con los equipos y maquinas relacionados con las tareas de
etiquetado, envasado y almacenamiento de productos quimicos.

Actividades de muestreo para ensayos y analisis en la recepcion, expedicion

y almacenamiento de productos quimicos y materias auxiliares

— Toma de muestras representativas con los procedimientos establecidos y
normalizados.

— Preparaciéon de muestras y reactivos para el andlisis quimico.

— Determinaciones de ensayos fisicos y quimicos en las muestras preparadas.
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3. Colaboracion en las actividades de prevencion de riesgos de acuerdo a las

normas de seguridad.

— Realizacion de tareas de orden y limpieza en las areas de trabajo de carga y
descarga.

— Realizacion de inspecciones de seguridad y verificacion de que los sistemas
de deteccion de riesgos estan activos y funcionan correctamente.

— Realizacion de tareas de orden y limpieza, identificacion de riesgos e
inspecciones de seguridad en el laboratorio.

4. Realizacion de trabajos sencillos de mantenimiento

— Verificacion de niveles de aceite de los equipos de trasiego de productos
quimicos.

— Inspecciones visuales para deteccion de derrames, fugas y anomalias en los
equipos y herramientas de carga y descarga de productos quimicos.

— Realizacion de rondas y supervisién de equipos y procesos, toma de lecturas
locales.

— Verificacion de parametros usando los sistemas de informacioén y control.

— Inspeccién y prueba de funcionamiento en vacio de los sistemas de carga
y descarga, envasado y equipos auxiliares para la deteccién prematura de
funcionamientos andmalos.

5. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

— Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional
requerida en el ambito

Madulos Acreditacion requerida dela unidad_
formativos q de competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion
e Licenciado en ciencias o en ciencias de la
MF1534_2: salud, Ingeniero o el titulo de grado

correspondiente u otros titulos equivalentes.
e Diplomado en ciencias o en ciencias de la
salud, Ingeniero técnico o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
e Técnico Superior de la familia profesional de
Quimica.
e Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.

Operaciones de
preparacion de
maquinas, equipos e
instalaciones de
logistica, y servicios
auxiliares
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Experiencia profesional
requerida en el ambito
de la unidad

Médulos o s . )
formativos Acreditacién requerida de competencia
Con Sin
acreditaciéon | acreditacion
e Licenciado en ciencias o en ciencias de la
MF1535_2: salud, Ing_emero o] e! titulo Qe grado
. correspondiente u otros titulos equivalentes.
Operaciones de . Lo B
. g e Diplomado en ciencias o en ciencias de la
manipulaciéon vy : - .
. salud, Ingeniero técnico o el titulo de grado ~ ~
almacenamiento de . . . 1 afio 3 afos
. correspondiente u otros titulos equivalentes.
productos quimicos ot : o )
L e Técnico Superior de la familia profesional de
en recepciéon vy .
expedicion Quimica.
e Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
e Licenciado en ciencias o en ciencias de la
salud, Ingeniero o el titulo de grado
. correspondiente u otros titulos equivalentes.
MF1536_2: - o S
. e Diplomado en ciencias o en ciencias de la
Control de calidad en : _ .
S salud, Ingeniero técnico o el titulo de grado ~ ~
la recepcién vy . . . 1 afio 3 afos
P correspondiente u otros titulos equivalentes.
expedicion de . . - .
. e Técnico Superior de la familia profesional de
productos quimicos -
Quimica.
e Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
e Licenciado en ciencias o en ciencias de la
salud, Ingeniero o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
MFO0048 2: e Diplomado en ciencias o en ciencias de la
Seguridad y medio| salud, Ingeniero técnico o el titulo de grado - ~
. . . . 1 afio 3 afos
ambiente en planta| correspondiente u otros titulos equivalentes.
quimica e Técnico Superior de la familia profesional de
Quimica.
e Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ......... ... 45 60
Laboratorio de quimica industrial . . . ..................... 100 100
Almacén de productos quimicos ........................ 15 15
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
<
o
Aulade gestion. .. ...t X X X X 3
Laboratorio de quimica industrial . . . ...................... X X X X g
Almacén de productos quimicos .............. ... ... ..., X X X X 2
&
om
o
3
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Espacio Formativo Equipamiento

— Equipos audiovisuales

— PCs instalados en red, cafidn de proyeccion e internet
— Software especifico de la especialidad

— Pizarra

Aula de gestion. — Equipos audiovisuales

— Rotafolios

— Material de aula

— Mesa y silla para formador

— Mesas y sillas para alumnos.

— lluminacién: natural y artificial. Adecuada para garantizar que pueden
realizarse con comodidad las tareas tipicas de un Laboratorio de
Quimica Industrial.

— Ventilacion (natural y/o forzada). Sistema adecuado para eliminar
gases, y vapores de las sustancias quimicas con las que se trabaje.

— Instalacion de agua y gas: adecuada ajustandose a las leyes vigentes.

— Instalacion eléctrica: debera cumplir las normas de seguridad
establecidas.

— Instalacién de gases industriales: Aire comprimido de uso industrial
adecuado a las necesidades.

— Linea de bajo-medio vacio (varios puntos de utilizacion) para uso de
ensayos a escala de laboratorio.

— Mesa de Laboratorio Quimico para trabajos via humeda, para 15
alumnos. Dotada con servicios de gas, electricidad, agua, drenaje, aire,

Laboratorio de quimica| nitrégeno y vacio.
industrial. — Elementos de seguridad: ducha y lava ojos de seguridad. Manta de
seguridad.

— Bombas de diferentes tipos, de engranajes, de membrana etc.

— Valvulas de los distintos tipos usados en la planta quimica

— Muestras (diferentes diametros y pared) de tuberias y accesorios de
lineas utilizado en la planta.

— Muestras de los diferentes tipos de elementos utilizados para la medida
de las variables de operacion: Temperatura, Presion, Caudal, Nivel y
Propiedad. Equipo de mesa para la calibraciéon de: a) sensores de
medida de temperatura, b) sensores de medida de presion.

— Instrumentacion, de laboratorio y/o “on-line”, para la determinacion de
las medidas mas comunes de la variable de operacion “propiedad”,
tales como: pH, conductividad, densidad, viscosidad, punto de
inflamacion, punto de congelacion, color, indice de refraccion, etc.

— Recipientes homologados para recoger residuos clasificados.

— Estanterias.

— Vitrinas.

— Botiquin.

— Equipos de proteccion individual (Un conjunto de sefiales de seguridad
industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes ignifugos.
Guantes de latex. Guantes anticaléricos de material de uso autorizado.
Gafas de seguridad. Mascaras antigas. Material absorbente para el
caso de derrames. Un conjunto de zapatos de seguridad,
antiaplastamiento, aislante-eléctrico, sanitarios, etc. Un conjunto de
trajes de seguridad: ignifugos, bacterioldgicos, de taller, etc.).

— Productos quimicos.

— Productos de limpieza.

— Armarios de seguridad.

Almacén de productos
quimicos.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
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Las instalaciones y equipamientos deberdn cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO I
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Recuperacion de lejias negras y energia
Cadigo: QUIO0110
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Pasta, papel y carton
Nivel de cualificacién profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:
QUI243_2 Recuperacion de lejias negras y energia (RD 730/2007 de 8 de junio)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0776_2: Conducir equipos de recuperacion de lejias negras

UCOQ777_2: Operar instalaciones de produccion y recuperacion de energia
UCO0773_2: Tratar y suministrar liquidos y gases en el proceso de fabricacion de
pastas celulésicas

UCO0044_2: Realizar el control del proceso pastero papelero

Competencia general:

Realizar las operaciones bésicas y de control del proceso de recuperacién de
lejias negras, simultaneando dichas operaciones con la recuperacion de la energia
asociada, la cogeneracién y la produccién de vapor, cumpliendo las normas
establecidas de prevencién de riesgos laborales, de calidad, ambientales y ejecutando
el mantenimiento de primer nivel de los equipos.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en el area 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 (rayén, viscosa, poliamida y otras).

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador/a de evaporadores.

Conductor/a de caldera de recuperacion.
Conductor/a de caldera de vapor.
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Conductor/a de turbina de vapor o gas.
Conductor/a de caustificacion.
Conductor/a de horno de cal.
Conductor/a de cogeneracion.

Duracion de la formacion asociada: 570 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MFQ776_2: Conduccion de equipos de recuperacion de lejias negras (130 horas)

e UF1389: Tratamiento y caracterizacion de las lejias negras y productos quimicos.
(30 horas)

e UF1390: Combustion de las lejias negras en las calderas, obtencion del salino
fundido y su caracterizacion. (30 horas)

e UF1391: Identificacion de las operaciones de caustificacion, clarificacion de las
lejias verdes y calcinacion de los lodos de carbonato en horno de cal. (40 horas)

e UF1392: (Transversal) Aplicacion de las normas y recomendaciones ambientales
y operacion segura de maquinas, equipos e instalaciones. (30 horas)

MFQ777_2: Conduccién de equipos de produccion y recuperacion de energia (150

horas)

e UF1393: Funcionamiento y operacién de las calderas de biomasa, de vapor,
turbinas, alternadores y elementos auxiliares (50 horas)

e UF1394: Funcionamiento y procedimientos de operaciéon de las plantas de
cogeneracion con gas natural (40 horas)

e UF1395: Mantenimiento de equipos e instalaciones en los procesos de produccion
y recuperacion de energia (30 horas)

e UF1392: (Transversal) Aplicacion de las normas y recomendaciones ambientales
y operacion segura de maquinas, equipos e instalaciones. (30 horas)

MFQ773_2: Tratamiento y suministro de liquidos y gases en el proceso de fabricacion

de pastas celul6sicas (120 horas)

e UF1396: Tratamiento de los liquidos y gases utilizados en el proceso de produccion
de pasta celulésica. (50 horas)

e UF1397: Recuperacion de productos quimicos y generacion de energia. (40 horas)

e UF1392: (Transversal) Aplicacion de las normas y recomendaciones ambientales
y operacion segura de maquinas, equipos e instalaciones. (30 horas)

MF0044_2: (Transversal) Control local en plantas pastero papeleras (110 horas)

e UF0979: Control del proceso, parametros de control y equipos de medida (60
horas)

e UF0980: Regulacion del proceso pastero papelero (50 horas)

MP0296: Maddulo de practicas profesionales no laborales en Recuperacion de lejias
negras y energia (120 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacion positiva de la formacién establecida en los moédulos
formativos del presente certificado de profesionalidad, garantiza la obtencién de la
habilitacion para el desempefio de las funciones de prevencion de riesgos laborales
nivel basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion,
aprobado por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.
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PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacién: CONDUCIR EQUIPOS DE RECUPERACION DE LEJIAS NEGRAS
Nivel: 2

Cadigo: UC0776_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

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 oxidacién de lejia negra se lleva a cabo para reducir el olor de las
emisiones a la atmosfera 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 concentracion
uniforme.
CR1.4 Elflujo, presion 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 solidos de la lejia negra se incrementa hasta alcanzar la
concentracion establecida, aprovechando el calor residual del concentrador.
CR1.6 El sulfato sédico o el producto de reposicion se prepara segun férmula y
se dosifica a la lejia negra a fin de compensar las pérdidas de productos quimicos
en el proceso.

RP2: Operar hornos o calderas de recuperacién para obtener fundido salino a partir
de lejia negra concentrada, cediendo calor para la produccion de vapor.
CR2.1 La presién de inyeccion de la lejia negra en el horno de incineracion se
controla para asegurar una correcta pulverizacién que garantice la evaporacion
del agua residual antes de alcanzar el monte.
CR2.2 La combustion de la lejia negra se vigila directamente mediante mirillas
o a distancia mediante sistemas de video, comprobando que se realiza de forma
correcta y continua.
CR2.3 La altura del montén incandescente se mantiene con la forma y tamano
prefijados, regulando, en la medida que sea necesario, el caudal 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 emisidon de gases a la atmdéfera 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 soélidas en los humos
(electrofiltros u otros) se ajustan para minimizar la emision.
CR2.8 EI 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.
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RP3: 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 actua diligentemente.
CR3.2 Las explosiones se evitan manteniendo la posicién y el caudal adecuados
de los chorros de vapor y de la recirculacién de lejia verde.
CR3.3 Lalejia verde obtenida se clarifica para eliminar sus impurezas, en general
inqguemados 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.

RP4: Obtener y clarificar lejia blanca a partir de la caustificacion de lejia verde,
quedando disponible para préximas cocciones.
CR4.1 Lareaccion de caustificacion de la lejia verde con la cal apagada se inicia
en el apagador y contindia 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 Lalejia blanca producida en la caustificacion se clarifica para eliminar los
lodos de cal (carbonato calcico) y evitar coloraciones en la pasta.
CR4.3 Loslodos 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 parametros
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.

RP5: Recuperar cal viva a partir de la calcinacion de los lodos de carbonato,
controlando posibles aglomeraciones o depdsitos de cal en el horno de calcinacién.
CR5.1 El filtro 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 rotacién, 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 funcién
de las necesidades de produccion.
CR5.4 Las posibles aglomeraciones (bolas en general), y depdsitos 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 emision a la atmdésfera autorizados.
CR5.6 La cal viva obtenida se alimentan continuamente al apagador a una dosis
controlada.

RPG6: 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.
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CR6.2 Los ensayos y analisis 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 comparacioén de los
resultados obtenidos con las especificaciones.

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

RP7: 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 actua 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.

RP8: Asegurar el cumplimiento de las normas de protecciéon 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 relaciéon con el medio ambiente se comunican vy
registran en el tiempo y forma establecidos.
CR8.5 Las normas ambientales se aplican en las operaciones de limpieza,
mantenimiento y en otros servicios auxiliares.

Contexto profesional

Medios de producciéon

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,
electrofiliros y lavadores de gases, equipos de conduccion de liquidos ( tuberias,
valvulas, bombas y otros), equipos de conducciéon 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, presion, 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, toma muestras.

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 Yy filtros.
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Informacion utilizada o generada

Procedimientos de manipulacion, medicion, pesado y control de productos quimicos.
Procedimientos de proteccién contra incendios y de prevencion de explosiones en
hornos, calderas y disolvedores. Procedimientos de puesta en marcha, operacién
regular, parada y conservacion de hornos y calderas. Procedimientos de operacién
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 produccién. 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. 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 actuaciéon en caso de
emergencia. Ficha de riesgos del puesto de trabajo.

Unidad de competencia 2

Denominaciéon: OPERAR INSTALACIONES DE PRODUCCION Y RECUPERACION
DE ENERGIA

Nivel: 2
Codigo: UC0777_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Operar, poner en marcha, llevar a presion 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 presion 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 escariadores para su posterior evacuacion.

RP2: Operar, controlar y parar generadores de vapor a alta presion, para alimentar el
proceso de obtencion de pastas celulésicas 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 presién de trabajo del vapor se alcanza y mantiene a través de la
regulacion del flujo de combustible y de aire de combustion.
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CR2.4 El funcionamiento de economizadores y 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 medioambientales 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 actua 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.

RP3: Operar, llevar a velocidad de régimen, vigilar, controlar y parar turbinas térmicas.
CR3.1 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).

CR3.2 Laturbina en velocidad lenta (de calentamiento) se lleva a la temperatura
de trabajo.

CR3.3 Elconjunto turbo-alternador se eleva a la velocidad de trabajo y produccion
energética mediante la apertura de la valvula de entrada de vapor hasta el régimen
de marcha.

CR3.4 Lafrecuenciaeléctricadel alternador seigualaaladelared, procediéndose
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.

RP4: 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
temperatura de régimen.

CR4.3 Los gases son guiados a la atmosfera (funcionamiento solo como turbina)
o0 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 eléctrica, sumandose
su produccién a la del conjunto exterior.

CR4.5 El vapor de la caldera de cogeneracién se conduce a la instalacion fabril
para los consumos de la misma, pasando por una turbina térmica (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 produccién de la turbina mediante la temperatura del aire de entrada.

RP5: 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 proteccién refractaria (caldera) y calorifuga (caldera,
turbina y otros) se inspecciona en la forma establecida.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135806

CR5.3 Elfuncionamiento de los compresores de aire se controla vigilando niveles
de aceite, estado de filtros, funcionamiento de la estacion de secado y otros.
CR5.4 El estado de la turbina se controla vigilando los consumibles (escobillas
de excitacion 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 Laresina de la estacion desmineralizadora de caldera se regenera segun
la cadencia establecida para obtener un adecuado filtraje.

RPG6: Aplicar en todas 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 proteccion individual se seleccionan vy utilizan
adecuadamente para cada tipo de trabajo.

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 operaciéon normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones
0 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
y, las prescripciones de prevencion de aplicacion general.

Contexto profesional

Medios de produccion

Calderas de vapor (combustibles sélidos, liquidos o gaseosos). Caldera de biomasa.
Turbina de gas natural.

Turbinas térmica (de contrapresion o de condensacion). Alternadores. Instalaciones
auxiliares (aire, desmineralizacion de agua, dosificadores de aditivos y otros).
Transformador eléctrico. Elementos para analisis de agua.

Productos y resultados
Fuel-oil. Gas natural. Cortezas. Serrin. Otros residuos combustibles. Vapor de agua.
Energia eléctrica. Agua desmineralizada.

Informacion utilizada o generada

Procedimientos de puesta en marcha, conduccion y 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.
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Unidad de competencia 3

Denominacién: 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 coccién 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
procedimientos 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.

RP2: Suministrar los liquidos necesarios para el proceso de fabricacion de pastas
a través de las redes adecuadas (tuberias, depositos, circuitos de bombeo y otros).
CR2.1 Los sistemas de transporte de liquidos, se ponen y mantienen 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 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 (coccién, lavado,
blanqueo, depuracion 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.

RP3: 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.
CR3.2 La aportacion al proceso de aire comprimido, vapor, vahos de soplado
y otros gases, se calcula y dosifica de acuerdo a la produccion 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.
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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.

RP4: 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.

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 instrumentacién 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.

Informacion 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 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 prevencién
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.

cve: BOE-A-2011-19504
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Unidad de competencia 4

Denominaciéon: REALIZAR EL CONTROL DEL PROCESO PASTERO PAPELERO
Nivel: 2

Cadigo: UC0044_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Colaborar en la puesta en marchay 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 dafiadas se presentan o sefialan
para su reparacion.

RP2: 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.

RP3: 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
efectlan 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 idonea 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.

RP4: 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 produccion,
se corrigen.

cve: BOE-A-2011-19504
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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.

Contexto profesional

Medios de produccién

Instrumentos de medida. Elementos de regulacién. 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. Sefiales de instrumentos.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: CONDUCCION DE EQUIPOS DE RECUPERACION DE LEJIAS
NEGRAS

Caodigo: MF0776_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0776_2: Conducir equipos de recuperacion de lejias negras
Duracion: 130 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominaciéon: TRATAMIENTO Y CARACTERIZACION DE LAS LEJIAS NEGRAS
Y PRODUCTOS QUIMICOS.

Codigo: UF1389
Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y con
la RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los procesos de oxidacion y concentracion de lejias negras y la adicion

de sulfato sédico, con las caracteristicas a lograr en las lejias negras concentradas.
CE1.1 Interpretar mediante diagrama de bloques las fases de oxidacion,
evaporacion y concentracion de la lejia negra.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE1.2 Leer las representaciones graficas de circuitos de evaporadores de
multiple efecto, concentradores y sistemas de oxidacion de lejia negra.

CE1.3 Describir los métodos de regulacion de los parametros relativos al flujo de
lejia negra en las operaciones de evaporacién y concentracion.

CE1.4 Explicar las condiciones de aplicacion y circulacion del vapor y su relacion
con la evaporacién de la lejia.

CE1.5 Justificar la adiciéon 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.

C2: Realizar la toma de muestras de lejias y productos quimicos, el control de calidad
de los mismos mediante la realizacion de analisis y ensayos sencillos.

CE2.1 Localizar los puntos de toma de muestras y los medios para su obtencion
y conservacion.

CE2.2 Identificar los principales parametros a controlar «in situ» para su posible
correccion.

CE2.3 Explicar los métodos de realizacion de analisis y ensayos sencillos sobre
lejias y productos quimicos.

CE2.4 Enumerar los métodos, manuales o informaticos, de registro vy
comunicacion de los resultados obtenidos en los ensayos.

CE2.5 Comparar los resultados obtenidos en los distintos ensayos con los
estandares establecidos, deduciendo las correspondientes acciones correctoras.

CE2.6 Calibrar y elegir la técnica adecuada de limpieza para los aparatos de
ensayo.

Contenidos

1.

2,

3.

Quimica de la recuperacion de lejias

— Reacciones quimicas.
— Estequiometria.
— Productos quimicos implicados (normas de manipulacion y utilizacion).

Operaciones de recuperacion de lejias de coccion

— Operaciones de oxidacion, concentracion, incineracion, disolucion, caustificacion,
clarificacion, filtracion y calcinacion.

— Diagramas de procesos.

— Simbologia empleada.

— Interpretacion 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 prevencion de riesgos
de proceso y productos.

Control del proceso y de los productos durante el proceso de recuperacién
de lejias negras

— Equipos y puntos de toma de muestra. Conservacion y manipulacion de
muestras.

— Ensayos a realizar durante las operaciones de recuperacion de lejias negras.
e Poder calorifico.

Densidad.

Contenido en sdlidos.

Cenizas, tasa de mineralizacion.

Viscosidad

cve: BOE-A-2011-19504
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— Ensayos a realizar en los productos auxiliares
e Caracteristicas, clasificacion, propiedades, almacenamiento
— Finalidad y secuenciacion de la toma de muestras
UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacion: COMBUSTION DE LAS LEJIAS NEGRAS EN LAS CALDERAS,
OBTENCION DEL SALINO FUNDIDO Y SU CARACTERIZACION.
Codigo: UF1390
Duracion: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2.
Capacidades y criterios de evaluacién
C1: Describir el proceso de incineracion de la lejia negra en horno o caldera de
recuperacion, relacionandolo con la obtencién de salino fundido.
CE1.1 Reconocer en paneles sindpticos las fases de la combustion de lejias
negras y los equipos implicados.
CE1.2 Identificar lo distintos componentes del horno y de la caldera de
recuperacion, indicando su funcion e instrumentos de control.
CE1.3 Describir las operaciones de puesta en marcha, conduccion y parada del
horno o caldera de recuperacion.
CE1.4 Enumerar los problemas tipicos que aparecen en el desarrollo del trabajo
con hornos y calderas.
CE1.5 Valorar la importancia de mantener el monte con la forma y tamano
adecuados para conseguir una marcha regular del horno o caldera.
CE1.6 Diferenciar los tipos de gases producidos en la combustion y los sistemas
de depuracion y emision de humos.
CE1.7 En supuestos practicos convenientemente caracterizados: evaluar los
puntos que precisan mantenimiento de primer nivel y las condiciones que permiten
la intervencién de mantenimiento general para asegurar la funcionalidad en el
plazo previsto.
C2: Caracterizar el proceso de disolucion del salino para producir lejia verde y las
condiciones en las que se producen explosiones.
CE2.1 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.
CE2.2 Reconocer los puntos de salida, transporte y enfriamiento del salino
fundido y los sistemas de vigilancia y mantenimiento de la continuidad del flujo.
CE2.3 Describir los aparatos de disolucion del salino y las condiciones en que se
efectla la operacioén para evitar cambios bruscos de caudal y explosiones.
CE2.4 Relacionar las operaciones de clarificacion de la lejia verde, con su
posterior almacenamiento y utilizacién.
CE2.5 Identificar los distintos modos de comunicacion y registro de incidencias.
Contenidos oy
1. Quimica aplicada en los procesos de recuperacion de lejias negras g
— Caracterizacion de productos quimicos mediante sus propiedades, férmulas y g
nombres con objeto de que su clasificacion, almacenamiento y manipulacion a
sea adecuada y segura. 3
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— Tipos de reacciones quimicas y factores que pueden influir sobre la cinética de
las reacciones.
— Caracterizacion de disoluciones segun su fase fisica y concentracion.

2. Proceso de combustion en la recuperaciéon de lejias negras

— Conceptos y unidades de calor y temperatura. Instrumentos de medida.
Relacién entre presién, volumen y temperatura.

— Transmision de calor: conduccién, conveccion y radiacion.

— Cambios de estado.

— Fuentes de energia térmica convencional y alternativa.

— Proceso de combustion. Tipos de combustibles y comburentes. Quemadores.

— Vapor de agua: propiedades y utilizacién.

— Generadores de calor (hornos), generadores de vapor e intercambiadores de
calor

— Transporte de sdélidos. Elementos caracteristicos. Aplicaciones.

— Tipos de aguas: de calderas, de procesos, etc.

— Hidraulica. Principios fundamentales y su aplicacion. Bombas.

— Tratamiento, transporte y distribucion de aire y otros gases. Técnicas y equipos
empleados.

— Depuracién del agua. Composicidn, caracteristicas y propiedades de afluentes
y efluentes.

3. Proceso de disolucion del salino

— Operaciones de apagado, disolucion, vy filtracion.

— Diagramas de procesos.

— Simbologia empleada.

— Interpretacion 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 prevencion de riesgos
de proceso y productos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: IDENTIFICACION DE LAS OPERACIONES DE CAUSTIFICACION,
CLARIFICACION DE LAS LEJIAS VERDES Y CALCINACION DE LOS LODOS DE
CARBONATO EN HORNO DE CAL.

Cédigo: UF1391

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 y la
RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las operaciones de caustificacion y clarificacion de lejia verde, con el
objeto de producir lejia blanca para proximas cocciones.
CE1.1 Relacionar las operaciones de clarificacion de lejia verde con su posterior
almacenamiento y utilizacion.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE1.2 Explicar las partes de un clarificador, su funcionamiento, las razones de
su uso y los parametros a controlar para obtener una lejia bien clarificada.

CE1.3 Describir las partes de un apagador de cal, de los caustificadores y su
instalacion asi como las razones de su uso.

CE1.4 Identificar en esquemas la metodologia a emplear en la caustificacion y
clarificacion de la lejia verde para convertirla en licor blanco.

CE1.5 Describir los parametros a controlar durante la reaccién de caustificacion
(caudal de lejia verde, dosis de cal, temperatura), relacionandolos con la calidad
posterior de la lejia blanca obtenida.

CE1.6 Reconocer la importancia de mantener los niveles, flujos y agitacion entre
los margenes consignados.

C2: Describir la calcinacion de los lodos de carbonato en el horno de cal y los posibles
problemas de funcionamiento.
CE2.1 Diferenciar mediante un esquema las partes constitutivas de un horno de
cal relacionandolas con las reacciones quimicas que se producen en su interior.
CE2.2 Describir las condiciones idéneas de funcionamiento de un horno de cal
y sus posibles problemas.
CE2.3 Enumerar las operaciones de encendido y apagado de un horno de cal,
indicando tiempos y materiales a emplear.
CE2.4 Justificar el mantenimiento de diferentes temperaturas en el horno
regulando la combustion y sus parametros.
CE2.5 Elegir la técnica de limpieza de las incrustaciones en el horno en funcion
de la naturaleza, grosor y caracteristicas especificas de las mismas.
CE2.6 En supuestos practicos convenientemente caracterizados: controlar la
dosis adecuada de cal viva en el horno.

Contenidos

1. Proceso de caustificacion
— Operaciones de caustificacion, filtracion y decantacion.
— Simbologia empleada y diagramas de procesos.
— Variables y parametros a medir y controlar.
— Balance y eficiencia en la caustificacion.
— Mantenimiento y parametros a controlar.

2. Proceso de clarificacion
— Reacciones quimicas que se producen.
— Mecanismos de decantacion.
— Clarificacion de lejias verdes.
— Clarificacion de lejias blancas.
— Productos de desecho, dregs.
— Variables y parametros a controlar.

3. Proceso de calcinacion
— Horno de cal, funcionamiento y reacciones quimicas producidas.
— Mantenimiento y parametros a controlar.
— Diagramas de funcionamiento, instrumentacion.
— Balance de calor y materiales.
— Finalidad y secuenciacion de la toma de muestras, métodos de analisis.
— Incrustaciones tipos y caracteristicas.
— Variables y parametros a medir y controlar.

cve: BOE-A-2011-19504
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UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: APLICACION DE LAS NORMAS Y RECOMENDACIONES
AMBIENTALES Y OPERACION SEGURA DE MAQUINAS, EQUIPOS E
INSTALACIONES

Codigo: UF1392
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP7 y
RPS.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Definir los modos y medios de operacion segura de maquinas, equipos e
instalaciones.
CE1.1 Describir para cada area de trabajo las normas de operacién segura de
las instalaciones.
CE1.2 Explicar el funcionamiento y mantenimiento de los sistemas de seguridad
en los distintos equipos e instalaciones.
CE1.3 Participar activamente en las practicas y simulacros de emergencia de
acuerdo con el plan establecido.
CE1.4 Analizar la sistematica a seguir ante situaciones de emergencia.
CE1.5 Enumerar los métodos de comunicaciéon y registro de incidencias y
anomalias.

C2: Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.
CE2.1 Definir las normas y procedimientos ambientales aplicables a todas las
operaciones del proceso.
CE2.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada area de trabajo y su
prevencion.
CE2.3 En supuestos practicos convenientemente caracterizados: emplear los
equipos de protecciéon ambiental.
CE2.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en practicas, simulacros
y emergencias.
CE2.5 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
— Peligro y riesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.
— Evaluacion de riesgos.
— Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia, Ergonomia.
— Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
— Normativa legal:
e Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
Disposiciones minimas de sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo.
Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
Derechos y deberes en materia de prevencion. Trabajador. Empresario.
Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo.
Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificacion del riesgo).
Causas de los accidentes, catalogacion e investigacion de accidentes.
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2. Normas de proteccion ambiental

Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:

e Normas de correcta fabricacion.

e Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y
biolégicos.

Plan de emergencia.

Respuesta ante emergencias.

Normas de actuacién ante situaciones de riesgo ambiental.

e Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.
Efluentes liquidos.

Emisiones a la atmésfera del proceso papelero.

Sistemas y actuaciones de minimizacion del impacto medioambiental.
Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.

Aspectos basicos de la gestion medioambiental: producciéon y desarrollo
sostenible; evaluacion de impactos ambientales; certificados y auditorias
medioambientales (1ISO14000)

3. Normas de calidad, prevencidon de riesgos y efectos ambientales en el
proceso de preparacion de pastas papeleras

Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos.

e Medidas en caso de vertidos accidentales

e Sistemas de alarma y funcionamientos

e Sistemas de control: detectores, controladores y valvulas final de control
Senalizacién de seguridad.

Reglas de orden y limpieza.

Descripcién de los equipos de proteccion individual y su uso.

Equipos e instalaciones de extincion: instalaciones fijas, equipos moviles
(mangueras, lanzas, monitores portatiles, formadores de cortina, extintores).
Prevencion frente a contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

Causas de los accidentes.

Catalogacion e investigacion de accidentes.

e Ergonomia (posturas e izado de cargas).

Caddigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N° de horas méaximas susceptibles
Unidades formativas . . L . b
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1389 30 20
Unidad formativa 2 — UF1390 30 20
Unidad formativa 3 — UF1391 40 30
Unidad formativa 4 — UF1392 30 20

Secuencia

Las u

nidades formativas correspondientes a este modulo se pueden programar de

manera independiente.
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: CONDUCCION DE EQUIPOS DE PRODUCCION Y
RECUPERACION DE ENERGIA

Cadigo: MF0777_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCOQ777_2: Operar instalaciones de produccion y recuperacion de energia
Duracion: 150 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: FUNCIONAMIENTO Y OPERACION DE LAS CALDERAS DE
BIOMASA, DE VAPOR, TURBINAS, ALTERNADORES Y ELEMENTOS AUXILIARES

Codigo: UF1393
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

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 Describirlos parametros (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 fendmenos de oxidacién y corrosion, los problemas que
producen y los métodos de eliminacion de oxigeno y de inyeccion 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.
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C2: Describir los componentes y funcionamiento de las turbinas, alternadores vy
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 produccidon 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 conversién de energia térmica en eléctrica
mediante la reduccion de presién 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.

Contenidos

1. Calderas de biomasa y vapor en industrias de procesos de obtencion de
pastas quimicas
— Conceptos generales:
e Tipos de combustibles
e Componentes:
— Almacenamiento de combustible.
— Transporte y dosificacion del combustible al equipo de combustion.
— Equipos y cdmara de combustion.
— Caldera (vapor, agua caliente, aceite térmico).
— Recuperadores auxiliares de calor.
— Depuracion de gases.
— Extraccién de cenizas
Camara de combustién
Suministro del aire de combustién
Sistemas de control automatico del proceso de la combustion
Medida de la eficiencia

2. Funcionamiento de turbinas y alternadores en industrias de procesos de
obtencién de pastas quimicas
— Conceptos generales:
e Generadores electromagnéticos
e Fuentes de energia
e Tipos de turbinas y alternadores
e Elementos mecanicos
— Flujos de vapor de alta, media y baja presion
— Turbinado del vapor y generacion de energia
— Control y medida de la eficiencia

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: FUNCIONAMIENTO Y PROCEDIMIENTOS DE OPERACION DE
LAS PLANTAS DE COGENERACION CON GAS NATURAL

Cadigo: UF1394
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Duracioén: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 en los
temas referidos a la cogeneracion con gas natural.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Describir los componentes y justificar los procedimientos de operacién en plantas
de cogeneracion con gas natural.
CE1.1 Explicar el esquema de una cogeneracion con gas y sefialar los flujos de
entrada y salida de la turbina y su utilizacién posterior para la produccion de vapor
CE1.2 Sehfalar las principales diferencias entre la cogeneraciéon con gas y con
vapor y sus aplicaciones industriales.
CE1.3 Describirlos componentes fundamentales de los equipos de cogeneracion
con gas y su funcionamiento.
CE1.4 Justificar las ventajas de la cogeneracion y su sostenibilidad desde los
puntos de vista econémico, social y medioambiental.
CE1.5 Caracterizar las operaciones de puesta en marcha, control en
funcionamiento normal (cogeneracion) o cuando no hay consumo de vapor (a la
atmoésfera) y parada de la cogeneracion con gas.

C2: Estudiar la viabilidad y sostenibilidad de las plantas de cogeneracion con gas
natural en funcion de los consumos energéticos.
CE2.1 Analizar el rendimiento de las instalaciones actuales que consumen
energia.
CE2.2 Describir los sistemas de cogeneracion con gas con motor alternativo de
gas y con turbina de gas.
CE2.3 Enumerar las ventajas e inconvenientes de los sistemas de cogeneracion
alternativos
CE2.4 Definir y calcular el rendimiento térmico, eléctrico y global del sistema de
cogeneracion.
CE2.5 Definir y calcular el rendimiento eléctrico equivalente.
CE2.6 Explicar los sistemas de unidades y factores de conversion.

Contenidos

1.

Proceso de cogeneracion en industrias de procesos de obtencion de pastas
papeleras
— Conceptos basicos
— Componentes
e Ciclo con turbina de gas
e Ciclo con turbina de vapor
e Ciclo combinado
— Medida de la eficiencia
e Ciclo con motor alternativo
e Recuperacion del caudal residual

2. Estudio de viabilidad y sostenibilidad en los procesos de obtencion de

pastas papeleras

— Analisis de la situacion actual de la industria.

— Control de los consumos energéticos.

— Rendimientos de las instalaciones actuales que consumen energia.
— Balance energético de cada una de las alternativas propuestas.

— Coste de cada una de ellas.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135820

— Rendimiento de cada una de ellas observando si cumplen con lo exigido en la
legislacion vigente en cuanto al rendimiento eléctrico equivalente (REE) y al
rendimiento global de la instalacion en funcién de los combustibles empleados
y la tecnologia prevista.

— Planos esquematicos de ubicacion.

— Planos de interconexion de los actuales puntos de consumo de energia con la
nueva fuente.

— Plan de mantenimiento de cada una de las alternativas.

— Balance econdémico de cada una de ellas.

— Recomendacion, segun el criterio del disefiador, de la mejor de todas las
alternativas previstas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominaciéon: MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION Y RECUPERACION DE ENERGIA

Cadigo: UF1395

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Valorar la necesidad y oportunidad de realizar el mantenimiento de primer nivel
sobre elementos sujetos a desgaste, corrosion, ensuciamiento o deterioro.
CE1.1 Identificar cuando un tubo de caldera o calderin presenta sintomas de
corrosion o abrasion.
CE1.2 Explicar en un esquema los distintos elementos de una instalacién de
generacion de vapor y energia que necesitan normalmente de mantenimiento de
primer nivel.
CE1.3 Describirlas operaciones de mantenimiento de primer nivel mas frecuentes
(limpieza de mecheros y otros equipos, retirada de escorias y otras).
CE1.4 Describir la documentacion asociada al mantenimiento de primer nivel.
CE1.5 EI mantenimiento de primer nivel respecto de las boquillas, toberas,
piqueras y elementos que sufren desgaste u obturaciones.

C2: Explicar los fundamentos tedricos y los procedimientos practicos de orden y
limpieza en los equipos e instalaciones de recuperacion de lejias negras y energia.
CE2.1 Especificar los métodos y técnicas de limpieza de la zona de trabajo, de
herramientas y elementos auxiliares.
CE2.2 Identificar los diferentes grados de exigencia de la limpieza de equipos e
instalaciones en funcion de los procesos y productos manejados.
CE2.3 Demostrar una actitud de orden, rigor y limpieza en el terreno experimental y
en el mantenimiento de equipos e instalaciones.

Contenidos

1. Técnicas de mantenimiento de primer nivel en los procesos de produccion
y recuperacion de energia
— Tipos de mantenimiento: preventivo, correctivo, predictivo.
— Operaciones simples de mantenimiento preventivo en instrumentos y equipos
(comprobacién de consignas, ajustes de bridas, de purgadores, etc.).
— Operaciones simples de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos).

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135821

— Mantenimiento basico de equipos dinamicos (bombas, motores, ventiladores,
niveles, tubos de calderas, mecheros, etc.).

— Mantenimiento basico de equipos estaticos (pH-metros, caudal, sondas,
manometros, etc.).

— Toma de lecturas.

— Control de lubricacion y engrase y liquidos refrigerantes y liquidos en general.

— Reposicion de liquidos.

— Deteccion de fugas.

— Medida de vibraciones.

— Sistemas de impulsion: bombas tipos y funcionamiento.

— Reglamento de aparatos a presion.

— Sistemas de conduccion: valvulas, tuberias y accesorios.

— Operaciones mecanicas equipos y simbologia.

2. Factores que influyen en los aparatos de medida en los procesos de
produccion y recuperacion de energia
— Orden y limpieza retirada de escorias en procesos.
— Factores que afectan a la precisién de un instrumento de medida.
— Conceptos basicos de mantenimiento en equipos e instalaciones.
— Descripcion de las operaciones de mantenimiento de primer nivel.
— Comprobacion del estado de los equipos e instalaciones, inspeccion visual en
filtros y elementos moviles.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: APLICACION DE LAS NORMAS Y RECOMENDACIONES
AMBIENTALES Y OPERACION SEGURA DE MAQUINAS, EQUIPOS E
INSTALACIONES

Cadigo: UF1392

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP6.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Definir los modos y medios de operacion segura de maquinas, equipos e
instalaciones.
CE1.1 Describir para cada area de trabajo las normas de operacién segura de
las instalaciones.
CE1.2 Explicar el funcionamiento y mantenimiento de los sistemas de seguridad
en los distintos equipos e instalaciones.
CE1.3 Participar activamente en las practicas y simulacros de emergencia de
acuerdo con el plan establecido.
CE1.4 Analizar la sistematica a seguir ante situaciones de emergencia.
CE1.5 Enumerar los métodos de comunicaciéon y registro de incidencias y
anomalias.

C2: Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.
CE2.1 Definir las normas y procedimientos ambientales aplicables a todas las
operaciones del proceso.
CE2.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada area de trabajo y su
prevencion.
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CE2.3 En supuestos practicos convenientemente caracterizados: emplear los
equipos de protecciéon ambiental.

CE2.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en practicas, simulacros
y emergencias.

CE2.5 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Contenidos

1.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.

Peligro y riesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.

Evaluacion de riesgos.

Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia, Ergonomia.
Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Normativa legal:

e Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.

Disposiciones minimas de sefializacién de seguridad y salud en el trabajo.
Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
Derechos y deberes en materia de prevencién. Trabajador. Empresario.
Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo.

Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificacion del riesgo).
Causas de los accidentes, catalogacion e investigacion de accidentes.

Normas de proteccion ambiental

Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:

e Normas de correcta fabricacion.

e Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y
biolégicos.

Plan de emergencia.

Respuesta ante emergencias.

Normas de actuacién ante situaciones de riesgo ambiental.

e Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.
Efluentes liquidos.

Emisiones a la atmdsfera del proceso papelero.

Sistemas y actuaciones de minimizacién del impacto medioambiental.
Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.

Aspectos basicos de la gestibn medioambiental: produccion y desarrollo
sostenible; evaluacion de impactos ambientales; certificados y auditorias
medioambientales (1ISO14000)

Normas de calidad, prevencion de riesgos y efectos ambientales en el
proceso de preparacion de pastas papeleras

Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos.

e Medidas en caso de vertidos accidentales

e Sistemas de alarma y funcionamientos

e Sistemas de control: detectores, controladores y valvulas final de control
Sefalizacion de seguridad.

Reglas de orden y limpieza.

Descripcién de los equipos de proteccion individual y su uso.

Equipos e instalaciones de extincion: instalaciones fijas, equipos moviles
(mangueras, lanzas, monitores portatiles, formadores de cortina, extintores).
Prevencion frente a contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.

Causas de los accidentes.
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— Catalogacion e investigacion de accidentes.
e Ergonomia (posturas e izado de cargas).
— Cadigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas
Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracién total en horas | N° de horas maximas susceptibles
nidades formativas ; . . . b
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1393 50 30
Unidad formativa 2 — UF1394 40 20
Unidad formativa 3 — UF1395 30 20
Unidad formativa 4 — UF1392 30 20
Secuencia

Las unidades formativas correspondientes a este médulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: TRATAMIENTO Y SUMINISTRO DE LIQUIDOS Y GASES EN EL
PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS CELULOSICAS

Cédigo: MF0773_2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

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

Duracion: 120 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: TRATAMIENTO DE LOS LIQUIDOS Y GASES UTILIZADOS EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE PASTA CELULOSICA

Codigo: UF1396
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y
RP2.
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Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Relacionar los distintos tratamientos de los liquidos utilizados en el proceso
de produccion, 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
funcién 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 funcién de las partes principales de las instalaciones de
tratamiento de los liquidos utilizados (decantacion y/o filtracion del agua de
proceso, ablandamiento e intercambio idnico para el agua de calderas, filtracion
de licor blanco, decantacion vy filtracion de licor verde, y otros).
CE1.4 Justificar la importancia de los tratamientos (procesos de depuracion) de
los vertidos en la conservacién del ambiente.
CE1.5 Identificar los equipos mas frecuentemente utilizados en el tratamiento de
vertidos (decantacion, flotacion, refrigeracion, tratamientos bioldgicos aerodbico 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 practicos debidamente caracterizados: Identificar, realizar y
etiquetar la toma de muestras para el analisis.

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 produccién 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.
CE2.3 Reconocer la funcién 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 conservacién del ambiente.
CE2.5 Identificar los equipos mas 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 depuracién y acondicionamiento de gases utilizados en el proceso
de produccién, asi como en el tratamiento y minimizacién de las emisiones.

C3: Relacionar el suministro y evacuacion 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 relacidn 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.
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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

Contenidos

1. Depuracion y tratamiento de agua en la fabricacion de pastas.

Composicion, caracteristicas y propiedades del agua como afluente y
efluente.

Técnicas de intercambio i6nico y ésmosis inversa.

Esquema de instalaciones industriales para la obtencion de agua purificada.
Tipos de agua:

e Proceso, de calderas, etc.

Manejo de las aguas de proceso.

Almacenamiento de los distintos tipos de agua.

Registro de pardmetros microbiolégicos y quimicos.

Caducidad el agua segun su calidad.

Planta de tratamiento de aguas de uso en procesos de fabricacion:

e Tratamientos fisicos.

e Tratamientos quimicos.

e Tratamientos microbioldgicos.

Procedimientos de tratamiento de agua cruda y aguas industriales para
calderas, refrigeracion y procesos de fabricacion.

Procedimientos de tratamiento de aguas industriales.

Ensayos de medida directa de caracteristicas de agua.

2. Tratamiento, distribucion y uso de aire y gases inertes en la fabricacion de
pastas papeleras

Composicion y caracteristicas del aire y gases inertes y/o industriales.
Instalaciones de tratamiento, transporte y distribucion de aire para servicios
generales e instrumentacion.

Tratamientos y acondicionamientos finales del aire y gases inertes: secado
y filtrado.

Tipos de filtros usados en fluidos de proceso.

Sobrepresiones y filtracion de aire en salas limpias:

e Modos de trabajo segun la clasificacion de las salas.

e Cualificacion de las salas limpias: Registro de datos.

e Mantenimiento y verificacion de filtros HEPA.

Mantenimiento y verificacion de filtros de fluidos de proceso.

Registros necesarios para garantizar la idoneidad de los gases empleados

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: RECUPERACION DE PRODUCTOS QUIMICOS Y GENERACION
DE ENERGIA.

Cadigo: UF1397

Duracioén: 40 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3.
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Caracterizar la operacion de los equipos de transporte de liquidos, relacionando
la informacion del proceso con los parametros y elementos de control y regulacion.
CE1.1 Describir los elementos integrantes de los equipos de transporte y
distribucién de liquidos y gases.
CE1.2 Identificar los principales parametros a controlar en la operacion de
transporte.
CE1.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o instalacion de
transporte de fluidos liquidos.
CE1.4 En un supuesto practico 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.
CE1.5 Enun supuesto practico debidamente caracterizado: desmontar, montary
ajustar elementos basicos y de control de instalaciones de transporte de liquidos,
tales como conducciones, bombas, valvulas, medidores y otros.

C2: Realizar las operaciones de control y regulacion de los equipos de transporte,
relacionando informacion de proceso, parametros y elementos de control y regulacion.
CE2.1 Describir los elementos integrantes de los equipos de transporte y
distribucién de y liquidos.
CE2.2 Identificar los principales parametros a controlar en la operaciéon de
transporte.
CE2.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o instalacion de
transporte de fluidos.
CE2.4 Realizar operaciones de mantenimiento de primer nivel: engrasado,
limpieza de filtros, cambio de empaquetaduras, juntas de estanqueidad y otras,
utilizando herramientas y utiles adecuados a cada operacioén.
CE2.5 Desmontar, montar y ajustar elementos basicos y de control de
instalaciones de transporte de fluidos, tales como conducciones, bombas,
valvulas, medidores y otros.

C3: Relacionar los distintos usos del agua con el proceso de recuperacion y los
tratamientos de depuracion de éstas.
CE3.1 Reconocer los distintos recursos hidricos, relacionandolos con las
propiedades fisicas y quimicas de la mismas.
CE3.2 Relacionar las caracteristicas y propiedades del agua en funcién del uso
a que se destina: proceso, alimentacion a calderas, refrigeracion, etc.
CE3.3 Diferenciar los tratamientos del agua en funcién del uso al que se
destina: de proceso, de refrigeracion, para calderas y otros.
CE3.4 Justificar la importancia de los procesos de depuracién de aguas en la
conservacion del medio ambiente.
CE3.5 Distinguir los sistemas de conduccion de fluidos: tuberias, valvulas y
accesorios.
CE3.6 Explicar el funcionamiento de los distintos sistemas de impulsién de
fluidos: bombas tipos.

Contenidos

1. Transporte de liquidos, aire y gases inertes el proceso de fabricacion de
pastas celulésicas
— Sistemas de conduccion de fluidos: tuberias y accesorios.
— Sistemas de conduccion: valvulas.
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Mecanismos auxiliares del transporte de gases: valvulas y sistemas de
distribucion.

Aire comprimido para servicios auxiliares e instrumentacion, redes de
distribucion.

Reglamento de aparatos a presion.

Cumplimiento de las normas de seguridad y medioambiente y de los
procedimientos.

Identificacion y funcionamiento de los equipos. Procedimientos de operacion
en el mantenimiento de los equipos.

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

2. Depuracion y tratamiento de agua en el proceso de recuperacion.

Composicion, caracteristicas y propiedades del agua como afluente y
efluente.

Técnicas de intercambio i6nico y ésmosis inversa.

Esquema de instalaciones industriales para la obtencion de agua purificada.
Tipos de agua:

e Proceso, de calderas, etc.

Manejo de las aguas de proceso.

Almacenamiento de los distintos tipos de agua.

Registro de pardmetros microbiolégicos y quimicos.

Caducidad el agua segun su calidad.

Planta de tratamiento de aguas de uso en procesos de fabricacion:

e Tratamientos fisicos.

e Tratamientos quimicos.

e Tratamientos microbioldgicos.

Procedimientos de tratamiento de agua cruda y aguas industriales para
calderas, refrigeracion y procesos de fabricacion.

Procedimientos de tratamiento de aguas industriales.

Ensayos de medida directa de caracteristicas de agua.

3. 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.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: APLICACION DE LAS NORMAS Y RECOMENDACIONES
AMBIENTALES Y OPERACION SEGURA DE MAQUINAS, EQUIPOS E
INSTALACIONES.

Cadigo: UF1392

Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Definir los modos y medios de operacion segura de maquinas, equipos e
instalaciones.

CE1.1 Describir para cada area de trabajo las normas de operacién segura de
las instalaciones.

CE1.2 Explicar el funcionamiento y mantenimiento de los sistemas de seguridad
en los distintos equipos e instalaciones.

CE1.3 Participar activamente en las practicas y simulacros de emergencia de
acuerdo con el plan establecido.

CE1.4 Analizar la sistematica a seguir ante situaciones de emergencia.

CE1.5 Enumerar los métodos de comunicaciéon y registro de incidencias y
anomalias.

C2: Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.

CE2.1 Definir las normas y procedimientos ambientales aplicables a todas las
operaciones del proceso.

CE2.2 Identificar los riesgos ambientales propios de cada area de trabajo y su
prevencion.

CE2.3 En supuestos practicos convenientemente caracterizados: emplear los
equipos de protecciéon ambiental.

CE2.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en practicas, simulacros
y emergencias.

CE2.5 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Contenidos

1.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
— Peligro y riesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.
— Evaluacion de riesgos.
— Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia, Ergonomia.
— Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
— Normativa legal:
e Ley Prevencién de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
Disposiciones minimas de sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo.
Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
Derechos y deberes en materia de prevencion. Trabajador. Empresario.
Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo.
Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificacion del riesgo).
Causas de los accidentes, catalogacion e investigacion de accidentes.

Normas de proteccion ambiental
— Medidas y medios de protecciéon del medio ambiente:
e Normas de correcta fabricacion.
e Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y
bioldgicos.
Plan de emergencia.
Respuesta ante emergencias.
Normas de actuacién ante situaciones de riesgo ambiental.
e Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.
— Efluentes liquidos.
— Emisiones a la atmdsfera del proceso papelero.
— Sistemas y actuaciones de minimizacion del impacto medioambiental.
— Directiva de residuos; directiva de envases y residuos de envases.
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— Aspectos bésicos de la gestibn medioambiental: produccion y desarrollo
sostenible; evaluacion de impactos ambientales; certificados y auditorias
medioambientales (1ISO14000)

3. Normas de calidad, prevencion de riesgos y efectos ambientales en el
proceso de preparacion de pastas papeleras
— Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos.
e Medidas en caso de vertidos accidentales
e Sistemas de alarma y funcionamientos
e Sistemas de control: detectores, controladores y valvulas final de control
— Sefalizacion de seguridad.
— Reglas de orden y limpieza.
— Descripcién de los equipos de proteccion individual y su uso.
— Equipos e instalaciones de extincion: instalaciones fijas, equipos moviles
(mangueras, lanzas, monitores portatiles, formadores de cortina, extintores).
— Prevencion frente a contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos.
— Causas de los accidentes.
— Catalogacion e investigacion de accidentes.
e Ergonomia (posturas e izado de cargas).
— Cadigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
nidades formativas . . S . :

de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1396 50 30
Unidad formativa 2 — UF1397 40 30
Unidad formativa 3 — UF1392 30 20

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este médulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacion: CONTROL LOCAL EN PLANTAS PASTERO PAPELERAS
Cédigo: MF0044 2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC044_2 Realizar el control del proceso pastero papelero.

Duracion: 110 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: CONTROL DEL PROCESO, PARAMETROS DE CONTROL Y
EQUIPOS DE MEDIDA.

Caodigo: UF0979
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1 y
RP2

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 Aprender los conocimientos basicos en electricidad, magnitudes eléctricas
y unidades.
CE1.2 Aprender a identificar en un diagrama de bloques los instrumentos,
aparatos, lineas, etc., utilizados en los procesos de control.
CE1.3 Identificar los principales parametros que intervienen en un proceso
pastero- papelero para su correcto funcionamiento.
CE1.4 Reconocer las unidades habituales de medida utilizadas en la regulacién
del proceso durante la operacion.
CE1.5 Conocer los principales medidores utilizados: presion, nivel, temperatura,
caudal, viscosidad, densidad y pH, asi como sus lecturas segun el caso.
CE1.6 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 Conocer los aspectos generales de la instrumentacién: campo de
medida, alcance, error, tolerancia, exactitud, precision, fiabilidad, repetitividad y
calibracion.
CE2.2 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 concentracién, con los instrumentos e indicadores
apropiados.

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

CE2.3 Explicarlos tipos de errores en la medida de parametros tanto constantes
como proporcionales.

CE2.4 Introducir y almacenar adecuadamente los datos obtenidos en soportes
magnéticos.

CE2.5 Interpretar datos obtenidos en los instrumentos de medida y
representarlos graficamente.

Contenidos

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

— Unidades de medida. Equipos de medida y control en funcién de los parametros
que hay que controlar.
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— 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. Graficas de interpretacion de medidas.
Métodos de medicion y transmision de la sefal. Errores de medida.

2. Representacion de datos de control en el proceso pastero papelero
— Instrumentos de medicion de las variables de proceso: principio de
funcionamiento, caracteristicas, aplicaciones y calibrado.
— Representacioén de los datos obtenidos:
e Graficas de interpretacion de medidas.
e Métodos de medicion y transmision de la sefal.
e Errores de medida.

3. Sistemas de control en el proceso pastero papelero
— Aspectos generales de la instrumentacién:

Campo de medida.

Alcance.

Error.

Tolerancia, exactitud y precision.

Fiabilidad, repetitividad y calibracién.

— Detectores, transmisores, convertidores.

—  Control centralizado y control manual.

— Lazos de control: abiertos y cerrados.

— El control distribuido. Paneles de control.

— Sistemas de alarma y funcionamiento.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: REGULACION DEL PROCESO PASTERO PAPELERO
Cadigo: UF0980

Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP3 y
RP4

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Distinguir las técnicas de regulacion utilizadas en un proceso quimico de
fabricacién y depuracion.
CE1.1 Interpretar simbologia grafica utilizada en la instrumentacion y control
de procesos de fabricacion y, en equipos auxiliares de la industria quimica.
CE1.2 Relacionar codigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas
como informacion de seguridad.
CE1.3 Definir y utilizar la nomenclatura de uso en instrumentacién y control,
tales como punto de consigna, proporcionalidad, error e instrumento ciego.
CE1.4 Identificar los elementos que componen un lazo de control abierto de
otro cerrado, apreciando su aplicaciéon a los distintos procesos de fabricacion
continua o discontinua.
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CE1.5 Describir los controles a realizar en relaciéon a las distintas funciones
productivas (calidad, mantenimiento, produccion y seguridad).

CE1.6 Diferenciar los distintos tipos de control: “todo-nada”, proporcional,
integrado y otras combinaciones de regulacion.

CE1.7 Describirlos elementos primarios, de transmisién de la sefial y elementos
finales de control.

C2: Actuar en situaciones de regulacion y control mediante simuladores, con
diagramas, esquemas y supuestos datos de proceso, manteniendo el proceso bajo
control.
CE2.1 Conocer lo que significan los lazos de control: Lazos abiertos y cerrados,
y de Control distribuido.
CE2.2 Conocer las normas, la simbologia grafica, los diagramas de flujo y la
identificaciéon de los instrumentos.
CE2.3 Conocer los sistemas de alarma y su funcionamiento.
CE2.4 Interpretar paneles de control y controles ldgicos programables,
identificando la exacta localizaciéon de aquellas sefales criticas a controlar que
determinan la calidad final del producto y la seguridad del proceso.
CE2.5 Manipular equipos de regulacién modificando puntos de consigna y
otros parametros.
CE2.6 Utilizar programas y soportes informaticos aplicados a la instrumentacién
y control de los procesos quimicos.

Contenidos

1. Regulacién y control de procesos

— Simbologia grafica utilizada:
e Codigos de colores.
e Numeracion de tuberias.
e Anagramas.

— Nomenclatura de uso en instrumentacion y control:
e Punto de consigna.
e Proporcionalidad.
e Error e instrumento ciego.
e Métodos de conduccién 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.

2. Control distribuido de procesos

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

— Computadores:
e El control computerizado.
e Dispositivos analdgicos y digitales.

— Configuracion de parametros.

3. Gestion de la informaciéon y documentacion
— Sistemas de almacenamiento de la informacion recogida.
— Trazabilidad de los procesos de regulacion.
— Interrelacionar la informacién entre los diferentes procesos controlados.
— Bases de datos.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracion total en horas N° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . . ., . h
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF0979 60 20
Unidad formativa 2 — UF0980 50 20

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este médulo se pueden programar de
manera independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE RECUPERACION
DE LEJIAS NEGRAS Y ENERGIA

Codigo: MP0296
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Colaborar en los trabajos de recuperacion de lejias negras.
CE1.1 Participar en los procesos de oxidacion, evaporacién y combustién de
lejias negras.
CE1.2 Colaborar en los procesos de caracterizacion de las lejias negras y adicion
de los aditivos quimicos utilizados.
CE1.3 Asistiry participar cuando sea necesario en los procesos de mantenimiento
de la planta de recuperacion de lejias negras.
CE1.4 Colaborar en los procesos de control y toma de muestras.
CE1.5 Asistir y participar cuando sea necesario en los procesos de control de
calidad del producto final.
CE1.6 Aplicar las normas y recomendaciones ambientales en los procesos de
recuperacion de lejias negras

C2: Participar en los trabajos de captaciéon, manipulacién y uso de los diferentes
fluidos.
CE2.1 Realizar la captacion y tratamiento de agua bruta.
CE2.2 Asistir y participar en las operaciones de conduccién de fluidos.
CE2.3 Realizar operaciones de produccién y acondicionamiento de los gases
empleados en los procesos papeleros.
CE2.4 Controlar y regular los equipos de transporte de fluidos, tales como
conducciones, bombas, valvulas, medidores, etc.

C3: Participar en los trabajos relacionados con la generacion de energia.
CE3.1 Colaborar cuando sea necesario en las operaciones de calderas de vapor.
CE3.2 Colaborar en las operaciones de manejo de intercambiadores de calor.
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CE3.3 Realizar medidas con los instrumentos y elementos de regulacion de las
calderas.

CE3.4 Realizar las operaciones de calculos sencillos de balance de materia y
energia en cambiadores de calor.

C4: Participar en el control local en plantas pastero papeleras.
CE4.1 Realizar medidas con los instrumentos de medicion de las variables de
proceso.
CE4.2 Representar los datos obtenidos.
CE4.3 Colaborar en la regulacién modificando puntos de consigna y otros parametros.
CE4.4 Utilizar programas y soportes informaticos aplicados a la instrumentacion
y control de los procesos quimicos.

C5: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE5.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE5.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE5.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE5.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE5.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE5.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Interpretacion de diagramas de los procesos de recuperacion de lejias negras.
— Interpretacion de los diagramas de obtencion de las lejias.
— Interpretacion de los diagramas de tratamiento de las lejias.
— Interpretacion de los diagramas de combustion de las lejias
— Interpretacion de los diagramas de generacion de energia.

2. Montaje y funcionamiento de instalaciones de generacion de energia.
— Realizacion de tareas de montaje y funcionamiento de calderas.
— Funcionamiento de intercambiadores.
— Aplicacion de los distintos sistemas de control.

3. Montaje y funcionamiento de instalaciones de tratamiento de fluidos.
— Captacion de agua y gestion de gases.
— Tratamiento agua bruta y efluentes.
— Acondicionamiento de gases.
— Interpretacion de los diagramas de Sistemas de conduccion de fluidos.

4. Control local en plantas pastero papeleras
— Realizacion de medidas y representacion de datos para realizar el control local.
— Participacion en la regulacion modificando puntos de consigna y otros parametros.
— Empleo de programas y soportes informaticos aplicados a la instrumentacion
y control de los procesos quimicos.

5. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo.
— Comportamiento responsable en el centro de trabajo
— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
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— Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.
— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y

proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Modulos Formativos

Acreditacion requerida

Experiencia profesional
requerida en el ambito
de la unidad
de competencia

pastero
papeleras.

titulos equivalentes.

e Técnico superior en industrias de proceso
quimico.

e Certificado de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de quimica.

Con Sin
acreditacion | acreditacion
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
MFoO776 2 °duvaentes o
T e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
Conduccion de . ;
- o el titulo de grado correspondiente u otros ~ ~
equipos de . . 1 afio 3 afios
L. titulos equivalentes.
recuperacion de P . . .
. e Técnico superior en industrias de proceso
lejias negras. P
quimico.
e Certificado de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de quimica
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
MFO777_2:| equivalentes.
Conduccion de| e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
equipos de| o el titulo de grado correspondiente u otros ~ ~
. ., . 1 afio 3 afios
produccién y| titulos equivalentes.
recuperacion de|e Técnico superior en industrias de proceso
energia. quimico.
e Certificado de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de quimica.
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MFOQO773_2:| grado correspondiente u otros titulos
Tratamiento y| equivalentes.
suministro de|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
liquidos y gases| o el titulo de grado correspondiente u otros ~ ~
p . 1 afio 3 afios
en el proceso de| titulos equivalentes.
fabricacion de|e Técnico superior en industrias de proceso
p a s t a s| quimico.
celuldsicas. e Certificado de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de quimica.
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MF0044_2: Control | ¢ Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
local en plantas| o el titulo de grado correspondiente u otros ~ ~
1 afio 3 afios
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ...... ... . 45 60
Laboratorio quimico . . . ... ... . 100 100
Almacén de productos quUimicos . ............ ... ... ... 15 15
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. . ......... ... ... . . . X X X X
Laboratorioquimico . ........... ... .. . X X X X
Almacén de productos quimicos . .................... ... X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Equipos audiovisuales.

— PCs instalados en red, caidn con proyeccion e internet.
— Sofware especifico de la especialidad.

— 2 Pizarras para escribir con rotulador.

— Rotafolios.

— Material de aula.

— Mesa y silla para el formador.

— Mesa y sillas para alumnos.

Aula de gestion.

— Mesas de laboratorio y taburetes para alumnos, dotadas con
mecheros, llaves de seguridad de gas, bases eléctricas (torteas), asi
como provistas de pilas laterales y estanterias auxiliares.

— Campana extractora de gases.

— Vitrina extractora para gases.

— Equipos generales: agitadores, balanzas (analitica y granatario),
estufas, muflas, placas calefactores, bafos, termémetros,
densimetros, pH-metros

— Centrifuga de cabezales intercambiables.

— Equipo KJELDAHL para determinacion de nitrégeno.

— Estufa de desecado de vidrio.

— Frigorifico con congelador.

Laboratorio quimico — Material general de laboratorio: materiales de vidrio, porcelana,
plastico, corcho, goma, metal, celulosa.

— Ducha de disparo rapido con lavaojos.

— Destilador de agua.

— Un sistema de extincién por chorro de agua, conectado a sistema
centralizado.

— Un conjunto de elementos de deteccién del fuego, springlers, etc.

— Una cerradura de seguridad, tipo antipanico y antiatraco, con su
conexion eléctrica.

— Bibliografia sobre técnicas analiticas e instrumentales.

— Manuales de calidad.

— Manuales de legislacion vigente de seguridad e higiene en el trabajo.

— Manuales sobre buenas practicas de Laboratorio.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Estanterias.

— Vitrinas.

— Botiquin.

— Equipos de proteccién individual (Un conjunto de sefales de
seguridad industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes

Almacén de productos| ignifugos. Guantes de latex. Guantes anticaléricos de material de uso
quimicos autorizado. Gafas de seguridad. Mascaras antigads. Material
absorbente para el caso de derrames. Un conjunto de zapatos de
seguridad, antiaplastamiento, aislante-eléctrico, sanitarios, etc. Un
conjunto de trajes de seguridad: ignifugos, bacterioldgicos, de taller,
etc.).

— Productos quimicos.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial
e higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas vy
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO Ill
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Organizacion y control de la fabricacion de productos farmacéuticos
y afines

Cédigo: QUIMO110

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Farmaquimica

Nivel de cualificacion profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

QUI116_3 Organizacion y control de la fabricacion de productos farmacéuticos y afines
(RD 1087/2005, de 16 de septiembre).

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0334_3: Organizar la produccion de productos farmacéuticos y afines.

UCO0335_3: Verificar la conformidad de materiales, equipos, instalaciones y condiciones
de proceso.

UCO0339_3: Coordinar y controlar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
UCO0340_3: Garantizar la calidad en la transformacion de productos farmacéuticos y
afines.

UCO0338_3: Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad y ambientales del
proceso farmacéutico y afines.

Competencia general:

Organizar y participar en todas las operaciones del proceso de fabricacién de
productos farmacéuticos y afines, supervisando el funcionamiento, puesta en marcha
y parada de los equipos, cumpliendo las normas de correcta fabricacion, asegurando la
trazabilidad y supervisando las condiciones de seguridad y ambientales establecidas.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este profesional ejercera su actividad en empresas farmacéuticas y afines donde
desarrollara su labor en el area de produccién de formas farmacéuticas y afines
tales como cosméticos, perfumes, productos dietéticos, de herboristeria, alimentos
especiales y de drogueria.

Sectores productivos:

Farmacéutico. Cosmética. Alimentos especiales. Alimentos dietéticos. Drogueria.
Herboristeria. Parafarmacia. Perfumeria.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3204.1022 Jefe/a de equipo en instalaciones para fabricar productos farmacéuticos y
cosmeticos.
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Encargado/a de operadores de maquinas para fabricar y acondicionar productos
quimicos.

Supervisor/a de area de produccion.

Supervisor/a de area de planificacion.

Coordinador/a de area.

Duracion de la formacion asociada: 660 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0334_3: (Transversal) Organizacion en industrias farmacéuticas y afines (80 horas)

MF0335_3: (Transversal) Areas y servicios de las plantas farmacéuticas y afines (120

horas)

e UF1160: Equipos e instrumentos de produccidon y servicios de las plantas
farmacéuticas y afines (80 horas)

e UF1162: Control y mejora de Proceso en industrias farmacéuticas y afines (40
horas)

MF0339_3: Coordinacion y Control en fabricacion farmacéutica y afines (160 horas)

e UF1163: Preparacion de materiales y equipos en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines (80 horas)

e UF1164: Supervision y control del proceso productivo en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines (80 horas)

MF0340_3: Garantia de Calidad en la transformacion de productos farmacéuticos y

afines (140 horas)

e UF1165: Aseguramiento de la calidad de materiales y proceso en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines (80 horas)

e UF1166: Ensayos de calidad y elaboracion de informes en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines (60 horas)

MF0338_3: (Transversal) Normas de seguridad y ambientales del proceso farmacéutico

y afines (80 horas).

MP0244: Modulo de practicas profesionales no laborales de organizacién y control de
la fabricacion de productos farmacéuticos y afines (80 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:
La superacion con evaluacion positiva de la formacion establecida en el MF0338 3
del presente certificado de profesionalidad, garantiza la obtencién de la habilitacion
para el desempefo de las funciones de prevencién de riesgos laborales nivel basico,
de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el
Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

ll. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
UNIDAD DE COMPETENCIA 1

Denominacién: ORGANIZAR LA PRODUCCION DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES

Nivel: 3

Cédigo: UC0334_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Aplicar las normas de correcta fabricacion en la organizacion y programacion de
la produccién, para garantizar la calidad del producto final.
CR1.1 Las normas de correcta fabricaciéon, se aplican en la organizacion y
programacion de los procesos de produccion.
CR1.2 Las normas de correcta fabricaciéon, se aplican en la elaboracién de
los procedimientos normalizados de trabajo sobre identificacion, recepcion,
manipulacion, muestreo, almacenamiento, procesos, equipos, instalaciones,
entrenamientos y otros.
CR1.3 Las normas de correcta fabricacion, se cumplen en la elaboracién de la
documentacion requerida en los procesos.
CR1.4 Las normas de correcta fabricacion, se aplican en el tratamiento de
desviaciones e incidencias.

RP2: Establecer el trabajo diario y el flujo de materiales, en funcién de la planificacion
de produccién, para la éptima consecucion de la misma y el desarrollo 6ptimo del
mismo.
CR2.1 El trabajo diario de produccion se organiza en funcion de la planificacion
preestablecida y la recepcion de materiales, estableciendo la secuencia en que
deben realizarse las operaciones, asi como los momentos de inicio y fin de cada
operacion del proceso, observando los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.2. Los materiales se ordenan y se referencian adecuadamente para evitar su
alteracién y controlar sus existencias
CR2.3 Los materiales requeridos en cada operacion se disponen en los
momentos fijados, asi como los movimientos necesarios desde el almacén hasta
que salga el producto terminado.
CR2.4 Los elementos auxiliares necesarios para el proceso, se determinan en
los momentos de aplicacién en funcién de las necesidades del mismo.
CR2.5 Los recursos necesarios de maquinas, equipos e instalaciones, y puestos
de trabajo que van a intervenir en cada operacion del proceso se establecen bajo
criterios de optimizacion.
CR2.6 El personal que va a intervenir en cada operacion del proceso se elige
en funcion de su categoria y cualificacion, asegurandose de que cuenta con la
formacion necesaria.

RP3: Organizar y coordinar el trabajo del personal del area de produccién a su cargo y
las operaciones que siendo de su responsabilidad, se realizan en la misma.

CR3.1 Las tareas y responsabilidades se asignan a cada persona de acuerdo
con sus conocimientos y aptitudes.

CR3.2 Las relaciones fluidas con el jefe de departamento y con el personal a su
cargo se establecen asegurando el flujo de informacion relevante.

CR3.3 Los problemas de su equipo se detectan y resuelven en tiempo y forma
adecuados.

CR3.4 Las condiciones de trabajo se procuran mejorar para que sean mas
seguras y sistematizadas.

CR3.5 La mejora del trabajo en equipo se impulsa mediante reuniones, que
pongan de manifiesto los puntos débiles y fuertes del equipo de trabajo, para
mejorar el rendimiento y clima de laboral, intercambiando informacion y/e
experiencias.

CR3.6 Losmediosnecesarios paraprevenirconflictos se aplican sistematicamente
segun normas establecidas.

CR3.7 Laresolucion de problemas se aborda de forma conjunta, relacionandose
con otros departamentos de la empresa segun las necesidades presentadas.
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CR3.8 Los entrenamientos requeridos por el personal se prevén al inicio del
proceso productivo, y se realizan en tiempo y forma para asegurar la calidad de
la produccién.

RP4: Informar y formar al personal a su cargo sobre los procesos y equipos de
produccion, para asegurar la calidad del proceso productivo o mejorarla.

CR4.1 Las necesidades de formacién de las personas a su cargo se prevén en
funcién de nuevos ingresos, cambio de puesto de trabajo, realizaciéon de nuevas
tareas o incorporacion de nuevos procesos y/o equipos.

CR4.2 Lasinstrucciones dadas alos trabajadores se dirigen a optimizar procesos,
aumentar la calidad y mejorar la coordinacion.

CR4.3 Lainformacion del proceso y manejo de equipos se escribe y actualiza, y
se asegura la comprensién de la misma por parte del personal afectado.

CR4.4 La importancia de todas las acciones y sus fundamentos basicos en los
diferentes puestos se explica convenientemente, para conseguir la motivacion de
los colaboradores.

CR4.5 Las relaciones con otros departamentos de la empresa se mantienen
de modo habitual y en especial con laboratorio, planificacion, mantenimiento,
almacenes y seguridad.

CR4.6 La participacion con equipos de trabajo interdepartamentales o con
otras empresas o entidades publicas, se fomenta, al objeto de participar en el
desarrollo de proyectos, implantacion de innovaciones o fabricacion del primer lote
de fabricacion.

CR4.7 Durante la ejecucion del trabajo se mantiene una actitud permanente de
ayuda a la mejora de la formacion y a la adquisiciéon de experiencia por el personal
a su cargo.

RP5: Recoger registros y datos, efectuando los calculos necesarios y cumplimentando
la guia correspondiente del proceso.

CR5.1 La guia de fabricacion responde al objetivo de produccion y contiene
todos los registros, datos, resultados, conclusiones, tablas y los destinatarios de
la misma.

CR5.2 Los calculos sobre los equipos y procesos se realizan en cuanto a, balance
de materia y energia, transmision de calor, evaluacion de costos y establecimiento
del rendimiento.

CR5.3 Los registros y datos se ofrecen con la precision y exactitud requeridas,
utilizando la terminologia y unidades adecuadas.

CR5.4 La guia de fabricacion se redacta de forma concisa y segun los requisitos
de fabricacién establecidos.

CR5.5 Los registros y datos se compilan a fin de ofrecer una presentacion clara
de los parametros requeridos.

CR5.6 Los graficos, diagramas, histogramas, tablas, cuadros y otros documentos
necesarios se registran en los soportes establecidos.

CR5.7 Los registros, datos y resultados obtenidos se comparan frente a las
especificaciones establecidas en la guia de fabricacion.

CR5.8 Las incidencias y desviaciones acaecidas durante el proceso se registran,
asi como, las acciones emprendidas para su correccion o tratamiento.

CR5.9 Los resultados se operan para ser tratados informaticamente.

RP6: Clasificar, poner al dia, distribuir y archivar la documentacion técnica para su uso
en la unidad de produccién o para realizar el soporte técnico a otros departamentos
(ventas, control de calidad u otros).

CR6.1 La guia de fabricacion se revisa, aprueba y entrega en el plazo adecuado
y respondiendo a las necesidades del superior y/o solicitante.
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CR6.2 Ladocumentacion de los registros se archiva y conserva de forma integra
durante el tiempo establecido y permite la trazabilidad de un lote terminado.
CR6.3 Todos los documentos de uso se actualizan retirandose de uso los
anteriores.

CR6.4 Ladocumentacion técnica util en la informacion de profesionales o para la
venta se selecciona y, en caso necesario, se transmite a los clientes.

CR6.5 Losdocumentostécnicosseclasificany codifican, segunlos procedimientos
establecidos, guardando estrictamente las medidas de confidencialidad.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos, simuladores y equipos de entrenamiento. Medios audiovisuales,
paneles de informacion. Equipos de archivo. Planes de produccién. Documentacion
y guia de produccion: registros de produccion, registros de ensayos y analisis,
procedimientos normalizados de operaciones, catalogos de productos quimicos,
informes de incidencias y desviaciones.

Productos y resultados

Informacidn 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 disposiciéon de uso. Informes
técnicos. Proceso de fabricacidon y acondicionamiento de productos farmacéuticos y
afines, métodos de programacién de produccion, métodos de elaboracion de informes,
métodos de clasificacion de documentacion. Cursos de formacion.

Informacioén utilizada o generada

Guia de produccién. Diagrama del proceso productivo. Organigrama de la empresa.
Programa de produccion. Procedimientos e instrucciones de operacion. Normas de
correcta fabricacion. Documentaciéon de productos y maquinas. Normas de correcta
fabricacion y buenas practicas de documentacion. Ley del medicamento. Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2

Denominacién: VERIFICAR LA CONFORMIDAD DE MATERIALES, EQUIPOS,
INSTALACIONES Y CONDICIONES DE PROCESO.

Nivel: 3
Codigo: UC0335_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Participar en la instalacion y asegurar el reglaje y puesta a punto de los
instrumentos y equipos de produccién.

CR1.1 La seccion del manual de instrucciones referente al montaje o a la
instalacion del equipo en cuestion, se identifica e interpreta para generar las
6rdenes de trabajo.

CR1.2 Losplanos, diagramas y esquemas que tratan de la disposicion de piezas y
de equipos se identifican e interpretan y, se comunica la informacion e instrucciones
necesarias a las personas implicadas en la instalacion y equipamiento.

CR1.3 Las condiciones de instalacion se adecuan al tipo de trabajo a efectuar,
localizacion del lugar de trabajo, personas que intervienen en la instalacion,
verificacion de la disponibilidad de los equipos, aparatos, elementos, Utiles e
instrumentos y etapas de la realizacion del trabajo.
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CR1.4 Los criterios funcionales de fiabilidad (eléctrica y mecanica), facilidad de
mantenimiento, accesibilidad de mandos y ajustes se tienen en cuenta, asi como
los de seguridad, condiciones ambientales, identificacion, ruidos y vibraciones,
variacion de temperatura y luminosidad.

CR1.5 Las operaciones de instalacion se supervisan, verificando el buen
estado del material a instalar, la aplicacion de las recomendaciones hechas por el
instalador y la calidad del trabajo del instalador.

CR1.6 La verificacion en la instalacion del equipo se efectia en cuanto a:
Calidad del montaje de la parte mecanica, eléctrica y de los elementos maviles.
Calidad del funcionamiento mediante ensayos previos.

Calibracion y reglaje de los instrumentos de control de los sistemas y de
procesos.

— Construccién seguin normas y exigencias de seguridad.

CR1.7 El equipo de proteccion individual y la ropa apropiada se emplean de
acuerdo con el area de trabajo o la funcioén a desarrollar.

RP2: Supervisar el buen estado y funcionamiento de los equipos, instalaciones y del
proceso asegurando el rendimiento éptimo del mismo y garantizando que se cumplen
las normas de correcta fabricacion.

CR2.1 El equipo de produccion, de depuracion o de ensayo se verifica, mediante
métodos de observacion visual, tactil o auditiva, obteniendo ciertos valores por
medida directa o a través de calculos por medida indirecta; verificando el equipo
en reposo, en funcionamiento a vacio y en carga.

CR2.2 Los ajustes a efectuar sobre los diferentes equipos de produccion se
determinan y aplican para obtener el rendimiento deseado.

CR2.3 Las anomalias surgidas se detectan e identifican de forma rapida,
evaluando correctamente la incidencia o gravedad de las mismas, tomandose las
decisiones adecuadas.

CR2.4 Los equipos estan cualificados y dentro del periodo de calibracion
establecido.

CR2.5 Los planes de revision de los aparatos y medios de control se cumplen de
acuerdo con los protocolos establecidos.

RP3: Verificar y aprobar la limpieza, desinfeccién y mantenimiento de uso de los
equipos e instalaciones, solicitando si procede, las acciones oportunas.

CR3.1 La limpieza y/o desinfeccion en las operaciones de producciéon de
comprueba para asegurar que cumplen las especificaciones de la guia de
fabricacion.

CR3.2 Eldesmontaje y limpieza de los equipos e instalaciones se lleva a cabo al
establecer una nueva campana, evitando las contaminaciones cruzadas.

CR3.3 Cuando la complejidad o riesgo del trabajador lo requiere, se participa en
el cambio de formato.

CR3.4 Los signos de deterioro, desgaste o mal funcionamiento de equipos, se
identifican, anotan y transmiten al responsable de mantenimiento, cuando no
puedan ser solucionados por su equipo de trabajo.

CR3.5 Laclasedelareao salase controla en cuanto a sulimpieza y/o desinfeccion
cumpliendo las normas de seguridad e higiene.

CR3.6 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.
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RP4: Proponer mejoras y modificaciones a efectuar sobre los equipos de produccion
para mejorar el rendimiento, seguridad y calidad fijados.

CR4.1 Los criterios de optimizacion se tienen en cuentan con vistas a
productividad, economia y seguridad, asi como, al fijar la secuencia de las
operaciones en todas y cada una de las maquinas.

CR4.2 Las mejoras sobre posicionamiento de las maquinas y equipos se
proponen, a fin de facilitar el transporte de materiales en el proceso, o evitar
desplazamientos innecesarios.

CR4.3 Las modificaciones en las maquinas y/o equipos se proponen, a fin de
realizar mas sencillamente el cambio de formato o la limpieza de la maquina o
equipo.

CR4.4 La aplicacion de sistemas automaticos para facilitar el proceso y evitar el
trabajo manual, se proponen con el fin de disminuir los posibles errores humanos
por manipulacion repetitiva.

CR4.5 La optimizacién del proceso por reduccion de tiempos, mejora del método
y aumento del rendimiento se consigue a través de las mejoras y modificaciones
propuestas.

CR4.6 Las modificaciones sugeridas se comunican en tiempo y forma al
responsable de fabricacion, no aplicandolas hasta conseguir la autorizacion de
las mismas.

RP5: Verificar el funcionamiento de los servicios auxiliares asegurando que aportan
las condiciones necesarias al proceso productivo que tiene lugar.
CR5.1 Las necesidades de suministros auxiliares, las condiciones de los mismos
y los plazos y momentos en que se proveen se evaluan para una produccién
determinada.
CR5.2 Los servicios auxiliares, se sincronizan con las operaciones de produccion,
tanto en su puesta en marcha como en su parada, en el area de su responsabilidad.
CR5.3 La regulacién de los factores de temperatura, humedad, luz, presion u
otros, especificos para cada area de fabricacion, se comprueba que cumplen los
valores requeridos segun la funcién a realizar o al producto a obtener.
CR5.4 Los sistemas de limpieza de aire funcionan y cumplen las condiciones de
zonas limpias para la produccién de productos estériles.
CR5.5 Las condiciones de los servicios auxiliares para el proceso se restablecen,
actuando con prontitud ante cualquier anomalia presentada.

RP6: Gestionar la documentacion y el registro de datos e informes, de acuerdo a los
protocolos establecidos, garantizando la trazabilidad del proceso.

CR6.1 La documentacion necesaria para la realizacion de las actividades de su
ambito se organizan, y se vela por el cumplimiento de la normativa vigente.
CR6.2 Lainformacién de cuando, quién y cémo se realiza la limpieza y el cambio
de formato, queda visible en la sala y en cada maquina y/o equipo.

CR6.3 Los datos se elaboran, tratan, procesan y relacionan, de acuerdo con, las
necesidades de los informes requeridos.

CR6.4 La informacion se transmite de forma adecuada y puntualmente a la
persona prevista en los procedimientos normalizados de trabajo.

CR6.5 La informacion escrita se registra cuidadosamente y de forma legible en
el soporte adecuado, manteniéndose actualizada.

RP7: Aplicar normas internas de seguridad y ambientales de riesgo quimico, en la
preparacion y montaje del area, maquina o equipo, siguiendo las normas de correcta
fabricacion.

CR7.1 Los trabajos realizados en su area de responsabilidad se ejecutan de
acuerdo con normas de seguridad y ambientales internas.
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CR7.2 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos causantes.
CR7.3 Los equipos de proteccion personal se emplean cuando asi lo requieren
los trabajos, de acuerdo con los procedimientos establecidos:

— Seleccionando el adecuado.

— Utilizandolo correctamente.

— Dejandolo en buen estado de uso.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos e instrumentos de limpieza homologados (aspiradores, desengrasantes,
desinfectantes, otros). Utiles, herramientas y productos de mantenimiento
(engrasadores, disolventes, aceites lubricantes, u otros). Piezas, dispositivos y equipos
codificados. Equipos e instrumentos asociados a los servicios auxiliares, asi como,
reguladores de la industria farmacéutica y cosmética: sistemas de presion, vacio,
calefaccion, vapor de agua, gases inertes, climatizacién del aire, esterilizacion del aire
y tratamiento de agua. Cuadros de control. Medios de registro manual o electrénico
de datos. Equipos normalizados de proteccion individual (gafas, mascaras, guantes,
entre otros). Agentes de limpieza homologados (agua potable, agua purificada, otros).
Dispositivos de proteccion (dispositivos de deteccion de fugas de gas, de deteccién de
fuegos, lavaojos, duchas, extintores). Dispositivos de seguridad en maquinas o equipos
e instalaciones. Dispositivos de deteccion y medida de condiciones ambientales.

Productos y resultados

Afluentes como aire, gases inertes, agua, vapor y vacio. Condiciones de iluminacion,
temperatura, humedad, ventilacion, presion, esterilizacion, entre otros, requeridas
para el ambiente entorno del proceso o para el mismo proceso productivo. Equipos
instalados. Equipos en correcto funcionamiento. Area en condiciones de proceso.

Informacioén utilizada o generada:

Normas de correcta fabricacion. Manual de funcionamiento de maquinas o equipos y
servicios auxiliares. Manual de mantenimiento. Procedimientos de limpieza normalizada
y referenciada. Diagramas, planos y esquemas de equipos e instalaciones. Informes de
optimizacién. Esquemas de proteccion de la planta y su distribucion. Normas de seguridad
e higiene personal individual. Normas de prevencion de riesgos. Normas de correcta
fabricacion y buenas practicas de documentacién. Ley del medicamento. Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3

Denominacién: COORDINAR Y CONTROLAR LA FABRICACION DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES.

Nivel: 3
Codigo: UC0339_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar y aplicar los procedimientos normalizados de trabajo y control de
proceso adecuados, para obtener los productos especificados con la calidad y en la
cantidad requeridas.
CR1.1 Los procedimientos normalizados de trabajo que suponen la realizacion
sincronizada de multiples operaciones mas sencillas se interpretan correctamente,
desagregandose las instrucciones generales en secuencias de operaciones.
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CR1.2 Las instrucciones se adecuan a los planes de producciéon con
determinacion de los productos a fabricar, régimen y condiciones de los equipos,
y tiempo de realizacion.

CR1.3 Las cantidades necesarias de materias primas (activos y excipientes) se
calculan a partir de la correspondiente documentacion.

CR1.4 Las necesidades con relacion a los inventarios disponibles se verifican,
para prevenir paradas innecesarias del proceso.

RP2: Distribuir y coordinar los recursos en la zona de fabricacion para el desarrollo
optimo del proceso.
CR2.1 Losdocumentos necesarios para la realizacion del trabajo (procedimientos
de trabajo, hojas de ruta, listados de materiales, vales de materiales, otros) se
entrega a los operadores de fabricacion, asegurandose de su comprension.
CR2.2 El flujo de materiales se controla para que se encuentren en tiempo y
situacion correcta.
CR2.3 Lacalibracion de las basculas, balanzas y microbalanzas se verifica antes
de comenzar la pesada.
CR2.4 La correcta identificacion, pesada y repesada se controla en todos los
materiales definidos, para cada operacién de fabricacion del lote.
CR2.5 Los niveles de saturacion de cada puesto o equipos se estudian, para
evitar desvios respecto a la planificacion.
CR2.6 Las necesidades de formacion del personal a su cargo se detectan,
especialmente en los casos de implantacion de nuevos equipos, instrumentos o
procesos.

RP3: Ordenar el inicio de las operaciones de la zona de fabricacion teniendo en cuenta
los manuales de fabricacion.
CR3.1 El trabajo diario se distribuye, organizando técnicamente al personal a su
cargo.
CR3.2 Lalimpieza, desinfeccion y orden se asegura segun normas en el area de
la unidad de fabricacion.
CR3.3 Los elementos auxiliares requeridos para cada operacion estan en orden
y disposicién de uso.
CR3.4 Cada operacion se inicia cumpliendo los tiempos previstos y de acuerdo
a las secuencias de operacion indicadas.
CR3.5 Los ajustes iniciales necesarios se verifican que se llevan a cabo en los
equipos, para lograr las condiciones adecuadas de fabricacion.
CR3.6 El flujo de circulaciéon 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.
CR3.7 Los servicios auxiliares se controlan para que aporten las condiciones
necesarias para cada operacion (agua, vacio, presion, calidad de aire, otros).

RP4: Controlar la linea y / o fase de fabricacion de productos farmacéuticos y afines
siguiendo las normas de correcta fabricacion.
CR4.1 El personal a su cargo participa, en las puestas en marcha, vigilancia de
instrumentos desde el panel de control y otras operaciones de control.
CR4.2 Las posibles desviaciones con respecto a las previsiones de la
programacion de trabajo se detectan, corrigen e informan a su superior, de acuerdo
a la magnitudes de las mismas.
CR4.3 Las medidas para corregir o mejorar la produccién en la unidad se
proponen y registran en los documentos adecuados.
CR4.4 Las actuaciones en zonas limpias o areas de riesgo, se comprueba que
se realizan siguiendo las normas de correcta fabricacion.
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CR4.5 EIl area de trabajo se mantiene en todo momento libre de productos o
elementos ajenos al proceso.

CR4.6 Las actuaciones en caso de emergencia se deciden segun protocolos,
para restablecer las condiciones operatorias.

CR4.7 Las fases de produccion se coordinan para lograr un flujo de materiales
6ptimo.

RP5: Terminar la fabricacion del lote farmacéutico o de productos afines o transferir
al relevo el proceso, informando y registrando los resultados, rendimientos y
documentacion de la fabricacion.
CR5.1 El informe incluye los periodos de reposo, de trabajo y de espera del
personal.
CR5.2 Los periodos de parada y de utilizaciéon de maquinaria se registran en el
soporte establecido.
CR5.3 Los materiales especificos, tanto los empleados para el lote como los no
usados, se cuantifican debidamente y se registran en la guia de fabricacion
CR5.4 El producto obtenido se consigna cualitativa y cuantitativamente, asi
como los calculos realizados para determinar las cantidades de materias primas
necesarias para su fabricacion.
CR5.5 El equipo se desmonta y traslada al area de limpieza o bien, se transfiere
al relevo toda la informacién necesaria respecto al estado de equipos, proceso y
trabajos de mantenimiento a través del soporte establecido.
CR5.6 Las partes fijas de la maquina y el area de fabricacion se verifican en
cuanto al estado de limpieza y/o desinfeccion.
CR5.7 El producto final obtenido se descarga, recoge, etiqueta, trasladada
y almacena, de acuerdo con las instrucciones y procedimientos escritos,
asegurandose de que se ha tomado una muestra representativa del lote.

RP6: Revisar la guia de fabricacion para el seguimiento del lote fabricado asegurando
su trazabilidad.
CR6.1 En la guia de fabricacion se cumplimentan todos los apartados: equipos,
numero de lote, muestras, cantidades, controles en proceso, rendimientos, ajuste
de equipos y otros.
CR6.2 Los documentos relativos al lote se cumplimentan de forma correcta y
legible en el soporte adecuado.
CR6.3 La trazabilidad del proceso se garantiza, con la firma y fecha de los
documentos relativos al lote, por las personas que participan en los diferentes
procesos de elaboracion de los productos farmacéuticos y afines.

Contexto profesional

Medios de produccién

Utiles, herramientas y productos de mantenimiento. Piezas, dispositivos y equipos
codificados. Reguladores de servicios auxiliares de industria farmacéutica. Medios de
registro manual o electronico de datos. Basculas y balanzas. Granuladoras. Secadores
de bandejas, lecho fluido, u otros. Tamizadoras. Molinos. Mezcladores. Maquinas de
comprimir, desempolvadores y detectores de metales. Capsuladoras. Controladores
de peso. Reactores. Bombos de recubrimiento. Maquinas de selecciéon por tamafio
y visuales. Pulverizadores, micronizadores. Sistemas de filtracion. Extractores.
Atomizadores. Liofilizadores. Sistemas de agitacion. Equipos para suspensiones
y emulsiones. Equipos para cremas, geles y pomadas. Equipos para soluciones vy
jarabes. Equipos para aerosoles. Equipos para inyectables. Autoclaves. Equipos para
supositorios y ovulos. Equipos para oftalmicos. Equipos para parches transdérmicos.
Instrumentos asociados a los equipos para medida de variables (temperatura, presion,
flujo, entre otros). Equipos de analisis en proceso (durémetros, bafios de desintegracion,
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medidores de espesor, peachimetros, densimetros, viscosimetros, otros). Mandos
reguladores de las variables, incluidos en equipos. Sondas y recipientes para toma de
muestras. Equipos normalizados de proteccion individual (gafas, mascaras, guantes,
entre otros). Dispositivos de proteccion (dispositivos de deteccion de fugas de gas,
de deteccion de fuegos, lavaojos, duchas, extintores). Dispositivos de seguridad en
maquinas o equipos e instalaciones. Dispositivos de deteccidon y medida de condiciones
ambientales.

Principios activos y excipientes. Polvos y granulados. Mezclas, disoluciones y
dispersiones.

Productos y resultados

Productos solidos, semisdlidos y liquidos. Comprimidos, grageas, capsulas, formas
de liberacion retardada, inyectables, supositorios y Ovulos, cremas y pomadas,
soluciones orales, preparaciones oftalmicas y oticas, aerosoles, geles, jarabes,
parches transdérmicos, suspensiones, emulsiones y liofilizados.

Informacion utilizada o generada

Manual de mantenimiento y programa de mantenimiento de uso. Procesos
discontinuos con procedimientos normalizados. Métodos de elaboraciéon de formas
farmacéuticas y productos afines. Instrucciones escritas de operacion y de toma de
muestra. Procedimientos de actuacion de areas limpias. Procedimientos de operacion
con productos pulverulentos. Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de
documentacion. Normas de Seguridad e higiene personal individual. Métodos de
prevencion de riesgos por productos toxicos, inflamables y corrosivos. Procedimientos
normalizados de uso de material de seguridad.

Procedimiento de funcionamiento y cambio de formato de equipos. Procedimiento
de analisis en proceso. Esquemas de servicios de planta y su distribucion. Guia de
fabricacion. Documentacion completa del lote. Graficos, cartas de control y registros
de los parametros de fabricacion. Normas de seguridad e higiene personal individual.
Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Ley del
medicamento. Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4

Denominacién: GARANTIZAR LA CALIDAD EN LA TRANSFORMACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Nivel: 3
Codigo: UC0340_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar el plan de calidad y controlar su cumplimiento siguiendo las normas
de correcta fabricacion.
CR1.1 Todos los elementos del sistema de calidad de la empresa estan
identificados, asi como, las normas que afectan al area de responsabilidad.
CR1.2 Lasintervenciones en las distintas fases del proceso de control de calidad
(proveedores, recepcion, proceso, producto, otros) estan establecidas, al igual
que las actuaciones a emprender ante ciertas desviaciones previsibles.
CR1.3 Las instrucciones generales que suponen la realizacion de multiples
operaciones mas sencillas, se interpretan para asegurar la correcta fabricacion
del lote farmacéutico o afin.
CR1.4 Lasinstrucciones generales en las secuencias de operaciones de control de
calidad se desagregan y se interpretan para concretarlo en instrucciones precisas.
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RP2 Organizar el almacenamiento, clasificacion y distribucion de materiales en las

zonas de fabricacion.
CR2.1 Todos los documentos de recepcién, almacenamiento y expedicion se
controlan y registran de forma que se permita el control de existencias.
CR2.2 El almacén se distribuye siguiendo criterios de racionalidad y logistica
para evitar riesgos y asegurar la calidad del material.
CR2.3 Todo el material se etiqueta y distribuye para evitar confusiones.
CR2.4 La clasificacion se realiza bajo normas de correcta fabricacion y permite
la gestién rapida de todo el material.
CR2.5 Las pesadas de materiales se realizan en la zona prevista a tal fin y
siguiendo procedimientos escritos.
CR2.6 La distribucion de materiales se organiza de forma que, cada tipo y
cantidad de materia o envase, se asigne en base a las necesidades de fabricacion,
y todo el material distribuido se identifica de forma inequivoca y segura, para que
no se produzcan contaminaciones ni deterioros.
CR2.7 Todos los materiales recepcionados se comprueban para verificar
su conformidad con lo solicitado y se dispone la toma de muestras o ensayos
prescritos por calidad.
CR2.8 Todos los materiales no empleados durante el proceso se cuantifican
y redistribuyen para su posterior utilizacion o eliminacién, registrando dichas
operaciones asegurando el control de existencias.

RP3: Distribuir y coordinar el trabajo de control de calidad en proceso de la zona de
fabricacion de produccion.
CR3.1 La documentacion para la realizacion de graficas de control en linea esta
disponible y, en el lugar establecido segun la planificacion de fabricacion.
CR3.2 Todo lo preciso para el control en proceso (muestreadores, recipientes
de muestras, instrumental de andlisis y otros), esta en orden y disposicion de uso.
CR3.3 Los niveles de calidad aceptable se establecen de acuerdo a las
exigencias de calidad del lote o bien, a partir de los valores de jornadas anteriores.
CR3.4 Los instrumentos de control local se ajustan y/o calibran, durante las
paradas y puestas en marcha, en las consignas correspondientes a cada momento
de las secuencias de operacion.
CR3.5 Las operaciones a realizar por terceros para mantener el proceso en
las condiciones establecidas, se comunican en tiempo y forma prevista en los
protocolos.
CR3.6 Las tares de control de calidad se sincronizan con otras rutinarias,
definiendo un sistema de prioridades y de control de rendimientos.

RP4: Cumplimentar las graficas de control en proceso midiendo las variables del
proceso con los instrumentos y periodicidad establecidos.
CR4.1 Los muestreos de productos intermedios se realizan segun el programa
de fabricacidon y en caso necesario, se realizan tomas de muestras especiales o
extraordinarias.
CR4.2 Los resultados sobre estabilidad de la forma farmacéutica o afin se tienen
en cuenta, al igual que los fendmenos que pueden incidir sobre la estabilidad de
la preparacion.
CR4.3 La frecuencia de control y el numero de muestras a tomar se establece,
para las etapas criticas de la fabricacion.
CR4.4 Las mediciones periodicas establecidas de las variables no integradas en
el sistema de control, se realizan y se registran de forma conveniente.
CR4.5 Larealizacion de controles en proceso se comprueba bien por verificacion
visual, bien aplicando el procedimiento descrito y su registro en las graficas de
control.
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CR4.6 Los datos de la evolucion de las variables de proceso, se registran en
los graficos de control, de acuerdo con los procedimientos, periodos y secuencias
establecidas.

CR4.7 Las mediciones obtenidas se comprueba que corresponden con la
situacion del proceso y se contrastan con los valores establecidos en las pautas
de control o en el plan de produccién.

RP5: Controlar la calidad de materias primas, semielaborados, elementos de
acondicionamiento y productos acabados para la aprobacién, por la persona
autorizada, de los productos farmacéuticos y afines.
CR5.1 La verificacion visual de las materias primas se lleva a cabo, asi como de
los materiales de acondicionamiento y productos auxiliares.
CR5.2 Los ensayos descritos en el plan de calidad se realizan con la precision y
exactitud necesaria y con un consumo adecuado de reactivos.
CR5.3 El porcentaje de los diversos componentes se determina en el producto
acabado y en especial los ingredientes activos.
CR5.4 Las diferentes fuentes bibliograficas son de facil acceso, para la consulta
de constantes fisicas, quimicas u otros parametros.
CR5.5 El factor numérico de los diferentes parametros que definen el producto
final se calcula y se expresa en las unidades establecidas para su correcta
interpretacion.
CR5.6 Los resultados se validan y se presentan de forma coherente.
CR5.7 Los resultados obtenidos se comprueban con las normas establecidas
por el departamento de control de calidad.
CR5.8 Los resultados son aprobados por la persona autorizada a liberar el
producto.

RP6: Proponer medidas de correccion frente a desviaciones de calidad y acometerlas
tras su validacion para la mejora del proceso.
CR6.1 Lasdiscrepancias entre las medidas y la situacion del proceso se detectan
y comprueban a tiempo.
CR6.2 Los defectos criticos se registran, analizando las posibles causas.
CR6.3 Las medidas de correccion se ponen en marcha, o se solicitan mas datos,
para corregir el defecto.
CR6.4 Lasmedidas de correccién se ponen en marcha cuando se esta autorizado.
CR6.5 Las anomalias, desviaciones o incidencias en los sistemas de control
local, se solucionan o transmiten segun se haya establecido.

RP7: Obtener resultados del trabajo de control de calidad en proceso, e informar de
los mismos a las personas correspondientes y en los soportes establecidos.
CR7.1 Los imprevistos o anomalias detectadas se registran junto con las
previsibles causas de los mismos y las soluciones propuestas o emprendidas.
CR7.2 El calculo de rendimientos se realiza y se aportan causas ante posibles
desviaciones.
CR7.3 Los resultados se introducen en las bases de datos de calidad y se revisa
la documentacion del lote.
CR7.4 Los resultados se informan y transmiten mediante documentos escritos.
CR7.5 Lainformacion de la situacion del area de trabajo y de todos sus elementos,
se registra en los soportes y en el tiempo establecido.

Contexto profesional

Medios de produccién
Sistema de transporte de materiales. Sistemas de almacenamiento. Equipos
informaticos de control de almacenes. Instrumentos y aparatos para determinar
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propiedades quimicas: aparato de punto de fusion, aparato de punto de ebullicion,
colorimetro, ultravioleta, infrarrojo, otros. Instrumental para toma de muestras.
Instrumentos y aparatos para ensayos fisicos y quimicos: humedad, viscosidad, color,
resistencia a la rotura, rigidez, disgregacion, HPLC, espectrofotdmetro UV, entre otros.
Materias primas (principios activos, excipientes y oftros). Materiales de
acondicionamiento. Muestras. Productos en forma de disolucién o reactivos para
analisis.

Productos y resultados

Graficos de control, informes de calidad. Formas farmacéuticas y productos afines
acondicionados. Muestras.

Informacion utilizada o generada

Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Normas de
Seguridad e higiene personal individual. Documentacion completa del lote y del material
de acondicionamiento empleado. Normas de control de calidad, procedimientos e
instrucciones de ensayo, informes y graficas de control. Esquemas y sefializaciones
de almacén. Marcado de lotes de fabricacion. Etiquetado de productos. Normas de
correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Ley del medicamento.
Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5

Denominacién: CUMPLIR Y HACER CUMPLIR LAS NORMAS DE SEGURIDAD Y
AMBIENTALES DEL PROCESO FARMACEUTICO Y AFINES.

Nivel: 3
Codigo: UC0338_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Aplicar las principales medidas de seguridad en la unidad de produccidn siguiendo
los protocolos establecidos.
CR1.1 Los agentes contaminantes quimicos y biolégicos que se generan en los
procesos productivos de una industria farmacéutica o afin estan identificados y
evaluada la magnitud de sus dafios.
CR1.2 La guia de fabricacién dispone de las descripciones de los equipos de
proteccion individual que deben emplearse en cada operacion.
CR1.3 Elfuncionamiento de los dispositivos de proteccién y deteccion de riesgos
se verifica adecuadamente.
CR1.4 El cumplimiento de las normas de seguridad se comprueba en la carga y
descarga de fluidos y de sustancias peligrosas.
CR1.5 Las medidas de seguridad en la limpieza y mantenimiento de uso de
maquinas y aparatos se aplican adecuadamente, asi como las de orden.
CR1.6 Las instrucciones impartidas al personal a su cargo 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.
CR1.7 Los principales puntos a vigilar en la puesta en marcha de los equipos, en
los ensayos a efectuar y en la produccion, estan bien definidos.
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RP2: Controlar la actividad en distintas zonas, segun el riesgo especifico, de acuerdo
a normas de seguridad e higiene en el trabajo.
CR2.1 Los servicios auxiliares funcionan correctamente (filtracion de aires,
presiones de sala y otros) y se verifican de acuerdo con las condiciones necesarias
en la zona, segun la actividad a realizar y el producto a fabricar.
CR2.2 La formaciéon del personal previene la contaminacion y fomenta el
cumplimiento de las normas de correcta fabricacion.
CR2.3 Elequipo de proteccion individual que debe emplearse en cada operacion,
esta descrito en la guia de fabricacion, en funcién de la clasificacion de la sala y
del producto.
CR2.4 Lasnormas de higiene y aseo se cumplen de acuerdo con las indicaciones
escritas en la guia de fabricacion.
CR2.5 Toda persona enferma o con alergias se retira del proceso productivo y
se controla que haya pasado correctamente las revisiones sanitarias periddicas.
CR2.6 EIl personal que trabaja en zonas limpias se controla con relacion al
comportamiento (movimientos, relaciones, otros).
CR2.7 Las hojas de seguridad de todos los productos se encuentran actualizadas
y correctamente organizadas en los manuales correspondientes.

RP3: Verificar el respeto de las medidas de proteccién medioambiental relacionadas
con el proceso productivo.

CR3.1 Toda la informacion relacionada con las medidas de proteccién del
medioambiente (leyes, reglamentos, directivas, normativas internas, otros) esta
disponible, actualizada y en el lugar sefialado para ello.

CR3.2 Las directivas marco y la normativa especifica vigente son interpretadas
y aplicadas.

CR3.3 Los puntos criticos de los equipos de produccion o de depuracioén, que
puedan afectar al medioambiente, estan controlados.

CR3.4 Los registros de medio ambiente exigidos por la legislacion y por la guia
de fabricacién se archivan y actualizan.

CR3.5 Todos los trabajadores a su cargo reciben formacion/ instrucciones para
disminuir el impacto de su actividad en el medio ambiente y se evalla el efecto de
dichas actividades mediante seguimiento.

RP4: Coordinar la actividad de respuesta a situaciones de emergencia evitando
riesgos innecesarios.
CR4.1 La situacién de emergencia producida se analiza para realizar una
evaluacion inicial urgente de los riesgos que puede suponer para las personas, las
instalaciones, el proceso productivo y el medio ambiente.
CR4.2 La situacidon de emergencia se comunica a sus superiores y se actua de
acuerdo a sus instrucciones, dando a su vez instrucciones concretas al personal
que se encuentra en su area de trabajo para ejecutar las recibidas.
CR4.3 Las decisiones respecto a la parada de equipos y modificaciones de las
condiciones de produccién se toman, cuando la urgencia lo requiere, y se dan las
instrucciones necesarias al personal a su cargo para llevarlas a cabo.
CR4.4 Las medidas previstas en el plan de emergencia se adoptan y se integran
en la organizacion del mismo, cuando éste entra en funcionamiento.
CR4.5 Las acciones ante una situaciéon de emergencia se realizan en un orden
I6gico, de forma eficaz y segura.

RP5: Controlar los tratamientos de los diferentes contaminantes mediante la vigilancia
de los parametros asociados a esos tratamientos.
CR5.1 Todos los procesos susceptibles de producir contaminacion se analizan, asi
como el tipo de contaminacién que produce cada agente.
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CR5.2 Los residuos solidos no reciclables se recogen para su tratamiento segun
instrucciones.

CR5.3 Los residuos sélidos reciclables se recuperan apara su utilizacion.

CR5.4 El flujo de agua eliminado del proceso esta controlado y en su caso
analizado.

CR5.5 La calidad del aire ambiental al final del proceso esta controlado y se
encuentra dentro de los limites que fija la normativa especifica.

CR5.6 Todos y cada uno de los vertidos que se realizan estan dentro de las
normas y la documentacién asociada a dichos vertidos manteniéndose al dia segun
la legislacion vigente.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos normalizados de proteccion individual (ropa, calzado de seguridad, cascos,
gafas, ropa estéril, otros). Dispositivos de proteccion (dispositivos de deteccion de
fugas de gas, de deteccion de fuego, lavaojos, duchas, extintores, otros). Dispositivos
de seguridad de maquinas e instalaciones. Dispositivos de deteccion y medida de
condiciones ambientales (monitores instalados en los puestos de salida de efluentes,
muestreadores de aire, muestreadores de agua, ph-metros, termémetros, analizadores
de oxigeno disuelto, analizadores de gas de combustion, analizadores especificos
de compuestos en el aire 0 en el agua, otros). Instrumentos de medida portatiles
de condiciones ambientales. Equipos de emergencia fijos y méviles (mangueras,
extintores, escaleras de incendios, otros). Equipos de depuracion (decantadores,
flotadores, clarificadores, difusores de aire, filtros bioldgicos, otros).

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento. Muestras de aire.
Productos farmacéuticos o afines que deben ser tratados para su eliminacion.

Productos y resultados

Efluentes en condiciones de eliminacién o residuos para tratamiento exterior. Plan de
emergencia interior y seguridad en el proceso.

Informacion utilizada o generada

Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Normas de
seguridad y de proteccion ambiental. Procedimientos escritos normalizados sobres
seguridad. Manuales de uso de los equipos de proteccion individua. Manual de uso de
los equipos de prevencidn y respuesta a la emergencia.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ORGANIZACION EN INDUSTRIAS FARMACEUTICAS Y AFINES.
Codigo: MF0334_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0334_3 Organizar la produccién de productos farmacéuticos y afines.

Duracion: 80 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Analizar los procesos basicos de produccion farmacéutica y afines, relacionando

las fases y operaciones basicas y auxiliares con las transformaciones de las materias
primas y desarrollando la informacién de proceso que posibilite la realizacion de las
operaciones de transformacion.

C2:

CE1.1 Diferenciar los tipos de produccion continua y discontinua, identificando
sus caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control del
proceso.

CE1.2 Explicar las principales técnicas, materiales, equipos, instalaciones y
procesos productivos utilizados en la industria farmacéutica y de afines:

— Identificar los reactivos, productos, subproductos y tipo de reaccion
quimica usada.

— Asociar los campos de aplicacion de los productos fabricados.

— Aislar los parametros caracteristicos de cada etapa (fases, temperaturas,
presiones, concentraciones, pH y otros).

— Establecer un diagrama detallado del proceso en el que aparezcan las
diferentes etapas del mismo y su cronologia (reciclajes, tratamientos
paralelos, y otros.), aparatos (separacion, mezcla, granulacion, secado,
compresion, otros), equipos (bombas, compresores, granuladores, entre
otros) y los dispositivos de control y regulacion de la calidad y de seguridad.

— Establecer un balance de los materiales sobre las lineas principales de la
fabricacion.

CE1.3 Analizar la aplicacion de los procedimientos normalizados de operacion
requeridos en las principales técnicas, materiales, equipos, instalaciones vy
procesos utilizados en la produccion.

CE1.4 Realizar el calculo del rendimiento (balance de materiales) y economia
del proceso productivo a partir de los datos de sus operaciones.

CE1.5 Dibujar un esquema de una posible distribucién en planta del proceso
productivo justificando la configuracion adoptada.

Analizar las actuaciones y documentaciéon que se requieren en la planificacion y

control en produccion por lotes.

C3:

CE2.1 Evaluar los materiales, identificar aparatos, instrumentos, equipos e
instalaciones que intervienen en la produccion.

CE2.2 Describir la técnica de planificacidon mas idénea a las caracteristicas de la
produccion y lote.

CE2.3 Definir los documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion.

CE2.4 Explicar las caracteristicas de la guia de fabricacion, los registros, datos,
histogramas u otros elementos propios de la misma, asi como la terminologia
empleada en su redaccion.

CE2.5 En un supuesto practico de fabricacion de un lote, realizar sobre equipos
y procesos calculos de balance de materia y energia, asi como, la evaluacion de
costes y rendimientos.

CE2.6 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de
documentacion con la trazabilidad del lote producido.

CE2.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
calculos durante el proceso productivo y su control.

Analizar la estructura organizativa y funcional de la industria quimica.

CE3.1 Explicar las areas funcionales de una industria quimica y el personal
asociado a las mismas.

CE3.2 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas
y funcionales internas del area de produccion.
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CE3.3 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas
y funcionales externas del area de produccion.

CE3.4 Describir el flujo de informacidn interna y externa relativa a la planificacion,
calidad y seguridad de los procesos productivos.

CE3.5 Definir la estructura laboral y las estrategias de formacién asociadas a
nuevos ingresos o cambios de puesto de trabajo, dentro la industria farmacéutica
y de afines

CE3.6 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 coordinacién global del proceso.

C4: Explicar y aplicar criterios para supervisar, dirigir y organizar las actividades
rutinarias y especiales de un grupo de trabajo en el area de produccion.

CE4.1 Analizar la organizacion del trabajo diario de un area de produccion en
funcion de la planificacion establecida y de la escala de prioridades.

CE4.2 Justificar el orden y la realizaciéon previa de un plan de trabajo como
hechos basicos y necesarios para evitar pérdidas de tiempo y minimizar errores.
CE4.3 Definir los factores que potencian el desarrollo personal como herramienta
de mejora del rendimiento propio.

CE4.4 Identificar posturas proactivas y reactivas en el equipo de trabajo.

CE4.5 Identificar las técnicas de dialogo positivo como generadoras de soluciones
alternativas y de mejora del clima laboral.

CE4.6 Analizar las técnicas de supervision de las tareas individuales asignadas.
CE4.7 Evaluar el comportamiento humano como medida de prevencién de
conflictos y determinar las técnicas de solucién de los mismos.

CE4.8 Explicar las diferentes técnicas de actuacion cuando la otra parte no
quiere llegar a acuerdo.

C5: Interpretar el concepto de calidad total concretando en forma de instrucciones
escritas los procedimientos a seguir.

CE5.1  Justificar la gestion de la calidad como una parte integrante de la
produccion, situandola en el lugar del proceso que le corresponde y determinando
la importancia que tiene.

CE5.2  Definir y explicar los conceptos de calidad y calidad total describiendo
sus caracteristicas.

CE5.3 Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacién de la
calidad e identificando la documentacion usada para su desarrollo.

CE5.4 Relacionar las normas de calidad con la necesidad de realizar un trabajo
bien hecho.

CE5.5 Explicarlos conceptos de manual de calidad, coémo se utiliza y la necesidad
de su existencia.

CE5.6 Analizar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en la
organizacion y planificacion de los procesos de produccion.

CE5.7 Relacionar las normas de correcta fabricacion con los sistemas de calidad
aplicados en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Contenidos

1.

Organizacion de procesos farmacéuticos.
—  Tipos de procesos y procesos tipo:
e Esquematizacion de procesos de produccion.
e Representacion grafica de los procesos de fabricacion:
o Simbologia de la industria quimica. Representaciones graficas de los
procesos, (importancia, descripcién, funcion, utilidad etc.).
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o Sistemas de representacion de maquinas y elementos: Simbolos e
identificacion de elementos, instrumentacion, equipos e instalaciones,
Representacién y nomenclatura de maquinas y equipos de proceso.

e Diagramas de proceso:

o Diagramas de bloques. Diagramas de flujo. Diagramas de flujo
simplificado.

o Diagramasde proceso einstrumentacion (P&l, Piping & Instrumentation).

o Otros diagramas: en Planta, Isométricos, Constructivos, de Detalle...

o Analisis de diagramas de procesos.

—  Procesos quimicos industriales:
e Conversion, productividad y rendimiento de los procesos quimicos.
e Descripcion basica de los procesos que se relacionan.
e Reactivos, productos, subproductos, residuos, tipos de reacciones
puestas en juego.
e Campos de aplicacion de los productos fabricados.
e Parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las fases
temperatura, presion, concentraciones, pH, otras variables.
e FEtapas de proceso y su cronologia.
e Balance de materia en las lineas principales de proceso.
e Técnicas aplicadas en produccion de los procesos de la industria quimica
farmacéutica.
—  Fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos tipo.
—  Normas de correcta fabricacion (NCF).
—  Especificaciones de materiales.
—  Férmulas de fabricacién patrén.
—  Método patrén.
—  Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).
—  Sistemas de calidad.
—  Normas de calidad (GMP, ISO y otras).

2. Sistemas y métodos de trabajo.
—  Métodos de trabajo.
—  Estudio y organizacion del trabajo.
—  Elaboracion de guias.

3. Planificacion y control de la produccion continua y discontinua por lotes.
—  Conceptos generales sobre gestion de la produccion.
—  Programacion de una produccién por lotes.
—  Ellanzamiento. Control del progreso de produccion.

4. Control de calidad en planta quimica.

—  Concepto de calidad total y mejora continua:
e Evolucién histérica del concepto de calidad.
e El modelo Europeo de excelencia: La autoevaluacion.
e Sistemas de aseguramiento de la calidad: ISO 9000.
e El manual de calidad, los procedimientos y la documentacién operativa.
e Disefio y planificacion de la calidad.
e Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: benchmarking.
e Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: La reingenieria de procesos.
Normas de calidad:
e Normativa de la calidad.
e Lanorma ISO 9000: 2000.
e Elmodelo EFQM (EI Modelo Europeo de Excelencia Empresarial).
—  Calidad en el disefio del producto:

e Las necesidades de los clientes.
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Planificacion del disefio.

Definir los datos de partida del disefio.
Realizacion del disefio.

Comprobar la validez del disefio.

—  Desarrollo de un producto.

5. Estructura organizacional y funcional de la industria de procesos
farmacéuticos.
—  Estructura basica de las industrias farmacéuticas y afines. Funciones
— Relaciones funcionales de los departamentos de produccion y acondicionado.

6. Gestion de recursos materiales y humanos.
—  Motivacion y relaciones humanas.
— Mandos intermedios.
—  Métodos de elaboracion y clasificacion de informes.
—  Métodos de programacioén de trabajo.
—  Optimizacién de procesos.
—  Liderazgo y preparacion de reuniones.

7. Tratamiento de la documentacién en la industria de procesos farmacéuticos.
—  Elaboracion e interpretacién de guias de produccion.
—  Meétodos de clasificacion y codificacion de documentos.
—  Actualizacién, renovacién y eliminaciéon de documentacion.
—  Transmision de la informacion.

8. Aplicaciones informaticas empleadas en la industria farmacéutica y afin.
—  Organizacion de la informacion.
—  Uso de programa de tratamiento estadistico de datos.
—  Aplicacion de bases de datos.

Nociones de control de procesos por ordenador.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales N.° de horas maximas susceptibles

Mdulo formativo del médulo de formacion a distancia

Modulo formativo - MF0334_3 80 60

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: AREAS Y SERVICIOS DE LAS PLANTAS FARMACEUTICAS Y
AFINES.

Cédigo: MF0335_3

Nivel de cualificacion profesional: 3
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Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0335_3 Verificar la conformidad de materiales, equipos, instalaciones y condiciones
de proceso.

Duracion: 120 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE PRODUCCION Y SERVICIOS DE
LAS PLANTAS FARMACEUTICAS Y AFINES.

Codigo: UF1160
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3, RP5y RP7.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las necesidades ambientales, estructurales e higiénicas que deben
cumplir las plantas farmacéuticas y afines, relacionadas con las condiciones de calidad
prescritas de los productos.
CE1.1 Identificar los factores de las instalaciones que deben ser controlados
(iluminacion, temperatura, humedad, presion, protecciéon contra incendios, otros)
para garantizar la calidad de los productos.
CE1.2 Analizar las técnicas de limpieza y/ o desinfeccién de las instalaciones
que garanticen el nivel de limpieza preciso para cada género de productos
farmacéuticos y afines.
CE1.3 Proponer una redistribucion de las instalaciones, conforme al proceso
productivo, explicando la conexidn en las zonas en funcion de la secuencia de
operaciones de proceso Y flujo de materiales.
CE1.4 Relacionar las caracteristicas de las superficies interiores de las
instalaciones con el tipo de materiales manipulados (polvo, granel, comprimidos,
soluciones, u otros) y el tipo de limpieza requerida.
CE1.5 Justificar la importancia de la iluminacién en zonas de produccion con
controles visuales y de ventilacion/humedad en zonas de pesada/muestreo o
elaboracién de productos.
CE1.6 Caracterizar la zona de almacenamiento en cuanto a su sistema de
ordenacion y condiciones que deben ser controladas segun el material almacenado.
CE1.7 Explicar normas de seguridad en la manipulacién de los diversos productos
quimicos implicados en el proceso, MP, intermedios, producto final, subproductos
y residuos.
CE1.8 Identificar diferentes equipos de proteccion individual y colectiva, y su uso
adecuado en cada operacion.

C2: Describir el funcionamiento de los equipos de produccion de presion y vacio,
relacionando la funcién que desempenan en las distintas zonas de produccion con las
caracteristicas de los equipos.
CE2.1 Determinar las necesidades de regulacién de la presion en las areas de
produccion, realizando los calculos necesarios para sefalar los valores 6ptimos
en cada una de ellas.
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CE2.2 Describir las condiciones de funcionamiento de los equipos de presion
y vacio, y explicar el programa de mantenimiento necesario para el inicio de las
diferentes campafas de produccion.

CE2.3 Justificar las necesidades del uso combinado de sistemas de presion-
vacio en la limpieza de equipos e instalaciones, para la produccién de productos
farmacéuticos y afines.

C3: Analizar los equipos y aparatos de purificacion de aguas, utilizados en la produccién
de productos farmacéuticos y afines, relacionandolos con las necesidades del proceso
productivo.
CE3.1 Determinar los posibles tratamientos del agua en funcion del uso al que
se va a destinar.
CE3.2 Explicar los procesos de destilacion y desmineralizacion del agua,
relacionando su indicacién en la preparacion de productos farmacéuticos y afines.
CE3.3 Relacionar los criterios de pureza quimica y bacteriolégica del agua,
identificando sus parametros y limites con la utilizacion y aplicacion del agua al
proceso.
CE3.4 Explicar los conceptos de stock maximo, 6ptimo, de seguridad y minimo,
y su relacién con las necesidades de suministro y sincronizacion del proceso
principal.

C4: Evaluar las caracteristicas necesarias del aire para la climatizacién de zonas o
locales y relacionarlas con las necesidades para la produccién de estériles.
CE4.1 Describir la composicion del aire y de sus principales contaminantes
quimicos y bioldgicos, relacionandolo con sus usos a nivel farmacéutico y de
elaboracién de productos afines.
CE4.2 Analizar el proceso de limpieza del aire en los locales de produccion de
productos farmacéuticos y afines estériles, identificando los productos y agentes
esterilizantes por cada fase del proceso.
CE4.3 Describir el proceso y elementos integrantes de una instalacion de
acondicionado de aire, asi como los controles a efectuar sobre la misma.
CE4.4 Explicar los criterios de clasificaciéon de zonas limpias en sus diferentes
grados, asociando los diferentes tipos de proceso, con las caracteristicas
requeridas del aire.
CE4.5 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en las distintas zonas
de trabajo (zona limpia, presion positiva, otras), en funcion del tipo de producto a
manipular o producir.

C5: Analizar el funcionamiento de los equipos de generacion e intercambio de calor
y explicar su relacidon e integracion durante las fases del proceso de productos
farmacéuticos y afines
CE5.1 Explicar el funcionamiento de una caldera de vapor tipo, relacionando los
distintos tipos de vapor que se deben utilizar en la fabricacion de especialidades
parenterales con éstos.
CE5.2 Explicar la aplicacion de los principios fisicos de transmision de calor, al
funcionamiento de los compresores frigorificos y a la liofilizacion.
CE5.3 Estimar mediante calculos sencillos las necesidades de energia térmica
del proceso principal.
CE5.4 Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la puesta en
marcha y parada de los equipos e instalaciones de produccion y distribucién de calor.

C6: Explicar las principales técnicas de transporte, distribucion y recuperacion de
energia y otros servicios auxiliares.
CE6.1 Describir los equipos y circuitos de transporte de fluidos y transmision de
energia.
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CE6.2 Interpretar y representar graficamente simbologia industrial de valvulas,
uniones de tuberias y accesorios en un caso practico de transporte de fluidos.
CE6.3 Enun supuesto practico de distribucion de energia y/o servicios auxiliares:
Controlar el estado de la instalacion.

Detectar las situaciones imprevistas.

Determinar las necesidades de servicios o productos auxiliares a la
distribucién de energia y/o servicios auxiliares.

— Sincronizar el suministro de energia o servicios auxiliares.

CE6.4 Describir las principales necesidades de mantenimiento de los equipos
de transporte.

Contenidos

1. Manipulacién de productos quimicos empleados en la fabricacién de
productos farmacéuticos y afines.

—  Fichas de datos de seguridad de sustancias quimicas

— Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higiene en
planta quimica.

— Riesgosenplantasquimicasyauxiliares: Principales riesgos enplantas quimicas.
Riesgos de los productos quimicos. Incompatibilidades en almacenamiento,
manejo y envasado; precauciones contra corrosion, contaminacion y derrames.
Limites de toxicidad, inflamabilidad y otras. Formas de intoxicacion: Ingestion,
cutanea, ocular, gases y respiracion, sensibilizacién. 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, proteccion,
medida y monitorizacion).

- REACH

—  Documentacion sobre el uso de EPI's (guantes, gafas, trajes de proteccion y
mascarillas).

2. La planta farmacéutica.
—  Aspectos generales sobre instalaciones, edificios y espacios.
—  Aspectos especiales: climatizacion, esterilidad, humedad, presion, iluminacion,
habitos de trabajo en zonas especiales, y otros.

3. Calefaccion y refrigeracion.
—  Calor y temperatura. Instrumentos de medida:
e Transmisién de calor.
e Generadores de calor.
e Cambiadores de calor.
—  Calderas de vapor:
e Principios fisicos.
e Funcionamiento de los equipos.
e Parametros de operacion y/o control.
e Dispositivos de seguridad.
—  Procedimientos y técnicas de operacion y control.
— Analisis de informacion real de instalaciones, procesos y equipos.
—  Técnicas de recuperacion de energia.
—  Circuitos internos.

4. Tratamiento y distribucion del agua para procesos y aguas industriales.
—  Purificacién del agua:
e Esquema de instalaciones industriales para la elaboracién de agua purificada.
e Agua de calidad farmacéutica segun farmacopeas.
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—  Planta de tratamiento de aguas.
—  Procedimiento de tratamientos de aguas:
e Tratamientos fisicos.
e Tratamientos quimicos.
e Tratamientos microbioldgicos.
—  Ensayos de medida directa de las caracteristicas de agua:
e Ensayos fisico-quimicos
e Ensayos microbioldgicos.
— Biologia aplicada al tratamiento de aguas:
e DBO.
Microorganismos: tipos, clasificacion, requerimientos nutricionales.
Ecologia microbiana.
Control microbiano.
Microorganismos indicadores.

5. Tratamiento, transporte y distribucion de aire.
—  Composicion y caracteristicas del aire como gas.
- Instalaciones de tratamiento, transporte, distribucion y almacenamiento.
—  Tratamientos finales.
—  Condiciones de seguridad en la manipulacion de gases.
—  Climatizacion del aire.
—  Estado higrométrico.
—  Areas especiales.
—  Esterilizacién del aire.
—  Zonas limpias.
—  Mantenimiento y control de esterilidad.

6. Interpretacion de diagramas P&l para los servicios, lectura y analisis de
datos para localizar desviaciones.
—  Definicién y descripcion de la simbologia empleada en los diagramas P&l
— Identificacién de lineas, equipos y flujos en el diagrama
—  Comparacion de datos reales con datos tedricos sobre flujos y caracteristicas
fisico-quimicas de la diferentes corrientes, identificando las desviaciones
—  Elaborar informes con propuesta correctoras y/o ajustes necesarios de los
servicios

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: CONTROL Y MEJORA DE PROCESO EN INDUSTRIAS
FARMACEUTICAS Y AFINES.

Cédigo: UF1162
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 y la
RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar la hoja de proceso, documentacion de la misma y de los productos.
CE1.1 Explicar los distintos aspectos que se recogen en una hoja de proceso.
CE1.2 Describir las distintas operaciones asociadas a la fabricaciéon de un
producto.

— Generacion de orden de produccion.
— Preparacién de MP.
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— Control de procesos.

— Condiciones procesales.
— Entrega de intermedios.
— Producto final.

— Residuos y subproductos.

C2: Cumplimentar la hoja de proceso.
CE2.1 Anotar los datos requeridos en la hoja de proceso.
— Pesos de MP.
— Condiciones de proceso (temperaturas, tiempos, ph, etc).
— Pesos de subproductos.
— Intermedios.
— Residuos.
— Producto final.
CE2.2 Anotar las desviaciones de los datos anteriores con respecto a los tedricos
o de referencia.

C3: Analizar los datos, comparativa con lotes anteriores, extraccién de conclusiones,
informes de desviacion y propuesta de mejoras.

CE3.1 Estudio estadistico simple de datos en el historial de fabricacion

CE3.2 Elaborar informes de desviacion

CE3.3 Extraccion de conclusiones

CE3.4 Propuestas de mejora

Contenidos

1. Hojas de proceso empleadas en la fabricacion de productos farmacéuticos y

afines.

—  Documentacion acerca del proceso, busqueda de bibliografia y estudio del
escalado del proceso.

—  Estructura y redaccion de hojas de proceso.

—  Descripcion de las operaciones del proceso, con indicaciones sobre
seguridad, higiene, y condiciones de proceso.

—  Elaboracién de tablas, graficas y listas de chequeo necesarias para el
posterior proceso de datos.

2. Control de las operaciones durante el proceso de fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.
—  Cumplimentacion de la hoja de proceso.
—  Control de pesos y cargas de MP.
—  Orden en los procesos.
—  Condiciones fisicas de las operaciones y datos de control de proceso.
—  Control de limpieza de salas y utensilios.
—  Contaminaciones cruzadas.
—  Control de desinfeccion de salas y utensilios.
—  Operaciones de etiquetado de productos, equipos y area.

3. Analisis de datos de proceso de fabricacion de productos farmacéuticos y
afines.
—  Recopilacion de datos en las tablas, graficas y listas de chequeo.
—  Comparativa con datos histéricos de anteriores procesos.
—  Breve estudio estadistico de los datos histéricos.
—  Localizacion y clasificacion de anomalias, desviaciones, incidentes y
accidentes.
— Redaccion de informes sobre las desviaciones.
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4. Propuesta de mejoras para la fabricacion de productos farmacéuticos y
afines.
—  Propuesta de mejoras basadas en los informes sobre desviaciones del
proceso.
—  Acciones correctoras propuestas.
— Registro de acciones y efectos.

Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . ) - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1160 80 50
Unidad formativa 3 — UF1162 40 20

Secuencia:

Las unidades formativas de este modulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: COORDINACION Y CONTROL EN FABRICACION FARMACEUTICA
Y AFINES.

Cadigo: MF0339_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0339_3. Coordinar y controlar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Duracion: 160 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MATERIALES Y EQUIPOS EN LAFABRICACION
DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1163
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2
y RP3.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los criterios de clasificacion de productos farmacéuticos y afines con
las técnicas de produccién y sus aplicaciones.

CE1.1 Explicar las formas galénicas de los medicamentos y productos afines,
teniendo en cuenta el origen de las materias primas (quimica fina, biotecnologia,
otras).

CE1.2 Clasificar los productos farmacéuticos y afines de cuerdo con las vias de
administracion, y sus efectos sobre la salud.

CE1.3 Caracterizar la composicion cualitativa (diferentes terminologias) vy
cuantitativa (diferentes unidades).

CE1.4 Diferenciar entre medicamentos magistrales, oficinales e industriales.

C2: Analizar y aplicar las técnicas utilizadas en las operaciones galénicas de
preparacion de materias primas y auxiliares para el proceso de fabricacion.

CE2.1 Explicar las técnicas basicas de elaboracion de productos farmacéuticos
y afines (reduccion de tamafio, mezclado, desagregacion y otros), definiendo los
parametros de control.

CE2.2 Definir los diferentes parametros (granulometria, fluidez u otros) que
inciden en el proceso de fabricacion.

CE2.3 Caracterizar las diferentes formas farmacéuticas y afines.

CE2.4 Explicar los diferentes procesos aplicados a la fabricacion de formas
farmacéuticas (no estériles) y afines.

CE2.5 Caracterizar los equipos empleados en la fabricacién de farmacéuticas
(no estériles) y afines.

C3: Verificar disponibilidad e idoneidad de todos los recursos necesarios para el
proceso, segun la correspondiente hoja de fabricacion

CE3.1 \Verificar existencias suficientes de MP, y su aprobacion por parte del
departamento de control de calidad.

CE3.2 Asegurar disponibilidad de equipos, personal y servicios necesarios para
la realizacién del proceso.

CE3.3 Lanzamiento de orden de proceso; para la preparacion de MP, reserva de
equipos principales, auxiliares y servicios.

Contenidos

1.

Materias y materiales utilizados en la fabricacion de productos farmacéuticos
y afines.

— Materias primas.

— Principios activos: clasificacién terapéutica.

— Excipientes: tipos y funciones.

— Calidad adecuada de MP, intermedios y producto final.

— Definiciéon de estados de Cuarentena, Aprobado y Rechazado.

Operaciones basicas de galénica industrial.

— Principios fisicoquimicos de las diferentes operaciones basicas.
— Equipos industriales, escala piloto y laboratorio.

— Reduccién del tamafio de particula.

— Tamizacion y granulometria.

— Sistemas dispersos.

— Filtracion.

— Mezclado.

— Liofilizacion.

— Esterilizacion.
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— Granulacion.

— Compresion y llenado de capsulas.
— Recubrimiento.

— Disolucion.

3. Maquinas, equipos e instalaciones de elaboracion de productos
farmacéuticos y afines
— Elementos constructivos y detalles de funcionamiento:
= Basculas y balanzas. Controladores de peso.
= Granuladoras. Tamizadoras. Molinos. Mezcladores. Maquinas de seleccion
por tamafio y visuales.
=  Sistemas de agitacion. Atomizadores. Pulverizadores, micronizadores
=  Secadores (bandejas, lecho fluido, otros).
= Maquinas de comprimir. Capsuladoras. Bombos de recubrimiento.
= Equipos para soluciones y jarabes. Equipos para aerosoles. Equipos
para inyectables. Equipos para suspensiones y emulsiones. Equipos para
cremas, geles y pomadas.
= Autoclaves. Equipos para supositorios y 6vulos. Equipos para oftalmicos.
Equipos para parches transdérmicos.
= Desempolvadores y detectores de metales.
= Reactores.
— Instrumentos asociados a los equipos para medida de variables (temperatura,
presion, flujo, entre otras).
— Sistemas de filtracion. Extractores.
— Liofilizadores.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: SUPERVISION Y CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA
FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1164
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP4, RP5
y RP6.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Poner a punto y controlar una instalacién tipo de fabricacion de productos
farmacéuticos y afines, para determinar las variables de proceso, parametros de
control, todo en base al método y férmula patrén.
CE1.1  Justificar a través del diagrama de flujo las diferentes fases de fabricacion
de las formas farmacéuticas y afines, explicando el fundamento y las variables
asociadas.
CE1.2 Clasificar toda la documentacion asociada a la fabricacion de un lote de
productos farmacéuticos o afines, su interpretacion y su cumplimentacion.
CE1.3 Caracterizar las exigencias tecnoldgicas que deben ser contempladas en
la elaboracién del medicamento.
CE1.4 Caracterizar el funcionamiento, detalles constructivos y la practica de
operacion e intervencion de los distintos equipos empleados en la elaboracion de
productos farmacéuticos y afines.
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CE1.5 A partir de una supuesta fabricacion de un lote de producto y con la
correspondiente documentacién proceder a: interpretar la informacion; definir
caracteristicas y funcionalidad de las materias primas, a partir de la formula patron
calculo de los componentes necesarios en funcion del tamafio de lote; poner a
punto una instalacion mediante el ajuste de las variables de fabricacion, equipos
de medida y sistemas de control, y otros.

C2: Analizar las técnicas, calculos, y modos operativos necesarios en la fabricacion de
productos estériles y biotecnoldgicos.

CE2.1 Elaborar una hipétesis de una distribucion del trabajo y un tiempo asociado
a cada tarea, asi como el nivel de dificultad de cada un de las fases de elaboracion
de una forma farmacéutica o un producto afin.

CE2.2 Interpretar los diagramas de flujo de un proceso de fabricacion estéril.
CE2.3 Distinguir los diferentes métodos de esterilizacion y técnicas de control de
la esterilidad.

CE2.4 Explicar el método de trabajo en las instalaciones de estériles, para
preservar la calidad y seguridad del producto.

CE2.5 Calcular la cantidad tedrica de materias primas, tanto principios activos
como excipientes, necesarias para la elaboracion de un lote farmacéutico o de
productos afines, teniendo en cuenta el rendimiento habitual del proceso.

CE2.6 Efectuar balances de materia y energia que permitan justificar la cantidad
de energia necesaria para el proceso asi como de otros materiales auxiliares.
CE2.7 Relacionar la biotecnologia con la obtencién de sustancias de accion
medicamentosa.

C3: Analizar las etapas de la verificacién de una orden de fabricacién de un lote de
productos farmacéuticos o afines.

CE3.1 A partir de un supuesto lote de fabricacién de productos farmacéuticos
o afines realizar: cumplimentaciéon de la guia, registro de las anomalias y
desviaciones producidas, comprobacion de las materias, etapas, maquinas, otras.
CE3.2 Diferenciar las desviaciones en los graficos de control del proceso de
fabricacion y contrastarlo con los valores de muestreo.

CE3.3 Explicar las diferentes formas de etiquetar los productos iniciales,
intermedios y finales, tanto los verificados como los que estan en fase de
confirmacion, asi como la codificacion de las diferentes areas de trabajo.

Contenidos

1.

Fabricacion industrial de productos farmacéuticos y afines.

—  Fabricaciéon de formas farmacéuticas y afines: polvos, granulados,
comprimidos, grageas, supositorios, cremas, pomadas, aerosoles, soluciones
suspensiones, inyectables, colirios, éticos, y otros.

—  Caracteristicas de la fabricaciéon de formas estériles. Tipos de esterilizacion.

—  Fabricacion de antibidticos.

— Iniciacién a la biotecnologia.

Definicion del proceso en la fabricaciéon de productos farmacéuticos y afines.

—  Fases del proceso de fabricacion; elaboracién, dosificacion y acondicionado.
Formula de fabricacion. Validacion.

—  Preparacion a las diferentes escalas de trabajo (laboratorio, piloto e industrial)
de diversas formas farmacéuticas o afines.

—  Descripcion detallada de equipos, condiciones y necesidades de Materiales,
personal y servicios.

—  Diagramas de flujo:
= Tecnologia aplicada.
= Variables y parametros de proceso.
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3. Control de proceso, toma de datos y muestras en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

—  Supervision del proceso. Asegurar acondicionamiento éptimo de los equipos
y servicios, carga y control de pesos de MP, control de operaciones y entrega
de producto final a almacén.

—  Cumplimentacion de Hoja de proceso, anotando pesos, tiempos, condiciones,
desviaciones y correcciones.

- Instrucciones para toma de datos, muestras, envasado y etiquetado de las
diferentes corrientes de proceso.

- Instrucciones para toma de datos, muestras, envasado y etiquetado de los
diferentes productos obtenidos en el proceso.

—  Asegurar la identificacion y caracterizacion correcta de equipos, MP, servicios
empleados, intermedios y producto finales obtenidos con el fin de asegurar la
trazabilidad del producto.

4. Tratamiento y archivo de hojas de proceso, y datos contenidos en ellas.
—  Extraccién de datos y cumplimentacién de las tablas correspondientes.
—  Archivo de hojas de proceso, organizadas por producto, fecha y lote.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; ) - . !
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1163 80 40
Unidad formativa 2 — UF1164 80 40
Secuencia:

Las unidades formativas de este mddulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: GARANTIA DE CALIDAD EN LA TRANSFORMACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Cédigo: MF0340_3
Nivel de cualificacién profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0340_3. Garantizar la calidad en la transformaciéon de productos farmacéuticos y
afines.

Duracion: 140 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE MATERIALES Y PROCESO
EN LA FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1165
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3 y RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los sistemas de control de calidad utilizados en los procesos de fabricacién
de productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Describir la funcion de gestion de calidad identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de la empresa y la productividad.
CE1.2 Identificar la influencia de los parametros de calidad en la obtencién de
productos finales concordantes con las especificaciones de la guia de fabricacion.
CE1.3 Identificar la metodologia, técnicas y personal asociados a un control de
calidad de la industria farmacéutica y afines.
CE1.4 Interpretar las normas, protocolos analiticos, toxico-farmacolégicos y clinicos.

C2: Elaborar un programa de control de calidad aplicable al proceso de fabricacion de
productos farmacéuticos y afines.
CE2.1 Justificar el control de calidad como una parte integrante de la gestion de
la calidad, situandolo en el lugar del proceso que le corresponda y determinando
la importancia que tiene.
CE2.2 Identificar los sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas,
productos intermedios y productos farmacéuticos y afines ya elaborados.
CE2.3 Ordenar y clasificar los productos que intervienen en la fabricacion,
en funcién de las condiciones de seguridad y calidad, obteniendo fichas de
especificaciones de calidad de productos.
CE2.4 Caracterizar los métodos de determinacion de los parametros
representativos del producto y del proceso (manuales, automaticos, a pie de
magquina, otros), asi como la comparacion de dichos valores con las consignas
establecidas y su posterior registro.
CE2.5 Valorar la importancia de los sistemas de dosificacion como factor de
calidad.

C3: Relacionar el almacenamiento, clasificacion y distribucién de materiales con la
calidad del proceso de elaboracion de productos farmacéuticos y afines.
CE3.1 Identificar las principales condiciones y/o criterios de agrupacion de
materias primas por lote.
CE3.2 Definir los métodos de retractilar, etiquetar y trasladar el material pesado,
de forma que se asegure la distribucion y trazabilidad de los productos.
CE3.3 Explicar la clasificacion de los lotes elaborados para su posterior
almacenamiento.
CE3.4 Caracterizar las condiciones de almacenamiento necesarias para
preservar la calidad de los materiales.
CE3.5 Analizar los registros y etiquetas de las pesadas y su cumplimentacion en
la guia de fabricacion.
CE3.6 Definir la documentacion empleada en la recepcion y expedicion de
materiales, asi como la necesaria para el control y gestién de existencias.
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C4: Reconocer los criterios que permiten determinar la estabilidad de una forma
farmacéutica y las propiedades que pueden influir en la formulacion.

CE4.1 Distinguir las propiedades fisicas y las propiedades quimicas de las
sustancias activas.

CE4.2 Reconocer los factores que influyen directamente en la estabilidad de las
formas farmacéuticas.

CE4.3 \Valorar la influencia de los agentes conservantes, antioxidantes,
esterilizantes, asi como los envases en contacto con el producto sobre la
estabilidad del producto.

Contenidos

1.

Normas de puesta a punto de un nuevo producto o mejora de un producto

existente en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

— Pruebas quimicas, farmacéuticas y bioldgicas.

— Criterios y pruebas de determinacion de estabilidad.

— Agentes de estabilizacién y de conservacion.

— Influencia del envase en contacto con el producto.

— Pruebas toxicolégicas y farmacolégicas.

— Establecimiento de normas de productos farmacéuticos y afines acabados en
funcién de: propiedades fisicas, propiedades quimicas, acondicionamiento,
condiciones de almacenamiento, uso para tratamiento o diagnéstico y forma
farmacéutica.

Andlisis y control de calidad de materias primas, productos intermedios y
productos acabados en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
— Verificacion visual de caracteres organolépticos.

— Medida de variables fisicoquimicas.

— ldentificacion y medida de componentes mediante técnicas de analisis quimico
o instrumental.

— Etapas de validacién de un analisis de control de calidad: parametros fisicos,
quimicos y microbiologicos, que deben ser controlados en la fabricaciéon y
como producto acabado.

— Realizacién de ensayos sobre formas solidas, semisolidas, liquidas, y otras.
Descripcién del procedimiento de ensayo, esquema de los equipos utilizados,
presentacion de datos obtenidos y tratamiento de los mismos, estadistico y/o
grafico. Justificacion de los resultados y conclusiones.

— Organizacion del almacén general y de produccion en funcion de su idoneidad
para el proceso de las diversas sustancia quimicas. Determinacion de zonas
para productos en cuarentena, aprobados y rechazados.

Controles de proceso en la fabricaciéon de productos farmacéuticos y afines.

— Definicién de los controles de proceso y su ubicacion entre las distintas
operaciones.

— Clasificacion de los mismos y determinacion de su caracter eliminatorio,
orientativo y determinante del proceso.

— Indicaciones sobre la toma de muestra para el control de proceso basado en la
homogeneidad y representatividad de la muestra. Mencién especial a la toma
de muestras sdlidas.

— Elaboraciéon de las acciones correctivas del proceso en funcién de los
resultados del control.

— Determinacion de las personas encargadas de realizar los diferentes controles,
personal de planta o de laboratorio.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135870

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ENSAYOS DE CALIDAD Y ELABORACION DE INFORMES EN LA
FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1166
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP4, RP6
y RP7.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Controlar la calidad de los productos acabados mediante ensayos fisicos.
CE1.1 Identificar los principales parametros que intervienen en un proceso de
elaboracién de productos farmacéuticos y afines para su correcto funcionamiento.
CE1.2 Efectuar con la ayuda de aparatos simples, ensayos fisicos, manipulando
correctamente el material y respetando las medidas de seguridad, con el fin de
verificar si estos productos responden a unas especificaciones de calidad.
CE1.3 Seleccionar la metddica a aplicar basandose en la precision y exactitud
de la medida.
CE1.4 Reconocer las unidades habituales de medida utilizadas en la regulacion
del proceso durante la operacion.
CE1.5 Reconocer los limites de aceptacién o rechazo de los materiales
ensayados.
CE1.6 Representar en distintos graficos de control los valores obtenidos,
sefialando la tendencia y marcha del proceso, anticipandose a posibles
desviaciones.
CE1.7 Analizar las caracteristicas organolépticas que deben ser consideradas
en la verificacion de las materias primas y productos acabados en funcién de su
estado fisico y su forma de presentacion.

C2: Controlar la eficacia de los métodos de esterilizacion, agentes antioxidantes y de
los agentes de conservacion antimicrobiana, como pruebas de seguridad del producto
acabado.
CE2.1 Diferenciar las variables a considerar en la toma de muestras de productos
estériles y no estériles.
CE2.2 Identificar los instrumentos estériles empleados en la toma de muestras
de productos estériles, asi como los envases de conservacion de las mismas.
CE2.3 Establecer el método de verificacion de la eficacia de esterilizacion en
funcioén del procedimiento de esterilizacion y verificar los factores criticos.
CE2.4 Enumerar los tipos de pruebas de seguridad y clases de sustancias sobre
las que se realizan los ensayos de esterilidad, endotoxinas bacterianas, pirégenos,
tolerancia local en animales, y otros.
CE2.5 Evaluar la eficacia de antioxidantes y antimicrobianos en los productos
finales, relacionandolo con su concentracion.

C3: Elaborar informes técnicos de produccion o control del proceso farmacéutico,
incluyendo el tratamiento de datos (técnicas estadisticas y representaciones graficas).
CE3.1 Interpretar la precision obtenida en un conjunto de datos respecto al
método e instrumentos utilizados.
CE3.2 Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision
del instrumento.
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CE3.3 Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y
de método utilizado.
CE3.4 Construir tablas de datos y representarlos graficamente, realizando los
célculos necesarios.
CE3.5 Expresar resultados con las cifras significativas adecuadas en funcion de
la precision.
CE3.6 Identificar los apartados del informe segun los objetivos fijados.
CE3.7 Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de parametros
de los productos, identificando desviaciones sobre las previsiones.
CE3.8 Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que
pueden ser aceptados de los que deben ser rechazados.
CE3.9 Realizar el informe con la terminologia y simbologia adecuada.
CE3.10 Revisar toda la documentacion relativa al lote fabricado.
C4: Relacionar la puesta a punto de un producto farmacéutico o afin con las operaciones
de toma de muestra en proceso de fabricacién o en almacén.
CE4.1 Distinguir los principales métodos utilizados para el muestreo manual
o0 automético de una sustancia en un proceso, ya sean materiales de partida,
productos intermedios, a granel o productos terminados.
CE4.2 Identificar los equipos e instrumentos para la toma de muestras segun el
estado y condiciones fisicas de la materia.
CE4.3 Efectuar el procedimiento de toma de muestra, obteniendo la misma en el
envase adecuado, etiquetdndola y conservandola en las condiciones requeridas
por la naturaleza de la muestra y teniendo en cuenta las operaciones que deben
realizarse y las precauciones que deben tomarse.
CE4.4 Establecer la frecuencia y numero de muestras, asi como las condiciones
especificadas en un procedimiento de toma de muestras, incorporadas al método
patrén de fabricacion.
CE4.5 Apartir de un diagrama de flujo: identificar los puntos de toma de muestra,
relacionar equipos de control, determinar los ensayos y andlisis que deben ser
realizados en el laboratorio.
CE4.6 Caracterizar las zonas de cuarentena, rechazo y conforme.
Contenidos
1. Gestion y control de ensayos de calidad en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.
— Concepto de calidad de un producto y su medida.
— Calidad en el disefio del producto. Cambio de proceso. Desarrollo de un
producto.
— Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Toma de muestras.
Técnicas de muestreo. Calidad en la fabricaciéon. Analisis del proceso.
Variaciones en los procesos y su medida. Recogida de datos y presentacion.
Estadistica. Representacion grafica. Graficos de control por variables y
atributos. Interpretacion de los graficos de control.
— Métodos y técnicas de evaluacién de trabajos. Diagramas de los procesos de
trabajo.
— Las normas de correcta fabricacion con relacién a la calidad.
— Gestidn econdmica de la calidad. Costes de calidad. Mejora de la calidad.
— Calidad de entrega y servicio. 2
[«
2. Técnicas de muestreo en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines. <
— Inspeccion inicial de los productos: §
= Correcto etiquetado de los envases. uoh
= Control de pesos de los envases. a
= Pruebas organolépticas del producto. 3
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— Técnicas de toma directa de muestras de aire, agua y otros liquidos y sélidos:
= Tipos de muestreo de aire.
= Tipos de muestreo en superficies.
= Tipos de muestreo en muestras liquidas.
= Tipos de muestreo en muestras solidas.

— Condiciones de manipulacién, conservacion, transporte y almacenamiento
para distintas muestras.

— Programas de muestreo: Plan de 2 clases y de 3 clases.

— Curvas OC de un plan de muestreo.

— Planes Militar Standard 105-D.

— Niveles de Inspeccion.

— Muestreo sencillo, doble y mdltiple.

— Manejo de tablas.

— Planes de muestreo por variables.

— Manejo de tablas Militar Standard 414.

— Criterios decisorios de interpretacion de resultados.

— Nivel de Calidad Aceptable (NCA o AQL).

— Prevencion de errores mas comunes en la manipulacion de una muestra y
calculo de incertidumbres en los muestreos.

3. Control microbiolégico de productos farmacéuticos y afines.
— Tipos de controles:
= Control de esterilidad.
= Eficacia de antimicrobianos.
= Control ambiental y de superficies.

4. Recopilacién de datos y tratamiento de los mismos en los ensayos de calidad

en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

— Cumplimentacion de tablas, graficas y fichas de control de calidad de productos
intermedios y finales.

— Tratamientos estadisticos de los datos. Determinacion de valores medios y
desviaciones.

— Calculo de los errores e incertidumbres en las medidas efectuadas, y
comprobar su validez.

— Alimentacion del histérico sobre el proceso/producto y tratamiento estadisticos
de los datos del mismo.

— Comparacion de dichos valores con los normales establecidos para el proceso
y/o producto.

— Elaboraciéon de un informe sobre las desviaciones y su repercusion en el
rendimiento y calidad final del proceso.

— Valoracién sobre el caracter aleatorio o determinado de las desviaciones.

5. Informacion de las incidencias y propuestas de mejoras en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines.
— Entrega de informes sobre las desviaciones al responsable de produccion,
incluidas las valoraciones sobre las mismas.
— Incidencia, caracter estacional y repercusion de la desviacion.
— Elaboracion de una propuesta de mejora del proceso con el fin de evitar futuras
desviaciones tanto en calidad como en tiempo y costes.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ; . - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1165 80 40
Unidad formativa 2 — UF1166 60 20

cve: BOE-A-2011-19504
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Secuencia:

Las unidades formativas de este mdédulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: NORMAS DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES DEL PROCESO
FARMACEUTICO Y AFINES

Codigo: MF0338_3
Nivel de cualificaciéon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0338_3 Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad y ambientales del proceso
farmacéutico y afines.

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar las medidas de seguridad relativas a la prevencion del riesgo derivado de
los productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Explicar las medidas de seguridad relativas a todo el proceso de
produccion, relacionandolas con las propiedades de los diferentes productos.
CE1.2 Clasificarlos productos desde la perspectiva de su seguridad o agresividad.
CE1.3 Identificar la simbologia de seguridad asociada al producto.
CE1.4 Identificar la normativa de seguridad aplicable a los diferentes procesos
de fabricacion.
CE1.5 Evaluar los riesgos potenciales del proceso desde la optica de la
conformidad con la normativa, asi como las implicaciones econdmicas del
incumplimiento de esa normativa.

C2: Analizar las medidas de seguridad relativas a los procedimientos y métodos de
trabajo de la industria quimica.
CE2.1 Relacionar los diversos equipos de proteccion individual con los factores
de riesgo.
CE2.2 Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las
instalaciones.
CE2.3 Relacionar las reglas de orden, limpieza y mantenimiento de las
instalaciones con los factores de riesgo.
CE2.4 Realizar un esquema de las principales sefalizaciones de seguridad de la
industria farmacéutica y afines relacionando la sefializacion con el factor de riesgo.
CE2.5 Describir modos operativos en las areas clasificadas de riesgo quimico.
CE2.6 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.
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CE2.7 Identificar la normativa de seguridad aplicable a los procedimientos de
trabajo.

CE2.8 Describir las medidas de prevencion frente al contacto con la corriente
eléctrica.

C3: Analizar los sistemas, equipos y dispositivos utilizados para prevenir el riesgo
derivado del proceso productivo, relacionando los sistemas y dispositivos con los
factores de riesgo y con las operaciones de proceso.

CE3.1 Explicar el funcionamiento del sistema de control de la seguridad de
proceso describiendo el funcionamiento e interaccion de detectores, alarmas y
actuadores.

CE3.2 Relacionar la funcion de los actuadores de proceso con las variables y
modificaciones que producen en su desarrollo.

CE3.3 Apartir de un diagrama de proceso productivo que incorpore el sistema de
seguridad: identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control;
explicar la funcion y justificar la disposicion de los sistemas de alarma vy justificar
la redundancia de equipos como sistemas de seguridad.

C4: Analizar los medios necesarios para la observacién de las medidas de proteccion
del medio ambiente.

CE4.1 Identificar los aspectos esenciales de la normativa aplicada al proceso.
CE4.2 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

CE4.3 Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccion y
medida de contaminantes (equipos méviles, kits de analisis, otros).

CE4.4 Caracterizar un posible proceso de prevencion y conservacion del
ambiente describiendo las operaciones de prevencién y las de tratamiento de los
contaminantes (gases, liquidos o sdlidos).

C5: Relacionar los factores de riesgo higiénico derivados del trabajo en la industria
farmacéutica y afines, con sus efectos sobre la salud y con las técnicas y dispositivos
de deteccion y/o medida.

C6:

CE5.1 Clasificar los contaminantes quimicos y bioldgicos por su naturaleza,
composicion y efectos sobre el organismo.

CE5.2 Clasificar los contaminantes fisicos derivados del microclima del trabajo
por su naturaleza y efectos sobre el organismo.

CE5.3 Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, bioldgicos y fisicos
con dispositivos de deteccion directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacién con los valores de referencia de la normativa aplicable.

CE5.4 Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias
de la actividad industrial.

CE5.5 Describir los dispositivos de deteccion y/o medidas homologados.

Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.

CE6.1 Definir los planes de emergencia establecidos en situaciones de riesgo
personal y medioambiental.

CE®6.2. Describir los planes de emergencia de riesgo personal y medioambiental
aplicandolos correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.

CE6.3 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.

CE6.4 Identificar y coordinar las acciones a realizar frente a los derrames que
se produzcan.

cve: BOE-A-2011-19504
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Contenidos

1. Seguridad del proceso y del trabajo en la industria farmacéutica y afin.

— Las técnicas de seguridad.

— Planificacién de las medidas preventivas.

— Anadlisis de riesgos, riesgos en el almacenamiento, manipulacién y transporte:
= Elementos manuales y mecanicos utilizados en la manipulacion de

productos y materiales del almacén.

= Riesgos. Causas. Medidas preventivas.
= Levantamiento manual de cargas.
= Real Decreto 487/1997, sobre manipulacion de cargas.

— Sefalizacion de seguridad.

2. Contaminantes fisicos y quimicos en la industria farmacéutica y afin.
— Los riesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higiénicos. Introduccion.
— Contaminantes fisicos. Causas. Dafios. Prevencion.
= El ruido.
= Las vibraciones.
= Las radiaciones.
= El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.
— Contaminantes quimicos. Introduccion:
= Clasificacion de las sustancias quimicas segun su peligrosidad:
Asfixiantes, Toxicos para la reproduccion (Toxicos para el desarrollo),
Carcinogénicos, Explosivos, Corrosivos, Mutagénicos, Comburentes,
Irritantes, Inflamables, Peligrosos para el medio ambiente, Sensibilizantes.
= Normativa sobre; Identificacion e informacion de peligrosidad de los
productos quimicos: Etiquetado y fichas de datos de seguridad. Ejemplo
de ficha de seguridad.
= Vias de entrada en el organismo de los agentes quimicos.
= Limites de exposicidon profesional para agentes quimicos en Espafia
(INSHT).
= Almacenamiento. Manipulacion de sustancias quimicas peligrosas
(trasvase, electricidad estatica).
= Incompatibilidades en almacenamiento, manejo y envasado; precauciones
contra corrosién, contaminacion y derrames.
=  Riesgos de los productos quimicos (acidos, bases, disolventes, productos
inflamables, explosivos, metales pesados, contaminantes).
= Reactividad quimica y tabla de interreactividad.
= Transporte interno de sustancias quimicas peligrosas. Tuberias.
= Intervencioneseninstalaciones peligrosas (mantenimiento, modificaciones,
otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).
= Nubes téxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas de
proteccién). Ambiente de trabajo (grado de exposicion, limites, proteccion,
medida y monitorizacion).
= Evaluacién de riesgo quimico en instalaciones. Planes de emergencia.

3. Prevencion del riesgo en la industria farmacéutica y afin.
— Proceso.
— Sistemas de control.
— Detectores de seguridad de proceso:
= Alarmas.
= Actuadores sobre el proceso.
= Actuadores de seguridad.
=  Sistemas de prevencion de fallos en el sistema de control.
— Prevencion del riesgo por productos quimicos.

cve: BOE-A-2011-19504
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Senfalizacion de seguridad en el envasado y etiquetado. Normas de orden y
limpieza.

Prevencion de los riesgos industriales. De contacto con la corriente eléctrica,
del mantenimiento de instalaciones y de los equipos que trabajan a presion o
vacio.

4. Medidas y medios de proteccion y respuesta a la emergencia en la industria
farmacéutica y afin.

Proteccidn colectiva.

Equipos de proteccidn individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de emergencia.

Accidentes de trabajo. Clasificacion. Analisis de indices de accidentabilidad.
Notificacion y registro de accidentes. Métodos para investigacion de accidentes
e incidentes.

Incendio y explosion. Produccidn, deteccidn y proteccion.

Planes de emergencia frente a: incendios, explosiones, intoxicaciones, fugas
y derrames internos.

Normativa en materia de accidentes en la industria quimica (Directivas
Seveso), y el protocolo de actuacién en caso de accidentes graves.

5. Planes de Emergencia en la industria farmacéutica y afin.

Incendios y explosiones en la Planta Quimica Normativa sobre proteccion
contra incendios.

Quimica del incendio. Factores de riesgo de incendio:

= Tetraedro del fuego. Combustible, comburente, calor, reaccion en cadena.
= Cadena del incendio. Tipos de combustiones, consecuencias.
Prevencion de incendios:

= Actuacién sobre el combustible.

= Actuacién sobre el comburente.

= Actuacion sobre los focos de ignicion.

= Actuacién sobre la reaccién en cadena.

Comportamiento ante el fuego de los materiales de construccion:

= Reaccion al fuego.

= Resistencia al fuego.

Proteccion de las estructuras de edificios, naves y locales:

= Actuacioén contra la propagacién horizontal y vertical del incendio.

= Lucha contra el humo.

Detectores de gases y ofras instalaciones fijas de deteccion. Detectores
idnicos, opticos de humo, 6pticos de llamas, de temperatura o térmicos, de
humos por aspiraciéon, de atmosfera explosiva por aspiracion:

= Deteccion y alarma.

Evacuacion. Salidas. Vias de evacuacion. Alumbrado de emergencia.
Senfalizacion.

Extincion. Clases de fuego.

Extintores. Clasificacion:

= Placas y revisiones obligatorias.

= Eficacia y localizacion de los extintores portatiles.

Agentes extintores: gases (anhidrido carbonico (CO,), nitrégeno (N,),
hidrocarburos halogenados); liquidos (agua, espumas); sélidos (bicarbonato
saédico y potasico, fosfato amodnico).

Equipos de extincion moviles: Mangueras, lanzas, monitores portatiles,
formadores de cortina, extintores).

Instalaciones fijas de extincion:

= Bocas de incendio equipadas (BIE).

= Hidrantes de incendios.

cve: BOE-A-2011-19504
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= Monitores.

= Columna seca.

= Rociadores automaticos de agua (sprinklers).

= Instalaciones fijas y automaticas de extincién por polvo.

= Instalaciones fijas y automaticas de extincion con anhidrido carboénico
(CO,) u otros gases.

=  Sistemas de espuma fisica.

Técnicas de extincion: organizacion, coordinacién y direccién de equipos en la

lucha contra incendios.

Prevencion y proteccién de explosiones:

= Clases de explosiones.

= Explosivos.

= Consecuencias.

= Prevencion de explosiones. Proteccion de explosiones.

= Indice de Dow de incendio y explosion. indice de Mond.

Actuacién en un Plan de Emergencias:

= Clasificacion de las situaciones de emergencia.

= Organizacion de emergencias.

Actuacién en el conato de emergencia.

Actuacién en la emergencia parcial.

Actuacién en la emergencia general.

Actuacion en la evacuacion.

Implantacion del Plan de Emergencia.

Actuacién ante emergencias en planta quimica:

=  Categorias de accidentes, criterios de activacion de planes de emergencia.

= Informacion en caso de emergencia: Exigencia legales y normativas.

= Organizacion 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.

Normas de sefializacion y seguridad en la industria farmacéutica y afin.

Concepto de norma de seguridad.
Utilidad y principios basicos de las hormas.
Contenidos de las normas.
= Procedimientos seguros de trabajo y normas de seguridad.
Senfalizacion de seguridad en los Centros y locales de trabajo:
= Concepto de sefalizacion de seguridad y aplicacion. Requisitos que debe
cumplir. Utilizacién de la sefalizacion. Clases de sefializacion.
=  Sefales de seguridad:
o Color de seguridad.
o Formas geométricas de las senales.
o Simbolos o pictogramas.
o Sefales gestuales. Sefiales acusticas.

Prevencion y proteccion del ambiente en la industria farmacéutica y afin.

Higiene industrial. Prevencién y proteccion del ambiente de trabajo.
Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

=  Dispositivos de deteccion y medida.

Contaminacion debida a emisiones a la atmdsfera, aguas residuales y residuos
industriales.

Técnicas de tratamiento y de medida de contaminantes.

= Normativa medioambiental.

Minimizacién de residuos.

cve: BOE-A-2011-19504
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8. Contaminacién ambiental en industria quimica.
— Contaminacion del agua:
= Contaminantes en agua (organicos, inorganicos, metales, calentamiento).
= Tratamientos de las aguas residuales de la planta quimica:
°  Tratamientos fisico-quimicos.
Tratamientos secundarios.
Legislacién
— Contaminacion del aire:
= Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision:
°  Particulas en el aire.
Criterios de calidad del aire: emision e inmision.
Gases contaminantes (emision y escapes).
Dispersién de contaminantes en la atmésfera.
Modelos de dispersion de contaminantes en la atmdsfera. Influencia
de las condiciones meteoroldgicas.
Depuraciéon de contaminantes atmosféricos: Depuraciéon de
contaminantes gaseosos. Depuracién de particulas.
— Residuos solidos: Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos:
= Caracterizacion de los residuos peligrosos.
= Tratamientos fisico-quimicos.
= Incineracion de residuos peligrosos.
= Vertedero de residuos peligrosos.
= Técnicas de minimizacion de residuos peligrosos en la industria:
produccion limpia.
— Medidas y monitorizacion de contaminantes (COV, DBO, DQO, soélidos en
suspension, opacidad, otros).
— Legislacion y gestién ambiental en planta quimica:
= Aspectos basicos de la gestibn ambiental.
= Produccion y desarrollo sostenible; evaluacién del impacto ambiental.
=  Certificados y auditorias ambientales:
° IS0 14000.
°  IPPC (Reglamento de Prevencion y Control Integrado de la Contaminacion).
Directiva de residuos; Directiva de envases y residuos de envases.

o

o

o o o o

(]

Orientaciones metodoldgicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles
del médulo de formacion a distancia

Médulo formativo -MF0338_3 80 40

Médulo formativo

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE ORGANIZACION
Y CONTROL DE LA FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES
Codigo: MP0244

Duracion: 80 horas

cve: BOE-A-2011-19504
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Gestionar las actuaciones y documentacién que se requieren en la planificacion y
control en produccion por lotes.
CE1.1 Realizar sobre equipos y procesos calculos de balance de materia y
energia, asi como, la evaluacién de costes y rendimientos.
CE1.2 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de
documentacién con la trazabilidad del lote producido.
CE1.3 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
calculos durante el proceso productivo y su control.

C2: Describir el funcionamiento de los equipos de produccion de presién y vacio,
relacionando la funciéon que desempenan en las distintas zonas de produccion con las
caracteristicas de los equipos.
CE2.1 Determinar las necesidades de regulacién de la presion en las areas de
produccion, realizando los calculos necesarios para sefalar los valores 6ptimos
en cada una de ellas.
CE2.2 Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la puesta
en marcha y parada de los equipos e instalaciones de produccion y distribucion
de calor.

C3: Aplicar criterios para supervisar, dirigir y organizar las actividades rutinarias y
especiales de un grupo de trabajo en el area de produccion.
CE3.1 Analizar la organizacion del trabajo diario de un area de produccion en
funcion de la planificacion establecida y de la escala de prioridades.
CE3.2 Justificar el orden y la realizaciéon previa de un plan de trabajo como
hechos basicos y necesarios para evitar pérdidas de tiempo y minimizar errores.
CE3.3 Identificar posturas proactivas y reactivas en el equipo de trabajo.

C4: Determinar las necesidades de servicios o productos auxiliares a la distribucion de
energia y/o servicios auxiliares.
CE4.1 Controlar el estado de la instalacion.
CE4.2 Detectar las situaciones imprevistas.
CE4.3 Explicar las principales técnicas de transporte, distribucion y recuperacion
de energia y otros servicios auxiliares.
CE4.4 Sincronizar el suministro de energia o servicios auxiliares.
CE4.5 Describir las principales necesidades de mantenimiento de los equipos
de transporte.

C5 Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE5.1  Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE5.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE5.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE5.4 Integrarse en los procesos de produccién del centro de trabajo.
CE5.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE5.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.
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Contenidos

1. Realizar las operaciones necesarias para el lanzamiento de la orden de

proceso y dispensado de materiales, bajo supervision.

— Verificacion de stock suficiente de MP para la realizacion del proceso, y
reserva en el almacén, utilizando hoja de proceso estandar.

— Lanzamiento de orden de proceso y comunicacion a almacenes para la
preparacion de las MP.

— Introduccién de los materiales y equipos auxiliares en las zonas.

— Utilizacién correcta de la indumentaria de trabajo y EPI.

— Acceso a las zonas de dosificacion segun su clasificacion.

— Limpieza de las salas de dispensado segun los procedimientos vigentes.

— Registro de los datos correspondientes de cada sala: presién, limpieza, etc.

— Verificacion del calibrado y limpieza de instrumentos e instalaciones.

— Operaciones de pesada y dispensado asignadas por el supervisor de la
empresa.

— Cumplimentacion de los registros correspondientes.

— Limpieza de la zona de trabajo, instrumental, y equipos auxiliares tras su uso.

2. Operaciones durante la elaboracion de productos farmacéuticos y afines.

— ldentificacion del estado de funcionamiento, limpieza, y cualificacion.

— Realizacion de pruebas de funcionamiento bajo supervision.

— Verificacion de los servicios auxiliares.

— Comprobacion del funcionamiento de instrumentos de medida y control.

— Cumplimentacién bajo supervision de los registros correspondientes.

— Interpretacion de graficos de control obtenidos en proceso y su relacion con la
calidad de la materia en proceso.

— Intervencion, con supervision directa del responsable designado por el centro
de trabajo, sobre elementos de regulacién o control de la operacién.

— Toma de muestras de sdlidos, liquidos, o gases con el instrumental adecuado
y bajo supervision.

— Realizacién de controles en proceso sencillos.

— Registro de las operaciones de mantenimiento y limpieza. Notificacion al
supervisor de anomalias detectadas.

— Comunicacion de anomalias o dudas al responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo.

— Asistencia y participacién en los cambios de turno.

— Identificacién de equipos de generacion, fluidos de transmision y conducciones.

— Empleo, bajo supervision, de los equipos de desinfeccion y esterilizacion.

— Registro de las operaciones de desinfeccion y esterilizacion.

— Toma de muestras.

— Supervision de los equipos generadores de agua de proceso.

— Generacion y uso, bajo supervision, de las distintas calidades de agua de
proceso.

— Registro de las operaciones siguiendo los procedimientos vigentes.

— Muestreo del agua de proceso, bajo supervision.

— Empleo de los fluidos durante el proceso segun los procedimientos vigentes y
bajo supervision.

— Cumplimentacion de los registros empleados para cada fluido.

3. Cierre de lote, entrega a almacén y cumplimentacion de la documentacion
correspondiente en la industria de productos farmacéuticos y afines.
— Verificacién de término de proceso en condiciones 6ptimas, supervisado por el
responsable designado por la empresa.
— Cierre del lote y entrega de producto al almacén.
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— Cumplimentar las tablas, graficas y cuestionarios correspondientes al lote.

— Emision del informe de produccion relativo al lote con especial atencion a las
incidencias y/o desviaciones en tiempos, calidades, rendimientos, costes, etc.

— Archivo de hojas de proceso terminadas en el histérico del producto.

4. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo
— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacién.
— Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de

trabajo.

— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.
— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Moédulos
Formativos

Acreditacion requerida

Experiencia profesional
requerida en el ambito
de la unidad de
competencia

MFO0334_3: Organizacion
en industrias
farmacéuticas y afines

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de

grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

MF0335_3:

Areas y servicios de las
plantas farmacéuticas y
afines

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

MFO0339_3: Coordinacién
y Control en fabricacion
farmacéutica y afines

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

MF0340_3:

Garantia de Calidad en la
transformacién de
productos
farmacéuticos y afines

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 afios

MF0338_3:

Normas de seguridad y
ambientales del
proceso farmacéutico y
afines

Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos
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V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

. . Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo 15 alumnos 25 alumnos
AuladeGestion . ......... ... 45 60
Almacén de Productos Quimicos. . ................... 15 15
Taller de Industria Farmaquimica. .. .................. 120 120
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
AuladeGestion . ......... ... .. X X X X X
Almacén de Productos Quimicos. . ................... X X X X X
Taller de Industria Farmaquimica. .................... X X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarra con cuadricula.

— Equipos audiovisuales.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

— PCs instalados en red, caién de proyeccion e internet.

Aula de Gestion. — Ordenadores.

— Impresoras.

— Proyectores de diapositivas, transparencias y opacos, video y
pantalla.

— Percheros y armarios.

— Rotafolios.

— Estanterias.

— Botiquin.

— Equipos de proteccion individual (Un conjunto de sefiales de
seguridad industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes
ignifugos. Guantes de latex. Guantes anticaldricos de material de uso
autorizado. Gafas de seguridad. Mascaras antigas. Material
absorbente para el caso de derrames. Un conjunto de zapatos de
seguridad, antiaplastamiento, aislante-eléctrico, sanitarios, etc. Un
conjunto de trajes de seguridad: ignifugos, bacteriolégicos, de taller,
etc.).

— Productos quimicos.

— Productos de limpieza.

— Armarios de seguridad.

Almacén de Productos
Quimicos.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Cabinas de trabajo dotadas con servicios de gas, electricidad, agua,
drenaje, aire, nitrogeno y vacio.

— Instalacién de gases industriales: Aire comprimido de uso industrial
adecuado a las necesidades y nitrégeno.

— Mesa de Laboratorio Quimico para 15 alumnos.

— Muestras (diferentes tamafios y composiciones) de tuberias y
accesorios utilizados en la planta.

— Muestras de los diferentes tipos de elementos utilizados para la
medida de las variables de operacion: Temperatura, Presion, Caudal
y Nivel. Equipo de mesa para la calibracion de: a) sensores de
medida de temperatura, b) sensores de medida de presion.

— Instrumentacion para la determinacion de las medidas mas comunes,
tales como: pHmetro, conductimetro, medidor de humedad,
densimetro, viscosimetro, medidor de indice de refraccion,
amperimetro, calibradores, durémetro, medidor de velocidad de
desintegracion, friabildbmetro, detector de metales, etc.

— Dos equipos completos de reaccién compuestos por: vaso
encamisado de vidrio de una capacidad de 5-20 litros, valvula de
fondo, con agitacion mecanica, sonda de temperatura interior,
depésito de adicién, columna de gases con sonda de temperatura y
conectada a condensador, y depdsito para destilados. El reactor debe
poder calentarse hastas 120°C y enfriarse hasta -10°C con un sistema
auxiliar externo. También debe poder inertizarse con nitrégeno, y
montar un vacio de unos 100 mbar. EI condensador debe poder
enfriarse hasta unos -10°C. Estos equipos deben ser conectables
mediante tuberias o latiguillos.

— Cabina de aire filtrado con flujo laminar y filtros HEPA.

— Vitrina cerrada y limpia con aire filtrado (HEPA) y esclusa, con vias de
acceso separadas para personas y material, e indicadores de presion
relativa.

— Bésculas y balanzas en la cabina y la sala.

— Equipos auxiliares: espatulas, cazos, vasos graduados, probetas,
matraces, muestreadores, etc.

— Bombas dosificadoras.

— Esterilizadores (autoclave, quimicos).

— Generador de vapor.

— Filtros esterilizadores.

— Bombo de recubrimiento.

— Secador (rotatorio, lecho fluido, o bandejas).

— Mezclador de sélidos.

— Tamizadora.

— Molino.

— Micronizador.

— Ensobradora.

— Granuladora.

Taller de Industria
Farmaquimica.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Grageadora.

— Capsuladora.

— Atomizador.

— Liofilizador.

— Extractor.

— Emulsionador.

— Caldera de preparacion de liquidos y semisolidos.

— Equipos especificos para preparacion de cremas, geles, y pomadas;

Taller de Industria| suspensiones y emulsiones; soluciones y jarabes; aerosoles;
Farmaquimica. inyectables; supositorios y 6vulos; productos oftalmicos, etc.

Elementos de proteccién y seguridad comunes para el laboratorio:

— Ducha de disparo rapido con lavaojos.

— Un conjunto de senales de seguridad.

— Extintores especificos de laboratorio.

— Un sistema de deteccién de incendios.

— Recipientes homologados para recoger residuos clasificados.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial
e higiénico-sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO IV
IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Organizacion y control del acondicionado de productos farmacéuticos
y afines.

Cédigo: QUIM0210

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Farmaquimica

Nivel de cualificacion profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

QUI115_3 Organizacion y control del acondicionado de productos farmacéuticos y
afines (RD 1087/2005, de 16 de septiembre).

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0334_3: Organizar la produccion de productos farmacéuticos y afines.

UCO0335_3: Verificar la conformidad de materiales, equipos, instalaciones y condiciones
de proceso.

UC0336_3: Coordinar y controlar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
UCO0337_3: Garantizar la calidad de los productos acondicionados.

UCO0338_3: Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad y ambientales del
proceso farmacéutico y afines.

Competencia general:

Organizar y participar en todas las operaciones del proceso de acondicionado
de productos farmacéuticos y afines, controlando, coordinando y supervisando el
funcionamiento, puesta en marcha, mantenimiento y parada de las instalaciones
y equipos, cumpliendo y haciendo cumplir las normas de correcta fabricacion,
asegurando la liberacion y trazabilidad del lote, y supervisando las condiciones de
seguridad e higiene y ambientales establecidas.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejercera su actividad en empresas farmacéuticas y afines donde
desarrollara su labor en el area de produccién de formas farmacéuticas y afines
tales como cosméticos, perfumes, productos dietéticos, de herboristeria, alimentos
especiales y de drogueria.

Sectores productivos:

Farmacéutico. Cosmética. Alimentos especiales. Alimentos dietéticos. Drogueria.
Herboristeria. Parafarmacia. Perfumeria.
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Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3204.1022 Jefe/ade equipo eninstalaciones para acondicionar productos farmacéuticos
y cosméticos

Encargado/a de operadores de maquinas para fabricar y acondicionar productos quimicos.
Supervisor/a de area de acondicionado.

Supervisor/a de area de planificacion.

Coordinador/a de area.

Duracion de la formacion asociada: 660 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0334_3: (Transversal) Organizacion en industrias farmacéuticas y afines (80 horas)

MF0335_3: (Transversal) Areas y servicios de las plantas farmacéuticas y afines (120

horas)

e UF1160: Equipos e instrumentos de produccidon y servicios de las plantas
farmacéuticas y afines (80 horas)

e UF1162: Control y mejora de Proceso en industrias farmacéuticas y afines (40
horas)

MF0336_3: Coordinacioén y control en el acondicionado de productos farmacéuticos y

afines (160 horas).

e UF1364: Preparacién de materiales y equipos en el acondicionado de productos
farmacéuticos y afines (80 horas)

e UF1365: Supervision y control del proceso productivo en el acondicionado de
productos farmacéuticos y afines (80 horas)

MF0337_3: Garantia de calidad en el acondicionado de productos farmacéuticos y

afines (140 horas).

e UF1366:Aseguramiento delacalidad de materialesy proceso de acondicionamiento
de productos farmacéuticos y afines (80 horas).

e UF1367: Ensayos de calidad y elaboracion de informes en el acondicionado de
productos farmacéuticos y afines (60 horas).

MF0338_3: (Transversal) Normas de seguridad y ambientales del proceso farmacéutico

y afines (80 horas).

MP0289: Modulo de practicas profesionales no laborales de organizacion y control del
acondicionado de productos farmacéuticos y afines (80 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:
La superacion con evaluacion positiva de la formacion establecida en el MF0338 3
del presente certificado de profesionalidad, garantiza la obtencién de la habilitacion
para el desempefo de las funciones de prevencién de riesgos laborales nivel basico,
de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el
Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

ll. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
UNIDAD DE COMPETENCIA 1

Denominacién: ORGANIZARLAPRODUCCIONDEPRODUCTOSFARMACEUTICOS
Y AFINES

Nivel: 3
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Codigo: UC0334_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Aplicar las normas de correcta fabricacion en la organizacion y programacion de
la produccién, para garantizar la calidad del producto final.
CR1.1 Las normas de correcta fabricaciéon, se aplican en la organizacion y
programacion de los procesos de produccion.
CR1.2 Las normas de correcta fabricaciéon, se aplican en la elaboracién de
los procedimientos normalizados de trabajo sobre identificacion, recepcion,
manipulacion, muestreo, almacenamiento, procesos, equipos, instalaciones,
entrenamientos y otros.
CR1.3 Las normas de correcta fabricacion, se cumplen en la elaboracién de la
documentacion requerida en los procesos.
CR1.4 Las normas de correcta fabricacion, se aplican en el tratamiento de
desviaciones e incidencias.

RP2: Establecer el trabajo diario y el flujo de materiales, en funcién de la planificacion
de produccién, para la éptima consecucion de la misma y el desarrollo 6ptimo del
mismo.
CR2.1 El trabajo diario de produccion se organiza en funcion de la planificacion
preestablecida y la recepcion de materiales, estableciendo la secuencia en que
deben realizarse las operaciones, asi como los momentos de inicio y fin de cada
operacion del proceso, observando los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.2. Los materiales se ordenan y se referencian adecuadamente para evitar su
alteracién y controlar sus existencias
CR2.3 Los materiales requeridos en cada operacion se disponen en los
momentos fijados, asi como los movimientos necesarios desde el almacén hasta
que salga el producto terminado.
CR2.4 Los elementos auxiliares necesarios para el proceso, se determinan en
los momentos de aplicacién en funcién de las necesidades del mismo.
CR2.5 Los recursos necesarios de maquinas, equipos e instalaciones, y puestos
de trabajo que van a intervenir en cada operacion del proceso se establecen bajo
criterios de optimizacion.
CR2.6 El personal que va a intervenir en cada operacion del proceso se elige
en funcion de su categoria y cualificacion, asegurandose de que cuenta con la
formacion necesaria.

RP3: Organizar y coordinar el trabajo del personal del area de produccién a su cargo y
las operaciones que siendo de su responsabilidad, se realizan en la misma.
CR3.1 Las tareas y responsabilidades se asignan a cada persona de acuerdo
con sus conocimientos y aptitudes.
CR3.2 Las relaciones fluidas con el jefe de departamento y con el personal a su
cargo se establecen asegurando el flujo de informacion relevante.
CR3.3 Los problemas de su equipo se detectan y resuelven en tiempo y forma
adecuados.
CR3.4 Las condiciones de trabajo se procuran mejorar para que sean mas
seguras y sistematizadas.
CR3.5 La mejora del trabajo en equipo se impulsa mediante reuniones, que
pongan de manifiesto los puntos débiles y fuertes del equipo de trabajo, para
mejorar el rendimiento y clima de laboral, intercambiando informacion y/e
experiencias.
CR3.6 Losmediosnecesariosparaprevenirconflictos se aplican sistematicamente
segun normas establecidas.
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CR3.7 Laresolucion de problemas se aborda de forma conjunta, relacionandose
con otros departamentos de la empresa segun las necesidades presentadas.
CR3.8 Los entrenamientos requeridos por el personal se prevén al inicio del
proceso productivo, y se realizan en tiempo y forma para asegurar la calidad de
la produccién.

RP4: Informar y formar al personal a su cargo sobre los procesos y equipos de

produccion, para asegurar la calidad del proceso productivo o mejorarla.
CR4.1 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.
CR4.2 Las instrucciones dadas a los trabajadores se dirigen a optimizar
procesos, aumentar la calidad y mejorar la coordinacion.
CR4.3 Lainformacion del proceso y manejo de equipos se escribe y actualiza, y
se asegura la comprension de la misma por parte del personal afectado.
CR4.4 La importancia de todas las acciones y sus fundamentos basicos en los
diferentes puestos se explica convenientemente, para conseguir la motivacion de
los colaboradores.
CR4.5 Las relaciones con otros departamentos de la empresa se mantienen
de modo habitual y en especial con laboratorio, planificacién, mantenimiento,
almacenes y seguridad.
CR4.6 La participacion con equipos de trabajo interdepartamentales o con
otras empresas o entidades publicas, se fomenta, al objeto de participar en el
desarrollo de proyectos, implantacion de innovaciones o fabricacion del primer
lote de fabricacion.
CR4.7 Durante la ejecucion del trabajo se mantiene una actitud permanente de
ayuda a la mejora de la formacion y a la adquisicion de experiencia por el personal
a su cargo.

RP5: Recoger registros y datos, efectuando los calculos necesarios y cumplimentando

la guia correspondiente del proceso.
CR5.1 La guia de fabricacion responde al objetivo de produccion y contiene
todos los registros, datos, resultados, conclusiones, tablas y los destinatarios de
la misma.
CR5.2 Los calculos sobre los equipos y procesos se realizan en cuanto a, balance
de materia y energia, transmision de calor, evaluacion de costos y establecimiento
del rendimiento.
CR5.3 Los registros y datos se ofrecen con la precision y exactitud requeridas,
utilizando la terminologia y unidades adecuadas.
CR5.4 La guia de fabricacion se redacta de forma concisa y segun los requisitos
de fabricacién establecidos.
CR5.5 Los registros y datos se compilan a fin de ofrecer una presentacion clara
de los parametros requeridos.
CR5.6 Los graficos, diagramas, histogramas, tablas, cuadros y otros documentos
necesarios se registran en los soportes establecidos.
CR5.7 Los registros, datos y resultados obtenidos se comparan frente a las
especificaciones establecidas en la guia de fabricacion.
CR5.8 Las incidencias y desviaciones acaecidas durante el proceso se registran,
asi como, las acciones emprendidas para su correccién o tratamiento.
CR5.9 Los resultados se operan para ser tratados informaticamente.
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RP6: Clasificar, poner al dia, distribuir y archivar la documentacion técnica para su uso
en la unidad de produccién o para realizar el soporte técnico a otros departamentos
(ventas, control de calidad u otros).
CR6.1 La guia de fabricacion se revisa, aprueba y entrega en el plazo adecuado
y respondiendo a las necesidades del superior y/o solicitante.
CR6.2 Ladocumentacion de los registros se archiva y conserva de forma integra
durante el tiempo establecido y permite la trazabilidad de un lote terminado.
CR6.3 Todos los documentos de uso se actualizan retirandose de uso los
anteriores.
CR6.4 Ladocumentacion técnica util en la informacion de profesionales o para la
venta se selecciona y, en caso necesario, se transmite a los clientes.
CR6.5 Losdocumentostécnicosseclasificanycodifican, segunlosprocedimientos
establecidos, guardando estrictamente las medidas de confidencialidad.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos, simuladores y equipos de entrenamiento. Medios audiovisuales,
paneles de informacion. Equipos de archivo. Planes de produccién. Documentacion
y guia de produccién: registros de produccién, registros de ensayos y analisis,
procedimientos normalizados de operaciones, catalogos de productos quimicos,
informes de incidencias y desviaciones.

Productos y resultados

Informacién con especificaciones técnicas de productos, normas de trabajo ode métodos
establecidos, tarifas de tiempos, listas de materiales, procedimientos normalizados de
operacion. Documentacion clasificada, actualizada y en disposicion de uso. Informes
técnicos. Proceso de fabricaciéon y acondicionamiento de productos farmacéuticos y
afines, métodos de programacion de produccion, métodos de elaboracion de informes,
métodos de clasificacion de documentacion. Cursos de formacion.

Informacion utilizada o generada

Guia de produccion. Diagrama del proceso productivo. Organigrama de la empresa.
Programa de produccion. Procedimientos e instrucciones de operacién. Normas de
correcta fabricacion. Documentacion de productos y maquinas. Normas de correcta
fabricacion y buenas practicas de documentacion. Ley del medicamento. Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2

Denominacion: VERIFICAR LA CONFORMIDAD DE MATERIALES, EQUIPOS,
INSTALACIONES Y CONDICIONES DE PROCESO.

Nivel: 3
Codigo: UC0335_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion
RP1: Participar en la instalacion y asegurar el reglaje y puesta a punto de los
instrumentos y equipos de produccion.
CR1.1 La seccion del manual de instrucciones referente al montaje o a la

instalacion del equipo en cuestion, se identifica e interpreta para generar las
6rdenes de trabajo.
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CR1.2 Losplanos, diagramas y esquemas que tratan de la disposicion de piezas y
de equipos se identifican e interpretan y, se comunica la informacion e instrucciones
necesarias a las personas implicadas en la instalacion y equipamiento.
CR1.3 Las condiciones de instalacion se adecuan al tipo de trabajo a efectuar,
localizacion del lugar de trabajo, personas que intervienen en la instalacion,
verificacion de la disponibilidad de los equipos, aparatos, elementos, Utiles e
instrumentos y etapas de la realizacion del trabajo.
CR1.4 Los criterios funcionales de fiabilidad (eléctrica y mecanica), facilidad de
mantenimiento, accesibilidad de mandos y ajustes se tienen en cuenta, asi como
los de seguridad, condiciones ambientales, identificacion, ruidos y vibraciones,
variacion de temperatura y luminosidad.
CR1.5 Las operaciones de instalacion se supervisan, verificando el buen
estado del material a instalar, la aplicacion de las recomendaciones hechas por el
instalador y la calidad del trabajo del instalador.
CR1.6 La verificacion en la instalacion del equipo se efectda en cuanto a:

— Calidad del montaje de la parte mecanica, eléctrica y de los elementos

moviles.
— Calidad del funcionamiento mediante ensayos previos.
— Calibracion y reglaje de los instrumentos de control de los sistemas y de
procesos.

— Construccion segun normas y exigencias de seguridad.
CR1.7 El equipo de proteccion individual y la ropa apropiada se emplean de
acuerdo con el area de trabajo o la funcién a desarrollar.

RP2: Supervisar el buen estado y funcionamiento de los equipos, instalaciones y del
proceso asegurando el rendimiento éptimo del mismo y garantizando que se cumplen
las normas de correcta fabricacion.
CR2.1 El equipo de produccion, de depuracién o de ensayo se verifica, mediante
métodos de observacion visual, tactil o auditiva, obteniendo ciertos valores por
medida directa o a través de calculos por medida indirecta; verificando el equipo
en reposo, en funcionamiento a vacio y en carga.
CR2.2 Los ajustes a efectuar sobre los diferentes equipos de produccion se
determinan y aplican para obtener el rendimiento deseado.
CR2.3 Las anomalias surgidas se detectan e identifican de forma rapida,
evaluando correctamente la incidencia o gravedad de las mismas, tomandose las
decisiones adecuadas.
CR2.4 Los equipos estan cualificados y dentro del periodo de calibracién
establecido.
CR2.5 Los planes de revision de los aparatos y medios de control se cumplen de
acuerdo con los protocolos establecidos.

RP3: Verificar y aprobar la limpieza, desinfeccion y mantenimiento de uso de los
equipos e instalaciones, solicitando si procede, las acciones oportunas.
CR3.1 La limpieza y/o desinfeccion en las operaciones de producciéon de
comprueba para asegurar que cumplen las especificaciones de la guia de
fabricacion.
CR3.2 Eldesmontaje y limpieza de los equipos e instalaciones se lleva a cabo al
establecer una nueva campana, evitando las contaminaciones cruzadas.
CR3.3 Cuando la complejidad o riesgo del trabajador lo requiere, se participa en
el cambio de formato.
CR3.4 Los signos de deterioro, desgaste o mal funcionamiento de equipos, se
identifican, anotan y transmiten al responsable de mantenimiento, cuando no
puedan ser solucionados por su equipo de trabajo.
CR3.5 Laclasedelareao salase controla en cuanto a sulimpieza y/o desinfeccion
cumpliendo las normas de seguridad e higiene.
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CR3.6 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.

RP4: Proponer mejoras y modificaciones a efectuar sobre los equipos de produccion

para mejorar el rendimiento, seguridad y calidad fijados.
CR4.1 Los criterios de optimizacion se tienen en cuentan con vistas a
productividad, economia y seguridad, asi como, al fijar la secuencia de las
operaciones en todas y cada una de las maquinas.
CR4.2 Las mejoras sobre posicionamiento de las maquinas y equipos se
proponen, a fin de facilitar el transporte de materiales en el proceso, o evitar
desplazamientos innecesarios.
CR4.3 Las modificaciones en las maquinas y/o equipos se proponen, a fin de
realizar mas sencillamente el cambio de formato o la limpieza de la maquina o
equipo.
CR4.4 La aplicacion de sistemas automaticos para facilitar el proceso y evitar el
trabajo manual, se proponen con el fin de disminuir los posibles errores humanos
por manipulacion repetitiva.
CR4.5 La optimizacién del proceso por reduccion de tiempos, mejora del método
y aumento del rendimiento se consigue a través de las mejoras y modificaciones
propuestas.
CR4.6 Las modificaciones sugeridas se comunican en tiempo y forma al
responsable de fabricacion, no aplicandolas hasta conseguir la autorizacion de
las mismas.

RP5: Verificar el funcionamiento de los servicios auxiliares asegurando que aportan
las condiciones necesarias al proceso productivo que tiene lugar.
CR5.1 Las necesidades de suministros auxiliares, las condiciones de los mismos
y los plazos y momentos en que se proveen se evaluan para una produccién
determinada.
CR5.2 Los servicios auxiliares, se sincronizan con las operaciones de produccion,
tanto en su puesta en marcha como en su parada, en el area de su responsabilidad.
CR5.3 La regulacion de los factores de temperatura, humedad, luz, presién u
otros, especificos para cada area de fabricacion, se comprueba que cumplen los
valores requeridos segun la funcién a realizar o al producto a obtener.
CR5.4 Los sistemas de limpieza de aire funcionan y cumplen las condiciones de
zonas limpias para la produccion de productos estériles.
CR5.5 Las condiciones de los servicios auxiliares para el proceso se restablecen,
actuando con prontitud ante cualquier anomalia presentada.

RP6: Gestionar la documentacion y el registro de datos e informes, de acuerdo a los
protocolos establecidos, garantizando la trazabilidad del proceso.
CR6.1 La documentacion necesaria para la realizacion de las actividades de su
ambito se organizan, y se vela por el cumplimiento de la normativa vigente.
CR6.2 Lainformacién de cuando, quién y cémo se realiza la limpieza y el cambio
de formato, queda visible en la sala y en cada maquina y/o equipo.
CR6.3 Los datos se elaboran, tratan, procesan y relacionan, de acuerdo con, las
necesidades de los informes requeridos.
CR6.4 La informacion se transmite de forma adecuada y puntualmente a la
persona prevista en los procedimientos normalizados de trabajo.
CR6.5 La informacion escrita se registra cuidadosamente y de forma legible en
el soporte adecuado, manteniéndose actualizada.
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RP7: Aplicar normas internas de seguridad y ambientales de riesgo quimico, en la
preparacion y montaje del area, maquina o equipo, siguiendo las normas de correcta
fabricacion.
CR7.1 Los trabajos realizados en su area de responsabilidad se ejecutan de
acuerdo con normas de seguridad y ambientales internas.
CR7.2 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR7.3 Los equipos de proteccion personal se emplean cuando asi lo requieren
los trabajos, de acuerdo con los procedimientos establecidos:
— Seleccionando el adecuado.
— Utilizandolo correctamente.
— Dejandolo en buen estado de uso.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos e instrumentos de limpieza homologados (aspiradores, desengrasantes,
desinfectantes, otros). Utiles, herramientas y productos de mantenimiento
(engrasadores, disolventes, aceites lubricantes, u otros). Piezas, dispositivos y equipos
codificados. Equipos e instrumentos asociados a los servicios auxiliares, asi como,
reguladores de la industria farmacéutica y cosmética: sistemas de presion, vacio,
calefaccion, vapor de agua, gases inertes, climatizacién del aire, esterilizacion del aire
y tratamiento de agua. Cuadros de control. Medios de registro manual o electrénico
de datos. Equipos normalizados de proteccion individual (gafas, mascaras, guantes,
entre otros). Agentes de limpieza homologados (agua potable, agua purificada, otros).
Dispositivos de proteccion (dispositivos de deteccion de fugas de gas, de deteccién de
fuegos, lavaojos, duchas, extintores). Dispositivos de seguridad en maquinas o equipos
e instalaciones. Dispositivos de deteccion y medida de condiciones ambientales.

Productos y resultados

Afluentes como aire, gases inertes, agua, vapor y vacio. Condiciones de iluminacion,
temperatura, humedad, ventilacion, presion, esterilizacion, entre otros, requeridas
para el ambiente entorno del proceso o para el mismo proceso productivo. Equipos
instalados. Equipos en correcto funcionamiento. Area en condiciones de proceso.

Informacioén utilizada o generada:

Normas de correcta fabricacion. Manual de funcionamiento de maquinas o equipos y
servicios auxiliares. Manual de mantenimiento. Procedimientos de limpieza normalizada
y referenciada. Diagramas, planos y esquemas de equipos e instalaciones. Informes
de optimizaciéon. Esquemas de proteccion de la planta y su distribucion. Normas de
seguridad e higiene personal individual. Normas de prevencion de riesgos. Normas
de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacién. Ley del medicamento.
Farmacopea.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3

Denominaciéon: COORDINAR Y CONTROLAR EL ACONDICIONADO DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Nivel: 3

Cédigo: UC0336_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Supervisar las operaciones previas al inicio del acondicionamiento del producto
para el desarrollo 6ptimo del proceso.
CR1.1 Toda la documentacién relativa al proceso de acondicionamiento se
interpreta y analiza, de forma que se pueda asegurar su transmision y comprensién
al equipo de su responsabilidad.
CR1.2 La sala, la maquinaria y equipos necesarios en el desarrollo del proceso,
se encuentran en las condiciones éptimas para el acondicionamiento del lote de
producto farmacéutico y afines.
CR1.3 Los materiales estan disponibles y en las condiciones prescritas para
proceder al inicio del proceso.
CR1.4 Las necesidades (materiales, humanas y otras), se verifican con relacion
a los inventarios o recursos disponibles.
CR1.5 Las diversas zonas de acondicionamiento se supervisan para evitar los
riesgos de contaminacién cruzada.

RP2: Coordinar los recursos en base a las diferentes etapas del acondicionamiento de
forma que se asegure la continuidad del proceso.
CR2.1 El proceso de acondicionado se sincroniza con el resto de operaciones
que intervienen en la produccién global de productos farmacéutico y afines.
CR2.2 El flujo de producto, envases y materiales se verifica, para que no se
produzcan desvios respecto a la planificacion establecida.
CR2.3 La documentacion relacionada con el proceso de acondicionamiento
(guia, hojas de ruta, procedimientos de trabajo, entre otros) se entrega a los
responsables del acondicionado y se asegura que lo comprenden.
CR2.4 El correcto registro y anotacion de toda la informacién se supervisa para
que esté actualizado en todo momento y en el soporte adecuado.
CR2.5 EIl personal del area de su responsabilidad cuenta con la adecuada
formacién en normas de correcta fabricacion (NCF), dirigidas y aplicadas al
acondicionamiento de los productos farmacéuticos y afines.

RP3: Dar la conformidad para iniciar las operaciones de acondicionamiento, segun las

normas de correcta fabricacion.
CR3.1 El trabajo se distribuye entre los operarios necesarios se distribuyen para
asegurar que se cumple con la planificacién de acondicionamiento.
CR3.2 Todo lo necesario para iniciar el proceso de acondicionamiento se
encuentra en orden y disposicion de uso en los soportes adecuados.
CR3.3 Las condiciones para el acondicionamiento de productos farmacéuticos
y afines se verifica que son las adecuadas segun la guia de fabricacion, asi como
que se han realizado los ajustes necesarios en los equipos de acondicionado.
CR3.4 La limpieza y desinfeccion se realiza correctamente tanto en la sala de
acondicionado como en los equipamientos.
CR3.5 El flujo de todos los materiales necesarios para el proceso de
acondicionamiento del producto es continuo, de forma que se evitan paradas
innecesarias.
CR3.6 Todos los equipos auxiliares necesarios para realizar el acondicionamiento
(calidad de aire, presion, vacio, y otros), funcionan correctamente siguiendo los
manuales de operacion.
CR3.7 Los equipos de dosificacion estan limpios y sin restos de anteriores
productos, de forma que se evite la contaminacion cruzada.
CR3.8 La etiquetadora fija el numero de lote y fecha de caducidad consignada
en la guia de fabricacién y, los contadores se encuentran a cero.
CR3.9 EIl material de acondicionado (envases, sobres, ampollas y otros), esta
limpio, desinfectado y en cantidad suficiente para el inicio de la operacion.
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RP4: Controlar la linea de acondicionamiento de productos farmacéuticos y afines

evitando paradas innecesarias.
CR4.1 El personal a su cargo sigue las pautas de puesta en marcha y vigilancia
de instrumentos desde el panel de control.
CR4.2 La manipulacién de los materiales y equipos es la adecuada, para evitar
pérdidas o danos.
CR4.3 Las posibles desviaciones con respecto a las previsiones de la
programacion de trabajo se detectan y se corrigen o se informan a su superior, de
acuerdo con la magnitud de la misma.
CR4.4 Las medidas para corregir o mejorar la produccién en la unidad se
proponen, asi como las necesidades de formacion detectadas en el personal a
Su cargo.
CR4.5 La actuaciéon en zonas limpias o areas de riesgo es la adecuada, de
acuerdo con las normas de correcta fabricacion.
CR4.6 El area de trabajo se mantiene en todo momento libre de productos o
elementos ajenos al proceso.
CR4.7 En caso de emergencia se deciden actuaciones que restablezcan las
condiciones operatorias.
CR4.8 Las fases de acondicionado se coordinan para lograr un flujo de materiales
6ptimo.

RP5: Finalizar el proceso de acondicionado o transferirlo al relevo, informando de las
incidencias, rendimientos y ajuste efectuados.
CR5.1 Los productos envasados se encajan y embalan de forma que se asegure
una correcta manipulacién y almacenado de los mismos.
CR5.2 Los productos acondicionados se disponen de tal forma que, se asegure
la estabilidad en su traslado y se eviten presiones excesivas.
CR5.3 El equipo se desmonta y traslada al area de limpieza o bien, se transfiere
al relevo toda la informacion necesaria respecto al estado de equipos, proceso y
trabajos de mantenimiento a través del soporte establecido.
CR5.4 Los materiales especificos, tanto los empleados para el lote como los no
usados, se cuantifican debidamente y se registran en la guia de fabricacion.

RP6: Supervisar la correcta cumplimentacion de la documentacion del lote de forma
que se garantice la trazabilidad del mismo.
CR6.1 La cumplimentacion de la guia de fabricacion se revisa en todos sus
apartados.
CR6.2 Los periodos de parada de las lineas de acondicionamiento y/o utilizacion
se registran asi como los datos de los contadores.
CR6.3 Las anomalias y/o desviaciones comunicadas se registran, asi como las
acciones adoptadas en los soportes establecidos.
CR6.4 Todos los calculos necesarios para obtener el producto final se efectian
y recogen de acuerdo con las especificaciones establecidas.
CR6.5 La trazabilidad del proceso se garantiza con la firma y fecha de los
documentos relativos al lote por las personas que participan en los diferentes
procesos de acondicionado.

Contexto profesional

Medios de produccién

Medios de produccion: Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacion
(productos pulverulentos, formas sdlidas, semisélidas, liquidos, estériles) y sistemas
de cierre, contador electronico, etiquetadoras, encartonadoras. Piezas, dispositivos y
equipos codificados. Reguladores de servicios auxiliares de industria farmacéutica.
Equipos de control de dimensiones de los elementos de acondicionamiento y variables
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de proceso. Reguladores de volumen, velocidad, tiempo de dosificacion, temperatura,
y otros. Equipos para los ensayos. Sondas y recipientes para toma de muestras.
Medios de registro manual o electrénico de datos.

Productos y resultados

Formas elaboradas (polvos, granulados, comprimidos, capsulas, soluciones,
suspensiones, otras). Material de acondicionamiento (envases de vidrio y plastico,
sobres, blisters, sobres, ampollas, monodosis, prospectos, etiquetas, precintos, cajas,
y otros).

Informacion utilizada o generada

Formas farmacéuticas y productos afines acondicionados. Informacion utilizada o
generada: Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion.
Normas de Seguridad e higiene personal individual. Métodos de prevencion de riesgos
por productos toxicos, inflamables y corrosivos. Procedimientos normalizados de uso
de material de seguridad. Procedimiento de funcionamiento y cambio de formato de
equipos. Esquemas de servicios de planta y su distribuciéon. Guia de acondicionamiento.
Documentacion completa del lote y del material de acondicionamiento empleado.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4

Denominacion: GARANTIZAR LA CALIDAD DE LOS PRODUCTOS ACONDICIONADOS
Nivel: 3

Cadigo: UC0337_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar el plan de calidad y controlar su cumplimiento, siguiendo las normas
de correcta de fabricacion garantizando la calidad del producto.
CR1.1 Todos los elementos del sistema de calidad de la empresa estan
identificados, asi como las normas que afectan al area de responsabilidad.
CR1.2 Las intervenciones en las distintas fases del proceso de control de calidad
(proveedores, recepcion, proceso, producto, otros) estan establecidas, al igual
que las actuaciones a emprender ante ciertas desviaciones previsibles.
CR1.3 Las instrucciones generales que suponen la realizacion de mdultiples
operaciones mas sencillas se interpretan, para asegurar la correcta fabricacion
del lote farmacéutico o afin.
CR1.4 Las instrucciones generales en las secuencias de operaciones de control
de calidad se desagregan y se interpretan para concretarlas en instrucciones
precisas.
CR1.5 Toda la normativa que afecta al area de acondicionado esta disponible y
en lugar accesible.

RP2: Comprobar el control de los equipos de dosificacion para evitar paradas
innecesarias del proceso.
CR2.1 Los equipos de dosificacion estan limpios y desinfectados correctamente
identificados.
CR2.2 Los dosificadores estan exentos de restos de anteriores productos que
puedan dar lugar a contaminaciones cruzadas.
CR2.3 Los intervalos de tolerancia de la dosificacion son los establecidos en la
guia de fabricacion.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 135896

CR2.4 La cantidad a dosificar se comprueba con la periodicidad establecida en
las normas de correcta fabricacion.

CR2.5 El ajuste inicial de los equipos es el correcto y durante el proceso de
acondicionado se realizan los necesarios para mantener el proceso bajo control.
CR2.6 El correcto registro de todos los parametros se realiza en el momento y
en el soporte adecuado.

RP3: Verificar el control de las lineas de acondicionamiento siguen las normas de
correcta fabricacion, para el desarrollo 6ptimo del proceso.
CR3.1 Todo el material, productos y zonas de trabajo estan correctamente
identificados (lote, fecha, caducidad y otros).
CR3.2 La mezcla de productos y/o materiales se controla, evitando que no se
produzca entre diferentes lineas de acondicionamiento.
CR3.3 Latoma muestras se realiza en los intervalos previamente establecidos y
se registra en el soporte adecuado.
CR3.4 Todas las desviaciones se comunican en tiempo y forma adaptandose las
medidas adecuadas.
CR3.5 EIl correcto sellado de los distintos materiales de acondicionado se
controla, realizdndose los ajustes necesarios en el proceso.

RP4: Distribuir y coordinar el trabajo de control de calidad en proceso de la zona de
acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
CR4.1 Toda la documentacion para la realizacion de graficas de control en linea
esta disponible y en el lugar establecido segun la planificacién del acondicionado.
CR4.2 Todo lo preciso para el control en proceso (muestreadores, recipientes
de muestras, instrumental de andlisis y otros), esta en orden y disposicion de uso.
CR4.3 Los niveles de calidad aceptable se establecen de acuerdo a las
exigencias de calidad del lote o bien a partir de los valores de jornadas anteriores.
CR4.4 Los instrumentos de control local se ajustan y/o calibran, durante las
paradas y puestas en marcha, en las consignas correspondientes a cada momento
de las secuencias de operacion.
CR4.5 Las operaciones a realizar por terceros para mantener el proceso en las
condiciones establecidas, se comunican a tiempo y de forma adecuada.
CR4.6 Las tareas de control de calidad se sincronizan con otras rutinarias,
definiendo un sistema de prioridades y de control de rendimientos.

RP5: Cumplimentar las graficas de control en proceso midiendo las variables del
proceso con los instrumentos y periodicidad establecidos.
CR5.1 Los muestreos de productos intermedios se realizan segun el programa de
fabricacion, tomando muestras especiales o extraordinarias en casos necesarios.
CR5.2 La frecuencia de control y el nimero de muestras a tomar se establece
para las etapas criticas de la fabricacion.
CR5.3 Las mediciones periddicas establecidas de las variables no integradas en
el sistema de control, se realizan y se registran de forma conveniente.
CR5.4 Larealizacion de controles en proceso se comprueba bien por verificacion
visual, bien aplicando el procedimiento descrito y su registro en las graficas de
control.
CR5.5 Los datos de la evolucion de las variables de proceso, se registran en
los graficos de control, de acuerdo con los procedimientos, periodos y secuencias
establecidas.
CR5.6 Las mediciones obtenidas se comprueba que corresponden con la
situacién del proceso y se contrastan con los valores establecidos en las pautas
de control o en el plan de produccién.
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RP6: Controlarla calidad de los productos intermedios, materiales de acondicionamiento
y producto acabado para la liberacion del lote.
CR6.1 La verificacion visual de los productos a acondicionar se lleva a cabo, asi
como de los materiales de acondicionamiento.
CR6.2 Todos los ensayos descritos en el plan de calidad se realizan con la
precisién y exactitud necesaria y con un consumo adecuado de reactivos.
CR6.3 Las diferentes fuentes bibliograficas estan disponibles para consultar las
constantes fisicas, quimicas u otros parametros.
CR6.4 El factor numérico de los diferentes parametros que definen el producto
final se calcula y se expresa en las unidades establecidas para su correcta
interpretacion.
CR6.5 Los resultados se validan y se presentan de forma coherente en los
soportes correspondientes.
CR6.6 Los resultados obtenidos se comprueban con las normas establecidas
por control de calidad.
CR6.7 Los resultados son aprobados por la persona autorizada a liberar el
producto.

RP7: Verificar los calculos de rendimientos y balance de materiales en todas las fases
del proceso.
CR7.1 Los calculos de los rendimientos se verifican en todas las fases del
proceso de acondicionamiento.
CR7.2 Latoma de muestra final se realiza, asi como su identificacion y traslado
para su analisis.
CR7.3 La cuantificaciéon de todos los materiales no empleados o rechazados se
realiza para asegurar la reconciliacion de los mismos.
CR7.4 Laidentificacion del lote acondicionado se realiza bajo normas de correcta
fabricacion de forma que se asegure la gestion del producto final.

RP8: Proponer medidas de correccion frente a desviaciones de calidad y acometerlas
tras su validacion.
CR8.1 Las discrepancias entre las medidas y la situacion del proceso de
acondicionado se detectan y comprueban a tiempo.
CR8.2 Los defectos criticos se registran, analizando las posibles causas.
CR8.3 Las medidas de correccidon se ponen en marcha, o se solicitan mas datos,
para corregir el defecto.
CR8.4 Lasmedidas de correccién se ponen en marcha cuando se esta autorizado.
CR8.5 Las anomalias, desviaciones o incidencias en los sistemas de control
local, se solucionan o transmiten segun se hayan establecido.

RP9: Obtener resultados del trabajo de calidad en proceso e informar de los mismos
en los soportes establecidos para ello.
CR9.1 Los tiempos necesarios para los trabajos de control de calidad estan
establecidos en los procesos previstos.
CR9.2 Los imprevistos o anomalias detectadas durante el acondicionado
se registran junto con las previsibles causas de los mismos y las soluciones
propuestas o emprendidas.
CR9.3 Los célculos de rendimientos se comparan con las previsiones y se
aportan causas ante posibles desviaciones.
CR9.4 Los resultados se introducen en las bases de datos de calidad y se revisa
la documentacién del lote.
CR9.5 Los resultados se informan y transmiten mediante informes escritos
predefinidos.
CR9.6 Lainformacion de la situacion del area de trabajo y de todos sus elementos,
se registra en los soportes y en el tiempo establecido.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacion (productos pulverulentos,
formas sdlidas, liquidos) y sistemas de cierre, contador electrénico, etiquetadoras,
pesadoras, encartonadoras, encartonadoras y paletizadoras. Piezas, dispositivos y
equipos codificados. Reguladores de servicios auxiliares de industria farmacéutica.
Equipos de control de dimensiones de los elementos de acondicionamiento y variables
de proceso. Reguladores de volumen, velocidad y control de presencia, tiempo de
dosificacion, temperatura, otros. Sondas y recipientes para toma de muestras. Medios
de registro manual o electrénico de datos. Instrumentos y aparatos para determinar
propiedades quimicas: aparato de punto de fusion, aparato de punto de ebullicion,
colorimetro, ultravioleta, infrarrojo, y otros. Instrumental para toma de muestras.
Instrumentos y aparatos para ensayos fisicos y quimicos: humedad, viscosidad, color,
resistencia a la rotura, rigidez, disgregacion, HPLC, espectrofotometro UV, y otros.

Productos y resultados

Formas elaboradas (polvos, granulados, comprimidos, capsulas, soluciones,
suspensiones, y otras). Material de acondicionamiento (envases de vidrio y plastico,
sobres, blisters, sobres, ampollas, monodosis, prospectos, etiquetas, precintos, cajas,
otros).

Informacioén utilizada o generada:

Graficos de control. Formas farmacéuticas y productos afines acondicionados.
Muestras. Informacién utilizada o generada: Normas de correcta fabricacion y buenas
practicas de documentacién. Normas de Seguridad e higiene personal individual.
Métodos de prevencién de riesgos por productos toéxicos, inflamables y corrosivos.
Procedimientos normalizados de uso de material de seguridad. Procedimiento de
funcionamiento y cambio de formato de equipos. Esquemas de servicios de planta y
su distribucion. Guia de acondicionamiento. Documentacién completa del lote y del
material de acondicionamiento empleado.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5

Denominacion: CUMPLIR Y HACER CUMPLIR LAS NORMAS DE SEGURIDAD Y
AMBIENTALES DEL PROCESO FARMACEUTICO Y AFINES.

Nivel: 3
Codigo: UC0338_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Aplicar las principales medidas de seguridad en la unidad de produccién siguiendo
los Protocolos establecidos.
CR1.1 Los agentes contaminantes quimicos y bioldgicos que se generan en los
procesos productivos de una industria farmacéutica o afin estan identificados y
evaluada la magnitud de sus dafios.
CR1.2 La guia de fabricacion dispone de las descripciones de los equipos de
proteccion individual que deben emplearse en cada operacion.
CR1.3 Elfuncionamiento de los dispositivos de proteccion y deteccion de riesgos
se verifica adecuadamente.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 135899

CR1.4 El cumplimiento de las normas de seguridad se comprueba en la carga y
descarga de fluidos y de sustancias peligrosas.

CR1.5 Las medidas de seguridad en la limpieza y mantenimiento de uso de
maquinas y aparatos se aplican adecuadamente, asi como las de orden.

CR1.6 Las instrucciones impartidas al personal a su cargo tienen en cuenta y
cumplen las normas de seguridad y ambientales, motivando la adopcion de formas
de trabajo que contribuyan a la reduccién de los riesgos.

CR1.7 Los principales puntos a vigilar en la puesta en marcha de los equipos, en
los ensayos a efectuar y en la produccion, estan bien definidos.

RP2: Controlar la actividad en distintas zonas, segun el riesgo especifico, de acuerdo
a normas de seguridad e higiene en el trabajo.

CR2.1 Los servicios auxiliares funcionan correctamente (filtracion de aires,
presiones de sala y otros) y se verifican de acuerdo con las condiciones necesarias
en la zona, segun la actividad a realizar y el producto a fabricar.

CR2.2 La formacion del personal previene la contaminacion y fomenta el
cumplimiento de las normas de correcta fabricacion.

CR2.3 Elequipo de proteccion individual que debe emplearse en cada operacion,
esta descrito en la guia de fabricacion, en funcién de la clasificacion de la sala y
del producto.

CR2.4 Lasnormas de higiene y aseo se cumplen de acuerdo con las indicaciones
escritas en la guia de fabricacion.

CR2.5 Toda persona enferma o con alergias se retira del proceso productivo y
se controla que haya pasado correctamente las revisiones sanitarias periédicas.
CR2.6 EI personal que trabaja en zonas limpias se controla con relacion al
comportamiento (movimientos, relaciones, otros).

CR2.7 Las hojas de seguridad de todos los productos se encuentran actualizadas
y correctamente organizadas en los manuales correspondientes.

RP3: Verificar el respeto de las medidas de proteccion medioambiental relacionadas
con el proceso productivo.

CR3.1 Toda la informaciéon relacionada con las medidas de proteccion del
medioambiente (leyes, reglamentos, directivas, normativas internas, otros) esta
disponible, actualizada y en el lugar sefalado para ello.

CR3.2 Las directivas marco y la normativa especifica vigente son interpretadas
y aplicadas.

CR3.3 Los puntos criticos de los equipos de produccién o de depuracién, que
puedan afectar al medioambiente, estan controlados.

CR3.4 Los registros de medio ambiente exigidos por la legislacion y por la guia
de fabricacion se archivan y actualizan.

CR3.5 Todos los trabajadores a su cargo reciben formacion/ instrucciones para
disminuir el impacto de su actividad en el medio ambiente y se evalua el efecto de
dichas actividades mediante seguimiento.

RP4: Coordinar la actividad de respuesta a situaciones de emergencia evitando
riesgos innecesarios.
CR4.1 La situacién de emergencia producida se analiza para realizar una
evaluacion inicial urgente de los riesgos que puede suponer para las personas,
las instalaciones, el proceso productivo y el medio ambiente.
CR4.2 La situacién de emergencia se comunica a sus superiores y se actua de
acuerdo a sus instrucciones, dando a su vez instrucciones concretas al personal
que se encuentra en su area de trabajo para ejecutar las recibidas.
CR4.3 Las decisiones respecto a la parada de equipos y modificaciones de las
condiciones de produccion se toman, cuando la urgencia lo requiere, y se dan las
instrucciones necesarias al personal a su cargo para llevarlas a cabo.
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CR4.4 Las medidas previstas en el plan de emergencia se adoptan y se integran
en la organizacion del mismo, cuando éste entra en funcionamiento.

CR4.5 Las acciones ante una situacion de emergencia se realizan en un orden
I6gico, de forma eficaz y segura.

RP5: Controlar los tratamientos de los diferentes contaminantes mediante la vigilancia
de los parametros asociados a esos tratamientos.
CR5.1 Todos los procesos susceptibles de producir contaminacién se analizan,
asi como el tipo de contaminacion que produce cada agente.
CR5.2 Los residuos sélidos no reciclables se recogen para su tratamiento segun
instrucciones.
CR5.3 Los residuos sélidos reciclables se recuperan apara su utilizacion.
CR5.4 El flujo de agua eliminado del proceso esta controlado y en su caso
analizado.
CR5.5 La calidad del aire ambiental al final del proceso esta controlado y se
encuentra dentro de los limites que fija la normativa especifica.
CR5.6 Todos y cada uno de los vertidos que se realizan estan dentro de las
normas y la documentacién asociada a dichos vertidos manteniéndose al dia
segun la legislacion vigente.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos normalizados de proteccion individual (ropa, calzado de seguridad, cascos,
gafas, ropa estéril, otros). Dispositivos de proteccién (dispositivos de deteccion de
fugas de gas, de deteccioén de fuego, lavaojos, duchas, extintores, otros). Dispositivos
de seguridad de maquinas e instalaciones. Dispositivos de deteccion y medida de
condiciones ambientales (monitores instalados en los puestos de salida de efluentes,
muestreadores de aire, muestreadores de agua, ph-metros, termémetros, analizadores
de oxigeno disuelto, analizadores de gas de combustion, analizadores especificos
de compuestos en el aire o en el agua, otros). Instrumentos de medida portatiles
de condiciones ambientales. Equipos de emergencia fijos y moviles (mangueras,
extintores, escaleras de incendios, otros). Equipos de depuracion (decantadores,
flotadores, clarificadores, difusores de aire, filtros bioldgicos, otros).

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento. Muestras de aire.
Productos farmacéuticos o afines que deben ser tratados para su eliminacion.

Productos y resultados

Efluentes en condiciones de eliminacion o residuos para tratamiento exterior. Plan de
emergencia interior y seguridad en el proceso.

Informacioén utilizada o generada

Normas de correcta fabricacién y buenas practicas de documentacion. Normas de
seguridad y de proteccion ambiental. Procedimientos escritos normalizados sobres
seguridad. Manuales de uso de los equipos de proteccion individua. Manual de uso de
los equipos de prevencion y respuesta a la emergencia.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ORGANIZACION EN INDUSTRIAS FARMACEUTICAS Y AFINES.

Cédigo: MF0334_3
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Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0334_3 Organizar la produccion de productos farmacéuticos y afines.
Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los procesos basicos de produccién farmacéutica y afines, relacionando
las fases y operaciones basicas y auxiliares con las transformaciones de las materias
primas y desarrollando la informacién de proceso que posibilite la realizacion de las
operaciones de transformacion.
CE1.1 Diferenciar los tipos de produccion continua y discontinua, identificando
sus caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control
del proceso.
CE1.2 Explicar las principales técnicas, materiales, equipos, instalaciones y
procesos productivos utilizados en la industria farmacéutica y de afines:
— lIdentificar los reactivos, productos, subproductos y tipo de reaccion quimica
usada.
— Asociar los campos de aplicacién de los productos fabricados.
— Aislar los parametros caracteristicos de cada etapa (fases, temperaturas,
presiones, concentraciones, pH y otros).
— Establecer un diagrama detallado del proceso en el que aparezcan las
diferentes etapas del mismo y su cronologia (reciclajes, tratamientos paralelos,
y otros), aparatos (separacion, mezcla, granulacion, secado, compresion,
otros), equipos (bombas, compresores, granuladores, entre otros) y los
dispositivos de control y regulacién de la calidad y de seguridad.
— Establecer un balance de los materiales sobre las lineas principales de la
fabricacion.
CE1.3 Analizar la aplicacion de los procedimientos normalizados de operacion
requeridos en las principales técnicas, materiales, equipos, instalaciones y
procesos utilizados en la produccion.
CE1.4 Realizar el calculo del rendimiento (balance de materiales) y economia
del proceso productivo a partir de los datos de sus operaciones.
CE1.5 Dibujar un esquema de una posible distribucion en planta del proceso
productivo justificando la configuracion adoptada.

C2: Analizar las actuaciones y documentacién que se requieren en la planificacién y
control en produccion por lotes.
CE2.1 Evaluar los materiales, identificar aparatos, instrumentos, equipos e
instalaciones que intervienen en la produccién.
CE2.2 Describir la técnica de planificacion mas idénea a las caracteristicas de
la produccién y lote.
CE2.3 Definir los documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion.
CE2.4 Explicar las caracteristicas de la guia de fabricacion, los registros, datos,
histogramas u otros elementos propios de la misma, asi como la terminologia
empleada en su redaccion.
CE2.5 En un supuesto practico de fabricacion de un lote, realizar sobre equipos
y procesos calculos de balance de materia y energia, asi como, la evaluacién de
costes y rendimientos.
CE2.6 Relacionar la cumplimentacioén, codificacion, archivo y actualizacion de
documentacion con la trazabilidad del lote producido.
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C3:

C4:

CE2.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
célculos durante el proceso productivo y su control.

Analizar la estructura organizativa y funcional de la industria quimica.

CE3.1 Explicar las areas funcionales de una industria quimica y el personal
asociado a las mismas.

CE3.2 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas
y funcionales internas del area de produccion.

CE3.3 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas
y funcionales externas del area de produccion.

CE3.4 Describir el flujo de informacion interna y externa relativa a la planificacion,
calidad y seguridad de los procesos productivos.

CE3.5 Definir la estructura laboral y las estrategias de formacién asociadas a
nuevos ingresos o cambios de puesto de trabajo, dentro la industria farmacéutica
y de afines

CE3.6 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 optimizacién de procesos, aumento de la calidad y mejora de
la coordinacién global del proceso.

Explicar y aplicar criterios para supervisar, dirigir y organizar las actividades

rutinarias y especiales de un grupo de trabajo en el area de produccion.

C5:

CE4.1 Analizar la organizacion del trabajo diario de un area de produccion en
funcién de la planificacion establecida y de la escala de prioridades.

CE4.2 Justificar el orden y la realizacion previa de un plan de trabajo como
hechos basicos y necesarios para evitar pérdidas de tiempo y minimizar errores.
CE4.3 Definir los factores que potencian el desarrollo personal como herramienta
de mejora del rendimiento propio.

CE4.4 Identificar posturas proactivas y reactivas en el equipo de trabajo.

CE4.5 Identificar las técnicas de dialogo positivo como generadoras de
soluciones alternativas y de mejora del clima laboral.

CE4.6 Analizar las técnicas de supervision de las tareas individuales asignadas.
CE4.7 Evaluar el comportamiento humano como medida de prevencién de
conflictos y determinar las técnicas de solucion de los mismos.

CE4.8 Explicar las diferentes técnicas de actuacion cuando la otra parte no
quiere llegar a acuerdo.

Interpretar el concepto de calidad total concretando en forma de instrucciones

escritas los procedimientos a seguir.

CE5.1  Justificar la gestion de la calidad como una parte integrante de la
produccion, situandola en el lugar del proceso que le corresponde y determinando
la importancia que tiene.

CE5.2  Definir y explicar los conceptos de calidad y calidad total describiendo
sus caracteristicas.

CE5.3 Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacién de la
calidad e identificando la documentacion usada para su desarrollo.

CE5.4 Relacionar las normas de calidad con la necesidad de realizar un trabajo
bien hecho.

CE5.5 Explicarlos conceptos de manual de calidad, cémo se utiliza y la necesidad
de su existencia.

CE5.6 Analizar las normas de correcta fabricacién y su aplicacion en la
organizacion y planificacion de los procesos de produccion.

CE5.7 Relacionar las normas de correcta fabricacion con los sistemas de calidad
aplicados en la fabricacién de productos farmacéuticos y afines.
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Contenidos

1.

Organizacion de procesos farmacéuticos.
Tipos de procesos y procesos tipo:

Esquematizacion de procesos de produccion.

Representacion grafica de los procesos de fabricacion:

°  Simbologia de la industria quimica. Representaciones graficas de los
procesos, (importancia, descripcion, funcion, utilidad etc.).

Sistemas de representacion de maquinas y elementos: Simbolos e
identificacion de elementos, instrumentacion, equipos e instalaciones,
Representacién y nomenclatura de maquinas y equipos de proceso.
Diagramas de proceso:

° Diagramas de bloques. Diagramas de flujo. Diagramas de flujo
simplificado.

Diagramas de proceso e instrumentacion (P&I, Piping &
Instrumentation).

Otros diagramas: en Planta, Isométricos, Constructivos, de Detalle, ...
Andlisis de diagramas de procesos.

o

o

o

Procesos quimicos industriales:

Conversion, productividad y rendimiento de los procesos quimicos.
Descripcidn basica de los procesos que se relacionan.

Reactivos, productos, subproductos, residuos, tipos de reacciones
puestas en juego.

Campos de aplicacion de los productos fabricados.

Parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las fases
temperatura, presion, concentraciones, pH, otras variables.

Etapas de proceso y su cronologia.

Balance de materia en las lineas principales de proceso.

Técnicas aplicadas en produccion de los procesos de la industria quimica
farmacéutica.

Fases, operaciones bésicas y auxiliares de los procesos tipo.
Normas de correcta fabricacion (NCF).

Especificaciones de materiales.

Férmulas de fabricaciéon patron.

Método patron.

Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

Sistemas de calidad.

Normas de calidad (GMP, ISO y otras).

Sistemas y métodos de trabajo.
Métodos de trabajo.

Estudio y organizacion del trabajo.
Elaboracion de guias.

Planificacion y control de la produccion continua y discontinua por lotes.
Conceptos generales sobre gestion de la produccion.

Programacion de una produccién por lotes.

El lanzamiento. Control del progreso de produccion.

Control de calidad en planta quimica.
Concepto de calidad total y mejora continua:

Evolucion histérica del concepto de calidad.

El modelo Europeo de excelencia: La autoevaluacion.

Sistemas de aseguramiento de la calidad: ISO 9000.

El manual de calidad, los procedimientos y la documentacion operativa.
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e Disefio y planificacién de la calidad.
e Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: benchmarking.
e Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: La reingenieria de
procesos.
— Normas de calidad:
e Normativa de la calidad.
e Lanorma ISO 9000: 2000.
e El modelo EFQM (El Modelo Europeo de Excelencia Empresarial).
—  Calidad en el disefio del producto:
Las necesidades de los clientes.
Planificacion del disefio.
Definir los datos de partida del disefio.
Realizacion del disefio.
Comprobar la validez del disefio.
—  Desarrollo de un producto.

5. Estructura organizacional y funcional de la industria de procesos
farmacéuticos.
—  Estructura basica de las industrias farmacéuticas y afines. Funciones
—  Relaciones funcionales de los departamentos de produccion y acondicionado.

6. Gestion de recursos materiales y humanos.
—  Motivacion y relaciones humanas.
— Mandos intermedios.
—  Métodos de elaboracion y clasificacion de informes.
—  Métodos de programacioén de trabajo.
—  Optimizacién de procesos.
—  Liderazgo y preparacion de reuniones.

7. Tratamiento de la documentacién en la industria de procesos farmacéuticos.
Elaboracion e interpretacién de guias de produccion.

Métodos de clasificacion y codificacion de documentos.

Actualizacién, renovacion y eliminacion de documentacion.

Transmision de la informacion.

8. Aplicaciones informaticas empleadas en la industria farmacéutica y afin.
—  Organizacion de la informacion.

Uso de programa de tratamiento estadistico de datos.

Aplicacion de bases de datos.

Nociones de control de procesos por ordenador.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacién a distancia

Modulo formativo - MF0334_3 80 60

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: AREAS Y SERVICIOS DE LAS PLANTAS FARMACEUTICAS Y
AFINES.

Codigo: MF0335_3
Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0335_3 Verificar la conformidad de materiales, equipos, instalaciones y
condiciones de proceso.

Duracion: 120 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE PRODUCCION Y SERVICIOS DE
LAS PLANTAS FARMACEUTICAS Y AFINES.

Codigo: UF1160
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3, RP5y RP7.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las necesidades ambientales, estructurales e higiénicas que deben
cumplir las plantas farmacéuticas y afines, relacionadas con las condiciones de calidad
prescritas de los productos.
CE1.1 Identificar los factores de las instalaciones que deben ser controlados
(iluminacion, temperatura, humedad, presion, proteccion contra incendios, otros)
para garantizar la calidad de los productos.
CE1.2 Analizar las técnicas de limpieza y/ o desinfeccion de las instalaciones
que garanticen el nivel de limpieza preciso para cada género de productos
farmacéuticos y afines.
CE1.3 Proponer una redistribuciéon de las instalaciones, conforme al proceso
productivo, explicando la conexién en las zonas en funcién de la secuencia de
operaciones de proceso y flujo de materiales.
CE1.4 Relacionar las caracteristicas de las superficies interiores de las
instalaciones con el tipo de materiales manipulados (polvo, granel, comprimidos,
soluciones, u otros) y el tipo de limpieza requerida.
CE1.5 Justificar la importancia de la iluminacién en zonas de producciéon con
controles visuales y de ventilacion/humedad en zonas de pesada/muestreo o
elaboracioén de productos.
CE1.6 Caracterizar la zona de almacenamiento en cuanto a su sistema de
ordenacion y condiciones que deben ser controladas segun el material almacenado.
CE1.7 Explicar normas de seguridad en la manipulacién de los diversos productos
quimicos implicados en el proceso, MP, intermedios, producto final, subproductos
y residuos.
CE1.8 Identificar diferentes equipos de proteccion individual y colectiva, y su uso
adecuado en cada operacion.
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C2: Describir el funcionamiento de los equipos de produccion de presion y vacio,
relacionando la funcién que desempefan en las distintas zonas de produccion con las
caracteristicas de los equipos.
CE2.1 Determinar las necesidades de regulacion de la presion en las areas de
produccion, realizando los calculos necesarios para sefalar los valores 6ptimos
en cada una de ellas.
CE2.2 Describir las condiciones de funcionamiento de los equipos de presion
y vacio, y explicar el programa de mantenimiento necesario para el inicio de las
diferentes campafas de produccion.
CE2.3 Justificar las necesidades del uso combinado de sistemas de presion-
vacio en la limpieza de equipos e instalaciones, para la produccién de productos
farmacéuticos y afines.

C3: Analizar los equipos y aparatos de purificacion de aguas, utilizados en la produccién
de productos farmacéuticos y afines, relacionandolos con las necesidades del proceso
productivo.
CE3.1 Determinar los posibles tratamientos del agua en funcién del uso al que
se va a destinar.
CE3.2 Explicar los procesos de destilacion y desmineralizacion del agua,
relacionando su indicacién en la preparacion de productos farmacéuticos y afines.
CE3.3 Relacionar los criterios de pureza quimica y bacteriolégica del agua,
identificando sus parametros y limites con la utilizacion y aplicacion del agua al
proceso.
CE3.4 Explicar los conceptos de stock maximo, 6ptimo, de seguridad y minimo,
y su relacién con las necesidades de suministro y sincronizacion del proceso
principal.

C4: Evaluar las caracteristicas necesarias del aire para la climatizacién de zonas o
locales y relacionarlas con las necesidades para la produccién de estériles.
CE4.1 Describir la composicion del aire y de sus principales contaminantes
quimicos y bioldgicos, relacionandolo con sus usos a nivel farmacéutico y de
elaboracién de productos afines.
CE4.2 Analizar el proceso de limpieza del aire en los locales de produccion de
productos farmacéuticos y afines estériles, identificando los productos y agentes
esterilizantes por cada fase del proceso.
CE4.3 Describir el proceso y elementos integrantes de una instalacion de
acondicionado de aire, asi como los controles a efectuar sobre la misma.
CE4.4 Explicar los criterios de clasificacién de zonas limpias en sus diferentes
grados, asociando los diferentes tipos de proceso, con las caracteristicas
requeridas del aire.
CE4.5 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en las distintas zonas
de trabajo (zona limpia, presion positiva, otras), en funcion del tipo de producto a
manipular o producir.

C5: Analizar el funcionamiento de los equipos de generacion e intercambio de calor
y explicar su relacidon e integracion durante las fases del proceso de productos
farmacéuticos y afines
CE5.1 Explicar el funcionamiento de una caldera de vapor tipo, relacionando los
distintos tipos de vapor que se deben utilizar en la fabricaciéon de especialidades
parenterales con éstos.
CE5.2 Explicar la aplicacion de los principios fisicos de transmisién de calor, al
funcionamiento de los compresores frigorificos y a la liofilizacion.
CE5.3 Estimar mediante calculos sencillos las necesidades de energia térmica
del proceso principal.
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CE5.4 Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la puesta en
marcha y parada de los equipos e instalaciones de produccién y distribucion de calor.

C6: Explicar las principales técnicas de transporte, distribucion y recuperacion de
energia y otros servicios auxiliares.

CE6.1 Describir los equipos y circuitos de transporte de fluidos y transmision de

energia.

CE6.2 Interpretar y representar graficamente simbologia industrial de valvulas,

uniones de tuberias y accesorios en un caso practico de transporte de fluidos.

CE6.3 En un supuesto practico de distribucion de energia y/o servicios

auxiliares:

— Controlar el estado de la instalacion.

— Detectar las situaciones imprevistas.

— Determinar las necesidades de servicios o productos auxiliares a la
distribucion de energia y/o servicios auxiliares.

— Sincronizar el suministro de energia o servicios auxiliares.

CE6.4 Describir las principales necesidades de mantenimiento de los equipos

de transporte.

Contenidos

1.

Manipulacién de productos quimicos empleados en la fabricacion de

productos farmacéuticos y afines.

—  Fichas de datos de seguridad de sustancias quimicas

— Normas sobre limpieza y orden en el entorno de trabajo y sobre higiene en
planta quimica.

— Riesgos en plantas quimicas y auxiliares: Principales riesgos en plantas
quimicas. Riesgos de los productos quimicos. Incompatibilidades en
almacenamiento, manejo y envasado; precauciones contra corrosion,
contaminacion y derrames. Limites de toxicidad, inflamabilidad y otras.
Formas de intoxicacion: Ingestion, cutdnea, 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
proteccién). Ambiente de trabajo (grado de exposicion, limites, proteccion,
medida y monitorizacion).

- REACH

—  Documentacion sobre el uso de EPI’s (guantes, gafas, trajes de proteccion y
mascarillas)

La planta farmacéutica.

—  Aspectos generales sobre instalaciones, edificios y espacios.

—  Aspectos especiales: climatizacion, esterilidad, humedad, presién, iluminacion,
habitos de trabajo en zonas especiales, y otros.

Calefaccion y refrigeracion.
—  Calor y temperatura. Instrumentos de medida:
e Transmisién de calor.
e Generadores de calor.
e Cambiadores de calor.
—  Calderas de vapor:
e Principios fisicos.
e Funcionamiento de los equipos.
e Parametros de operacion y/o control.
e Dispositivos de seguridad.
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—  Procedimientos y técnicas de operacion y control.

— Analisis de informacion real de instalaciones, procesos y equipos.
—  Técnicas de recuperacion de energia.

—  Circuitos internos.

4. Tratamiento y distribucion del agua para procesos y aguas industriales.
—  Purificacién del agua:
e Esquema de instalaciones industriales para la elaboracion de agua
purificada.
e Agua de calidad farmacéutica segun farmacopeas.
—  Planta de tratamiento de aguas.
—  Procedimiento de tratamientos de aguas:
e Tratamientos fisicos.
e Tratamientos quimicos.
e Tratamientos microbioldgicos.
—  Ensayos de medida directa de las caracteristicas de agua:
e Ensayos fisico-quimicos
e Ensayos microbioldgicos.
—  Biologia aplicada al tratamiento de aguas:
e DBO.
Microorganismos: tipos, clasificacion, requerimientos nutricionales.
Ecologia microbiana.
Control microbiano.
Microorganismos indicadores.

5. Tratamiento, transporte y distribucion de aire.
—  Composicion y caracteristicas del aire como gas.
- Instalaciones de tratamiento, transporte, distribucion y almacenamiento.
—  Tratamientos finales.
—  Condiciones de seguridad en la manipulacion de gases.
—  Climatizacion del aire.
—  Estado higrométrico.
—  Areas especiales.
—  Esterilizacion del aire.
—  Zonas limpias.
—  Mantenimiento y control de esterilidad.

6. Interpretacion de diagramas P&l para los servicios, lectura y analisis de

datos para localizar desviaciones.

—  Definicién y descripcion de la simbologia empleada en los diagramas P&l

— Identificacion de lineas, equipos y flujos en el diagrama

—  Comparacion de datos reales con datos tedricos sobre flujos y caracteristicas
fisico-quimicas de la diferentes corrientes, identificando las desviaciones

—  Elaborar informes con propuesta correctoras y/o ajustes necesarios de los
servicios

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: CONTROL Y MEJORA DE PROCESO EN INDUSTRIAS
FARMACEUTICAS Y AFINES.

Cédigo: UF1162

Duracion: 40 horas

cve: BOE-A-2011-19504
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP4 y la
RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar la hoja de proceso, documentacion de la misma y de los productos.
CE1.1 Explicar los distintos aspectos que se recogen en una hoja de proceso.
CE1.2 Describir las distintas operaciones asociadas a la fabricacion de un
producto.

— Generacion de orden de produccion.
— Preparacién de MP.
— Control de procesos.
— Condiciones procesales.
— Entrega de intermedios.
— Producto final.
— Residuos y subproductos.

C2: Cumplimentar la hoja de proceso.
CE2.1 Anotar los datos requeridos en la hoja de proceso.
— Pesos de MP.
— Condiciones de proceso (temperaturas, tiempos, ph, etc.).
— Pesos de subproductos.
— Intermedios.
— Residuos.
— Producto final.
CE2.2 Anotar las desviaciones de los datos anteriores con respecto a los tedéricos
o de referencia.

C3: Analizar los datos, comparativa con lotes anteriores, extraccién de conclusiones,
informes de desviacion y propuesta de mejoras.

CE3.1 Estudio estadistico simple de datos en el historial de fabricacion

CE3.2 Elaborar informes de desviacién

CE3.3 Extraccion de conclusiones

CE3.4 Propuestas de mejora

Contenidos

1. Hojas de proceso empleadas en la fabricaciéon de productos farmacéuticos y

afines.

—  Documentacion acerca del proceso, busqueda de bibliografia y estudio del
escalado del proceso.

—  Estructura y redaccion de hojas de proceso.

—  Descripcion de las operaciones del proceso, con indicaciones sobre
seguridad, higiene, y condiciones de proceso.

— Elaboraciéon de tablas, graficas y listas de chequeo necesarias para el
posterior proceso de datos.

2. Control de las operaciones durante el proceso de fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.
—  Cumplimentacién de la hoja de proceso.
—  Control de pesos y cargas de MP
—  Orden en los procesos.
—  Condiciones fisicas de las operaciones y datos de control de proceso.
—  Control de limpieza de salas y utensilios.
—  Contaminaciones cruzadas.

cve: BOE-A-2011-19504
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—  Control de desinfeccion de salas y utensilios
—  Operaciones de etiquetado de productos, equipos y area.

3. Analisis de datos de proceso de fabricacion de productos farmacéuticos y
afines.
—  Recopilacién de datos en las tablas, graficas y listas de chequeo.
—  Comparativa con datos histéricos de anteriores procesos.
—  Breve estudio estadistico de los datos histéricos.
— Analisis de desviaciones y/o anomalias:
e Localizacion y clasificacion de anomalias, desviaciones, incidentes vy
accidentes.
e Redaccion de informes sobre las desviaciones.

4. Propuesta de mejoras para la fabricacion de productos farmacéuticos y
afines.
—  Propuesta de mejoras basadas en los informes sobre desviaciones del
proceso.
—  Acciones correctoras propuestas.
—  Registro de acciones y efectos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . ) - . i
de las unidades formativas de formacién a distancia
Unidad formativa 1 — UF1160 80 50
Unidad formativa 3 — UF1162 40 20

Secuencia:

Las unidades formativas de este modulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: COORDINACION Y CONTROL EN EL ACONDICIONADO DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Cadigo: MF0336_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0336_3 Coordinary controlar el acondicionado de productos farmacéuticos y afines.

Duracion: 160 horas

cve: BOE-A-2011-19504
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MATERIALES Y EQUIPOS EN EL
ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1364
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2
y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los criterios de clasificacion de productos farmacéuticos y afines con
las técnicas de acondicionado.
CE1.1 Explicar las formas galénicas de los medicamentos y productos afines,
teniendo en cuenta su aplicacion final.
CE1.2 Clasificar los productos farmacéuticos y afines de acuerdo con las
necesidades de acondicionado y conservacion.
CE1.3 Diferenciar las distintas presentaciones de medicamentos magistrales,
oficiales e industriales.

C2: Caracterizar los principales materiales de envasado segun las caracteristicas
requeridas del producto farmacéutico o afin.
CE2.1 Describir los tipos de envases primarios utilizados y sus técnicas de
limpieza, en funcion del tipo de producto con el que entra en contacto.
CE2.2 Describir los tipos de materiales secundarios, asi como sus caracteristicas
de apilamiento.
CE2.3 Describir los tipos de sistemas auxiliares de dosificacion (vasitos
dosificadores, jeringuillas, entre otros).
CE2.4 Analizar los sistemas unidosis en la linea de envasado.
CE2.5 Caracterizar los sistemas de impresion para el marcaje y codificacion de
productos.
CE2.6 Describir el sistema de alimentacion del material de acondicionamiento en
la linea de envasado.

C3: Verificar disponibilidad e idoneidad de todos los recursos necesarios para el
proceso, segun la correspondiente hoja de fabricacion
CE3.1 \Verificar existencias suficientes de MP, y su aprobacion por parte del
departamento de control de calidad.
CE3.2 Asegurar disponibilidad de equipos, personal y servicios necesarios para
la realizacién del proceso.
CE3.3 Lanzamiento de orden de proceso; para la preparacion de MP, reserva de
equipos principales, auxiliares y servicios.

Contenidos

1. Materias y materiales utilizados en el acondicionamiento de productos
farmacéuticos y afines.
— Materias primas.
— Principios activos: clasificacién terapéutica.
— Excipientes: tipos y funciones.
— Materiales de acondicionamiento.

cve: BOE-A-2011-19504
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— Productos farmacéuticos y afines: Clasificacion e importancia de sus efectos
en la salud.

— Calidad adecuada de MP, intermedios y producto final.

— Definiciéon de estados de Cuarentena, Aprobado y Rechazado.

— Flujo de materiales. Concepto y significado de calidad de producto, garantia
de calidad.

— Prescripciones legales.

— Validacién del proceso de acondicionamiento.

— Contaminaciones cruzadas.

2. Operaciones basicas de galénica industrial.
— Principios fisicoquimicos de las diferentes operaciones basicas.
— Operaciones de lavado y esterilizacion de envases.
— Dosificacion y acondicionamiento de productos estériles.
— Importancia de las limpiezas.
— Equipos industriales, escala piloto y laboratorio.
— Reduccién del tamafio de particula.
— Tamizacion y granulometria.
— Sistemas dispersos.
— Filtracion.
— Mezclado.
— Liofilizacion.
— Esterilizacion.
— Granulacion.
— Compresion y llenado de capsulas.
— Recubrimiento.
— Disolucion.

3. Maquinas, equipos e instalaciones de elaboracion de productos farmacéuticos
y afines
— Equipos, maquinaria, instalaciones y servicios auxiliares de fabricacion:
Lineas de envasado y acondicionamiento de formas farmacéuticas solidas,
semisolidas y liquidas.
— Cualificacién de equipos. Partes basicas de los equipos.
— Montaje y desmontaje.
— Puesta a punto inicial y ajustes rutinarios.
— Anomalias de funcionamiento. Acciones a tomar.
— Elementos constructivos y detalles de funcionamiento:
e Basculas y balanzas. Controladores de peso.
e Granuladoras. Tamizadoras. Molinos. Mezcladores. Maquinas de
seleccion por tamafio y visuales.
Sistemas de agitacion. Atomizadores. Pulverizadores, micronizadores
Secadores (bandejas, lecho fluido, otros).
Maquinas de comprimir. Capsuladoras. Bombos de recubrimiento.
Equipos para soluciones y jarabes. Equipos para aerosoles. Equipos
para inyectables. Equipos para suspensiones y emulsiones. Equipos para
cremas, geles y pomadas.
e Autoclaves. Equipos para supositorios y évulos. Equipos para oftalmicos.
Equipos para parches transdérmicos.
e Desempolvadores y detectores de metales.
e Reactores.
— Instrumentos asociados a los equipos para medida de variables (temperatura,
presion, flujo, entre otras).
— Sistemas de filtracion. Extractores.
— Liofilizadores.

cve: BOE-A-2011-19504
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: SUPERVISION Y CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO EN EL
ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1365
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP4, RP5
y RP6.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las principales etapas del proceso de dosificaciéon y acondicionamiento de
productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Explicar el flujo de materiales en una planta farmacéutica y afin,
relacionandolo con la organizacion y estructura de la misma.
CE1.2 Esquematizar las principales formas de dosificacion farmacéuticas y
afines, indicando las fases de dosificacion y de acondicionamiento.
CE1.3 Justificar la importancia que sobre la calidad del producto tiene la fase de
dosificacion y de acondicionamiento.
CE1.4 En un supuesto practico de dosificacion y acondicionado: Comprobar
que se cumplen las condiciones del area de trabajo. Identificar los principales
parametros a controlar. Reconocer discrepancias en el proceso. Describir las
acciones correctoras mas habituales. Indicar los puntos criticos en las paradas y
puesta en marcha de los equipos.
CE1.5 Explicar y cumplimentar las partes de la guia de acondicionamiento a
partir de la informacion real del proceso.

C2: Caracterizar los principales equipos y maquinas de acondicionamiento en la
elaboracién de productos farmacéuticos y afines.
CE2.1 Describir los tipos de equipos, maquinaria e instalaciones que se emplean
en las diferentes operaciones de acondicionado.
CE2.2 Analizar los principales elementos constructivos de los diferentes equipos/
magquina de acondicionado.
CE2.3 Describir la practica de operacion e intervencion de los distintos equipos
de acondicionado, sefalando los principales parametros a controlar.
CE2.4 Explicar los procedimientos normalizados de trabajo de las maquinas,
equipos, instalaciones y procesos.
CE2.5 Describir el montaje y desmontaje del equipo/maquina de acondicionado,
indicando los pasos necesarios para el cambio de formato.
CE2.6 Efectuar la limpieza con las metédicas adecuadas al equipo/maquina.
CE2.7 Identificar los ajustes rutinarios de las maquinas, equipos y servicios
auxiliares del acondicionado.
CE2.8 Analizarlos tipos de riesgos asociados a: maquinas, equipos, instalaciones
y manipulacion de productos.

C3: Analizar las etapas para la liberacién de un lote de productos farmacéuticos o
afines.
CE3.1 En un supuesto practico de acondicionado de un lote de productos
farmacéuticos o afines realizar: cumplimentacion de la guia de acondicionamiento,
registro de las anomalias y desviaciones producidas, comprobacion de las
materias, etapas, maquinas, entre otros.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE3.2 Diferenciar las desviaciones en los graficos de control del proceso de
fabricacion y contrastarlo con los valores de muestreo.
CE3.3 Explicar las diferentes formas de etiquetar los productos iniciales,
intermedios y finales, tanto los verificados como los que estan en fase de
confirmacion, asi como la codificacion de las diferentes areas de trabajo.
CE3.4 Efectuar los calculos necesarios para obtener el producto final, y realizar
la reconciliacién de los materiales empleados en la fabricacion del lote.
CE3.5 Interpretar la documentacién asociada a los analisis realizados para la
liberacién del lote acondicionado.
CE3.6 Justificar la necesidad de los diferentes registros del proceso para
garantizar la trazabilidad del lote de productos farmacéuticos y afines.
CE3.7 Definir las condiciones de almacenamiento de los distintos lotes
farmacéuticos y afines antes y después de su liberacion.
Contenidos
1. Produccién industrial de productos farmacéuticos y afines.
—  Fabricacion de formas farmacéuticas y afines: polvos, granulados,
comprimidos, grageas, supositorios, cremas, pomadas, aerosoles, soluciones
suspensiones, inyectables, colirios, éticos, y otros.
—  Caracteristicas de la fabricacion de formas estériles. Tipos de esterilizacion.
2. Definicion del proceso en el acondicionado de productos farmacéuticos y
afines.
—  Proceso de fabricacion; dosificacion y acondicionado. Férmula de fabricacion.
Validacion.
—  Preparacion a las diferentes escalas de trabajo (laboratorio, piloto e industrial)
de diversas formas farmacéuticas o afines.
—  Descripcién detallada de equipos, condiciones y necesidades de Materiales,
personal y servicios.
—  Diagramas de flujo:
e Tecnologia aplicada.
e \Variables y parametros de proceso.
3. Control de proceso, toma de datos y muestras en acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.
—  Supervision del proceso. Asegurar acondicionamiento éptimo de los equipos
y servicios, carga y control de pesos de MP, control de operaciones y entrega
de producto final a almacén.
—  Aplicacién de sistemas informatizados.
—  Cumplimentacién de Hoja de proceso, anotando pesos, tiempos, condiciones,
desviaciones y correcciones.
— Instrucciones para toma de datos, muestras, envasado y etiquetado de las
diferentes corrientes de proceso.
— Instrucciones para toma de datos, muestras, envasado y etiquetado de los
diferentes productos obtenidos en el proceso.
—  Asegurar la identificacion y caracterizacion correcta de equipos, MP, servicios
empleados, intermedios y producto finales obtenidos con el fin de asegurar la
trazabilidad del producto.
<
4. Tratamiento y archivo de hojas de proceso, y datos contenidos en ellas. %
—  Extraccion de datos y cumplimentacion de las tablas correspondientes. <
— Archivo de hojas de proceso, organizadas por producto, fecha y lote. §
— Anomalias de proceso: Tipos de anomalias y desviaciones. uoh
—  Acciones correctoras. @
— Registro de acciones y efectos. 3
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas ] ) - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1364 80 40
Unidad formativa 2 — UF1365 80 40

Secuencia:

Las unidades formativas de este modulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: GARANTIADE CALIDAD EN ELACONDICIONADO DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES

Cadigo: MF0337_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0337_3 Garantizar la calidad de los productos acondicionados.

Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE MATERIALES Y PROCESO
DE ACONDICIONAMIENTO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES,

Codigo: UF1366
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3 y RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los sistemas de control de calidad utilizados en el proceso de
acondicionamiento de productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Describir la funcién de gestion de calidad identificando sus elementos y la
relaciéon con los objetivos de la empresa y la productividad.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE1.2 Enumerar los parametros de calidad que se necesitan controlar para
obtener lotes concordantes con las especificaciones.

CE1.3 Identificar la metodologia, técnicas y personal asociados a un control de
calidad de la industria farmacéutica y afines.

CE1.4 Interpretar las normas, protocolos analiticos, toxicofarmacolégicos vy
clinicos de los productos farmacéuticos y afines.

C2: Elaborar un programa de control de calidad aplicable al proceso de
acondicionamiento de productos farmacéuticos y afines.

CE2.1 Identificar los sistemas de comprobacion de la calidad de productos
intermedios, del material de acondicionamiento y de productos finales farmacéuticos
y afines.

CE2.2 Ordenary clasificar los productos que intervienen en el acondicionamiento,
en funcién de las condiciones de seguridad y calidad, obteniendo fichas de
especificaciones de calidad de productos.

CE2.3 Caracterizar los métodos de determinacion de los parametros
representativos del producto y del proceso (manuales, automaticos, a pie de
maquina, otros).

CE2.4 Valorar la importancia de los sistemas de dosificacion como factor de
calidad.

CE2.5 Analizar las condiciones de almacenamiento necesarias para preservar la
calidad de los productos obtenidos.

C3: Analizar los controles de las diferentes operaciones de acondicionado para
asegurar el desarrollo del proceso.

CE3.1 Enumerar las variables y los parametros de control del proceso de
acondicionado, en funcién de la forma farmacéutica a procesar.

CE3.2 Identificar y relacionar las técnicas y equipos necesarios para la
determinacion de los parametros de control.

CE3.3 Caracterizar los registros de los datos generados durante el proceso de
acondicionamiento.

CE3.4 Citarlas especificaciones del producto y la interpretacion del cumplimiento
de las mismas.

CE3.5 Relacionar la cumplimentacién de los documentos asociados con los
controles en proceso.

CE3.6 Efectuar los calculos de rendimiento y balance de cantidades para
garantizar que no existen discrepancias que excedan los limites aceptables.
CE3.7 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de acondicionado y las acciones para reconducir de nuevo
el proceso bajo control.

Contenidos

1.

Normas de puesta a punto de un nuevo producto o mejora de un producto
existente en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

—  Gestion y control de calidad: Concepto de calidad de un producto y su medida.
—  Calidad en el disefio del producto. Cambio de proceso.

—  Pruebas quimicas, farmacéuticas y bioldgicas.

—  Calidad en el acondicionamiento. Analisis del proceso.

— Las normas de correcta fabricacién en relacion con la calidad.

—  Gestion econdémica de la calidad. Costes de calidad.

—  Mejora de la calidad.

—  Calidad de entrega y servicio.

—  Garantia de calidad en los suministros de proveedor.

—  Criterios y pruebas de determinacion de estabilidad.

cve: BOE-A-2011-19504
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Agentes de estabilizacion y de conservacion.

Materiales de acondicionado: Tipos de materiales de acondicionado.
Caracteristicas de los materiales de envasado.

Simbologia de los materiales de envasado.

Atmosferas modificadas.

Estanqueidad de envases.

Influencia del envase en contacto con el producto.

Pruebas toxicoldgicas y farmacoldgicas.

Establecimiento de normas de productos farmacéuticos y afines acabados en
funcién de: propiedades fisicas, propiedades quimicas, acondicionamiento,
condiciones de almacenamiento, uso para tratamiento o diagnéstico y forma
farmacéutica.

2. Analisis y control de calidad de materias primas, productos intermedios y
productos acabados en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Verificacion visual de caracteres organolépticos.

Medida de variables fisicoquimicas.

Identificacion y medida de componentes mediante técnicas de analisis
quimico o instrumental.

Etapas de validaciéon de un analisis de control de calidad: parametros fisicos,
quimicos y microbioldgicos, que deben ser controlados en la fabricacion y
como producto acabado.

Realizacion de ensayos sobre formas sélidas, semisolidas, liquidas, y otras.
Descripcién del procedimiento de ensayo, esquema de los equipos utilizados,
presentacion de datos obtenidos y tratamiento de los mismos, estadistico y/o
grafico. Justificacion de los resultados y conclusiones.

Organizacion del almacén general y de produccion en funcion de su idoneidad
para el proceso de las diversas sustancia quimicas. Determinacién de zonas
para productos en cuarentena, aprobados y rechazados.

3. Controles de proceso en el acondicionado de productos farmacéuticos y
afines.

Definicion de los controles de proceso y su ubicacion entre las distintas
operaciones.

Clasificacion de los mismos y determinacion de su caracter eliminatorio,
orientativo y determinante del proceso.

Indicaciones sobre la toma de muestra para el control de proceso basado en
la homogeneidad y representatividad de la muestra. Mencion especial a la
toma de muestras sélidas.

Elaboraciéon de las acciones correctivas del proceso en funciéon de los
resultados del control.

Determinacion de las personas encargadas de realizar los diferentes
controles, personal de planta o de laboratorio.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: ENSAYOS DE CALIDAD Y ELABORACION DE INFORMES EN EL
ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Cédigo: UF1367

Duracioén: 60 horas

cve: BOE-A-2011-19504
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP5, RP6,
RP7, RP8 y RP9.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar las operaciones de toma de muestra para garantizar la representatividad
del proceso y del lote final obtenido.
CE1.1 Distinguir los principales métodos utilizados para el muestreo manual
o0 automético de una sustancia en un proceso, ya sean materiales de partida,
productos intermedios, a granel o productos terminados.
CE1.2 Identificar los equipos e instrumentos para la toma de muestras segun el
estado y condiciones fisicas de la materia.
CE1.3 Aplicar el procedimiento de toma de muestra, obteniendo la misma en el
envase adecuado, etiquetandola y conservandola en las condiciones requeridas
por la naturaleza de la muestra y teniendo en cuenta las operaciones que deben
realizarse y las precauciones que deben tomarse.
CE1.4 Establecer la frecuencia, asi como las condiciones especificadas en un
procedimiento de toma de muestras, incorporadas al método patréon.
CE1.5 Apartir de un diagrama de flujo: identificar los puntos de toma de muestra,
relacionar equipos de control, determinar los ensayos y andlisis que deben ser
realizados en el laboratorio.
CE1.6 Caracterizar las zonas de cuarentena, rechazo y conforme, recogidas en
los manuales de calidad.

C2: Controlar la calidad de los productos acabados mediante ensayos fisicos, segun
la metddica establecida.
CE2.1 Definir las propiedades fisicas y fisicoquimicas que habitualmente se
determinan en el acondicionado, asi como los tipos de unidades.
CE2.2 Efectuar con la ayuda de aparatos simples, ensayos fisicos, manipulando
correctamente el material y respetando las medidas de seguridad, con el fin de
verificar si estos productos responden a unas especificaciones de calidad.
CE2.3 Caracterizar la metddica que se aplica en base a la precisién y exactitud
de la medida.
CE2.4 Reconocer los limites de aceptacion o rechazo de los materiales ensayados.
CE2.5 Analizar las caracteristicas organolépticas que deben ser consideradas
en la verificacién de las materias primas y productos acabados, en funcién de su
estado fisico y su forma de presentacion.

C3: Controlarlas caracteristicas y calidad del sellado de los materiales de acondicionado.
CE3.1 Identificar los principales parametros a controlar en los materiales
de acondicionado, tanto primarios (sobres, ampollas, envases, y otos), como
secundario (cajas, estuches y otros).

CE3.2 Explicar las técnicas empleadas para garantizar la estanqueidad de los
distintos tipo de materiales de acondicionado.

CE3.3 Identificar los diferentes codigos o simbologia empleada para describir los
distintos tipos de materiales de acondicionado.

CE3.4 Enumerar las técnicas de limpieza y esterilizacién de los materiales de
envasado, asi como el manejo de los mismos, una vez esterilizados para garantizar
la no re-contaminacion.

CE3.5 Relacionar las distintas atmaésferas utilizadas en el envasado con el tipo
de producto a acondicionar.

C4: Reconocer los criterios que permiten determinar la estabilidad y esterilidad de una
forma farmaceéutica o afin.
CE4.1 Distinguir las propiedades fisicas y las propiedades quimicas de las
sustancias activas.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE4.2 Reconocer los factores que influyen directamente en la estabilidad de las
formas farmacéuticas.

CE4.3 Establecer el método de verificacion de la eficacia de esterilizacion en
funcion del procedimiento de esterilizacion y verificar los factores criticos.

CE4.4 Conocer la influencia de los agentes conservantes, antioxidantes,
esterilizantes, asi como los envases en contacto con el producto sobre la
estabilidad del producto.

C5: Elaborar informes técnicos de produccion o control del proceso farmacéutico,
incluyendo el tratamiento de datos (técnicas estadisticas y representaciones graficas).

CE5.1 Interpretar la precisién obtenida respecto al método e instrumentos
utilizados.

CE5.2 Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision
del instrumento.

CE5.3 Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y
de método utilizado.

CE5.4 Construir tablas de datos y representarlos graficamente, realizando los
célculos necesarios.

CE5.5 Expresar resultados con las cifras significativas adecuadas en funcion de
la precision.

CE5.6 Identificar los apartados del informe segun los objetivos fijados.

CE5.7 Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de parametros
de los productos, identificando desviaciones sobre las previsiones.

CE5.8 Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que
pueden ser aceptados de los que deben ser rechazados.

CE5.9 Realizar el informe con la terminologia y simbologia adecuada.

CE5.10 Revisar toda la documentacion relativa al lote acondicionado.

Contenidos

1.

Gestion y control de ensayos de calidad en el acondicionamiento de

productos farmacéuticos y afines.

— Calidad en el diseiio del producto. Cambio de proceso. Desarrollo de un
producto.

—  Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Toma de muestras.
Técnicas de muestreo. Calidad en la fabricacién. Analisis del proceso.
Variaciones en los procesos y su medida. Recogida de datos y presentacion.
Estadistica. Representacion grafica. Graficos de control por variables y
atributos. Interpretacion de los graficos de control.

—  Métodos y técnicas de evaluacion de trabajos. Diagramas de los procesos de
trabajo.

—  Las normas de correcta fabricacion con relacién a la calidad.

—  Gestion econdmica de la calidad. Costes de calidad. Mejora de la calidad.

—  Calidad de entrega y servicio.

—  Controles en proceso del producto: Parametros de control: Chequeo de los
materiales, estanqueidad de blisters, integridad de cierres, peso, calidad de
impresion, centrado, unidades por paquete/caja.

Técnicas de muestreo en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
—  Inspecciodn inicial de los productos:

e Correcto etiquetado de los envases.

e Control de pesos de los envases.

e Pruebas organolépticas del producto.
—  Toma de muestras. Técnicas de muestreo.

cve: BOE-A-2011-19504
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Técnicas de toma directa de muestras de aire, agua y otros liquidos y sélidos:
e Tipos de muestreo de aire.

e Tipos de muestreo en superficies.

e Tipos de muestreo en muestras liquidas.

e Tipos de muestreo en muestras solidas.

Condiciones de manipulacién, conservacion, transporte y almacenamiento
para distintas muestras.

Programas de muestreo: Plan de 2 clases y de 3 clases.

Curvas OC de un plan de muestreo.

Planes Militar Standard 105-D.

Niveles de Inspeccion.

Muestreo sencillo, doble y multiple.

Equipos de mediday control del proceso: Tipos de equipos: Lupa, controladores
de temperatura, humedad, presion, amperimetros, registradores graficos y
control de velocidades (r.p.m.).

Calibracién de equipos.

Sistematica de limpieza.

Manejo de tablas.

Graficos de control por variables y atributos.

Documentos asociados a los controles en proceso.

Metodologia aplicada en cada parametro.

Registro y recopilacién de datos.

Planes de muestreo por variables.

Manejo de tablas Militar Standard 414.

Criterios decisorios de interpretacion de resultados.

Nivel de Calidad Aceptable (NCA o AQL).

Aplicacioén de sistemas informatizados.

Prevencion de errores mas comunes en la manipulacion de una muestra y
calculo de incertidumbres en los muestreos.

Control microbiolégico de productos farmacéuticos y afines.

Tipos de controles:

e Control de esterilidad.

e Eficacia de antimicrobianos.

e Control ambiental y de superficies.

Identificacion, traslado, conservacion y de las muestras.

Recopilacion de datos y tratamiento de los mismos en los ensayos de calidad
en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Cumplimentacion de tablas, graficas y fichas de control de calidad de
productos intermedios y finales.

Tratamientos estadisticos de los datos. Determinacion de valores medios y
desviaciones.

Calculo de los errores e incertidumbres en las medidas efectuadas, y
comprobar su validez.

Alimentacion del histérico sobre el proceso/producto y tratamiento estadisticos
de los datos del mismo.

Comparacién de dichos valores con los normales establecidos para el
proceso y/o producto.

Elaboracion de un informe sobre las desviaciones y su repercusion en el
rendimiento y calidad final del proceso.

Valoracion sobre el caracter aleatorio o determinado de las desviaciones.

cve: BOE-A-2011-19504
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5. Informacion de las incidencias y propuestas de mejoras en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines.
—  Variaciones en los procesos y su medida. Recogida de datos y presentacion.
Estadistica. Representacion grafica.
— Nociones basicas de los parametros a controlar, especificaciones e intervalos
de cumplimiento. Desviaciones.
— Anomalias de proceso: Tipos de anomalias y desviaciones.
—  Entrega de informes sobre las desviaciones al responsable de produccion,
incluidas las valoraciones sobre las mismas.
- Incidencia, caracter estacional y repercusién de la desviacion.
—  Elaboracion de una propuesta de mejora del proceso con el fin de evitar
futuras desviaciones tanto en calidad como en tiempo y costes.
Orientaciones metodolégicas
Formacion a distancia:
Uni . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
nidades formativas . ) - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1366 80 40
Unidad formativa 2 — UF1367 60 20
Secuencia:
Las unidades formativas de este modulo deben programarse siguiendo la secuencia
establecida.
Criterios de acceso para los alumnos
Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.
MODULO FORMATIVO 5
Denominaciéon: NORMAS DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES DEL PROCESO
FARMACEUTICO Y AFINES
Cédigo: MF0338_3
Nivel de cualificaciéon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:
UCO0338_3 Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad y ambientales del proceso
farmacéutico y afines.
Duracion: 80 horas
<
Capacidades y criterios de evaluacion: g
C1: Analizar las medidas de seguridad relativas a la prevencion del riesgo derivado de §
los productos farmacéuticos y afines. uo'J
CE1.1 Explicar las medidas de seguridad relativas a todo el proceso de ﬁ
produccidn, relacionandolas con las propiedades de los diferentes productos. 3
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CE1.2 Clasificar los productos desde la perspectiva de su seguridad o agresividad.
CE1.3 Identificar la simbologia de seguridad asociada al producto.

CE1.4 Identificar la normativa de seguridad aplicable a los diferentes procesos
de fabricacion.

CE1.5 Evaluar los riesgos potenciales del proceso desde la optica de la
conformidad con la normativa, asi como las implicaciones econdémicas del
incumplimiento de esa normativa.

C2: Analizar las medidas de seguridad relativas a los procedimientos y métodos de
trabajo de la industria quimica.
CE2.1 Relacionar los diversos equipos de proteccién individual con los factores
de riesgo.
CE2.2 Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las
instalaciones.
CE2.3 Relacionar las reglas de orden, limpieza y mantenimiento de las
instalaciones con los factores de riesgo.
CE2.4 Realizar un esquema de las principales sefializaciones de seguridad de
la industria farmacéutica y afines relacionando la sefializacion con el factor de
riesgo.
CE2.5 Describir modos operativos en las areas clasificadas de riesgo quimico.
CE2.6 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.
CE2.7 Identificar la normativa de seguridad aplicable a los procedimientos de
trabajo.
CE2.8 Describir las medidas de prevencion frente al contacto con la corriente
eléctrica.

C3: Analizar los sistemas, equipos y dispositivos utilizados para prevenir el riesgo
derivado del proceso productivo, relacionando los sistemas y dispositivos con los
factores de riesgo y con las operaciones de proceso.
CE3.1 Explicar el funcionamiento del sistema de control de la seguridad de proceso
describiendo el funcionamiento e interaccion de detectores, alarmas y actuadores.
CE3.2 Relacionar la funcién de los actuadores de proceso con las variables y
modificaciones que producen en su desarrollo.
CE3.3 Apartir de un diagrama de proceso productivo que incorpore el sistema de
seguridad: identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control;
explicar la funcion y justificar la disposicion de los sistemas de alarma vy justificar
la redundancia de equipos como sistemas de seguridad.

C4: Analizar los medios necesarios para la observacion de las medidas de proteccién
del medio ambiente.
CE4.1 Identificar los aspectos esenciales de la normativa aplicada al proceso.
CE4.2 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.
CE4.3 Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccion y
medida de contaminantes (equipos moviles, kits de analisis, otros).
CE4.4 Caracterizar un posible proceso de prevencion y conservacion del
ambiente describiendo las operaciones de prevencidn y las de tratamiento de los
contaminantes (gases, liquidos o sélidos).

C5: Relacionar los factores de riesgo higiénico derivados del trabajo en la industria
farmacéutica y afines, con sus efectos sobre la salud y con las técnicas y dispositivos
de deteccion y/o medida.
CE5.1 Clasificar los contaminantes quimicos y bioldgicos por su naturaleza,
composicion y efectos sobre el organismo.

cve: BOE-A-2011-19504
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CE5.2 Clasificar los contaminantes fisicos derivados del microclima del trabajo
por su naturaleza y efectos sobre el organismo.

CE5.3 Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, biolégicos y fisicos
con dispositivos de deteccion directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacién con los valores de referencia de la normativa aplicable.

CE5.4 Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias
de la actividad industrial.

CE5.5 Describir los dispositivos de deteccion y/o medidas homologados.

C6: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.

CE6.1 Definir los planes de emergencia establecidos en situaciones de riesgo
personal y medioambiental.

CE®6.2. Describir los planes de emergencia de riesgo personal y medioambiental
aplicandolos correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.

CE6.3 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.

CE6.4 Identificar y coordinar las acciones a realizar frente a los derrames que
se produzcan.

Contenidos

1.

Seguridad del proceso y del trabajo en la industria farmacéutica y afin.
—  Las técnicas de seguridad.
—  Planificaciéon de las medidas preventivas.
— Analisis de riesgos, riesgos en el almacenamiento, manipulacion y transporte:
e Elementos manuales y mecanicos utilizados en la manipulacién de
productos y materiales del almacén.
e Riesgos. Causas. Medidas preventivas.
e Levantamiento manual de cargas.
e Real Decreto 487/1997, sobre manipulacion de cargas.
—  Sefializacion de seguridad.

Contaminantes fisicos y quimicos en la industria farmacéutica y afin.
—  Losriesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higiénicos. Introduccion.
—  Contaminantes fisicos. Causas. Dafios. Prevencion.

e El ruido.

e Las vibraciones.

e Las radiaciones.

e El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.

—  Contaminantes quimicos. Introduccion:

e Clasificacion de las sustancias quimicas segun su peligrosidad:
Asfixiantes, Toxicos para la reproduccion (Téxicos para el desarrollo),
Carcinogénicos, Explosivos, Corrosivos, Mutagénicos, Comburentes,
Irritantes, Inflamables, Peligrosos para el medio ambiente, Sensibilizantes.

e Normativa sobre; Identificacion e informacién de peligrosidad de los
productos quimicos: Etiquetado y fichas de datos de seguridad. Ejemplo
de ficha de seguridad.

e Vias de entrada en el organismo de los agentes quimicos.

e Limites de exposicion profesional para agentes quimicos en Espafia
(INSHT).

e Almacenamiento. Manipulacion de sustancias quimicas peligrosas
(trasvase, electricidad estatica).

e Incompatibilidades en almacenamiento, manejo y envasado; precauciones
contra corrosién, contaminacion y derrames.
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e Riesgos de los productos quimicos (acidos, bases, disolventes, productos
inflamables, explosivos, metales pesados, contaminantes).

e Reactividad quimica y tabla de interreactividad.

e Transporte interno de sustancias quimicas peligrosas. Tuberias.

e Intervenciones en instalaciones peligrosas (mantenimiento, modificaciones,
otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).

e Nubes toxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas
de proteccion). Ambiente de trabajo (grado de exposicion, limites,
proteccion, medida y monitorizacion).

e Evaluacion de riesgo quimico en instalaciones. Planes de emergencia.

Prevencion del riesgo en la industria farmacéutica y afin.

Proceso.

Sistemas de control.

Detectores de seguridad de proceso:

e Alarmas.

e Actuadores sobre el proceso.

e Actuadores de seguridad.

e Sistemas de prevencion de fallos en el sistema de control.

Prevencion del riesgo por productos quimicos.

Sefalizacion de seguridad en el envasado y etiquetado. Normas de orden y
limpieza.

Prevencion de los riesgos industriales. De contacto con la corriente eléctrica,
del mantenimiento de instalaciones y de los equipos que trabajan a presién o
vacio.

Medidas y medios de proteccion y respuesta a la emergencia en la industria
farmacéutica y afin.

Proteccion colectiva.

Equipos de proteccion individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de emergencia.
Accidentes de trabajo. Clasificacion. Analisis de indices de accidentabilidad.
Notificacion y registro de accidentes. Métodos para investigacion de
accidentes e incidentes.

Incendio y explosion. Produccidn, deteccidn y proteccion.

Planes de emergencia frente a: incendios, explosiones, intoxicaciones, fugas
y derrames internos.

Normativa en materia de accidentes en la industria quimica (Directivas
Seveso), y el protocolo de actuacién en caso de accidentes graves.

Planes de Emergencia en la industria farmacéutica y afin.

Incendios y explosiones en la Planta Quimica Normativa sobre proteccion

contra incendios.

Quimica del incendio. Factores de riesgo de incendio:

e Tetraedro del fuego. Combustible, comburente, calor, reaccién en
cadena.

e Cadena del incendio. Tipos de combustiones, consecuencias.

Prevencion de incendios:

e Actuacién sobre el combustible.

e Actuacién sobre el comburente.

e Actuacion sobre los focos de ignicion.

e Actuacién sobre la reaccién en cadena.

Comportamiento ante el fuego de los materiales de construccion:

e Reaccion al fuego.

e Resistencia al fuego.
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Proteccion de las estructuras de edificios, naves y locales:

e Actuacién contra la propagacion horizontal y vertical del incendio.

e Lucha contra el humo.

Detectores de gases y otras instalaciones fijas de deteccion. Detectores
idnicos, opticos de humo, opticos de llamas, de temperatura o térmicos, de
humos por aspiraciéon, de atmaésfera explosiva por aspiracion:

e Deteccion y alarma.

Evacuacion. Salidas. Vias de evacuacion. Alumbrado de emergencia.
Senalizacion.

Extincion. Clases de fuego.

Extintores. Clasificacion:

e Placas y revisiones obligatorias.

e Eficacia y localizacion de los extintores portatiles.

Agentes extintores: gases (anhidrido carbonico (CO,), nitrégeno (N,),
hidrocarburos halogenados); liquidos (agua, espumas); solidos (bicarbonato
sodico y potasico, fosfato amonico).

Equipos de extincion mdéviles: Mangueras, lanzas, monitores portatiles,
formadores de cortina, extintores).

Instalaciones fijas de extincion:

e Bocas de incendio equipadas (BIE).

Hidrantes de incendios.

Monitores.

Columna seca.

Rociadores automaticos de agua (sprinklers).

Instalaciones fijas y automaticas de extincion por polvo.

Instalaciones fijas y automaticas de extincion con anhidrido carboénico
(CO,) u otros gases.

e Sistemas de espuma fisica.

Técnicas de extincion: organizacién, coordinacion y direccion de equipos en
la lucha contra incendios.

Prevencion y proteccién de explosiones:

e Clases de explosiones.

e Explosivos.

e Consecuencias.

[ ]

[ ]

Prevencion de explosiones. Proteccion de explosiones.
indice de Dow de incendio y explosion. indice de Mond.
Actuacién en un Plan de Emergencias:
e Clasificacion de las situaciones de emergencia.
e Organizacion de emergencias.
Actuacién en el conato de emergencia.
Actuacién en la emergencia parcial.
Actuacién en la emergencia general.
Actuacion en la evacuacion.
Implantaciéon del Plan de Emergencia.
Actuacién ante emergencias en planta quimica:
e Categorias de accidentes, criterios de activacion de planes de emergencia.
e Informacion en caso de emergencia: Exigencia legales y normativas.
e Organizacion en el plan de emergencia interior; estructura del plan de
emergencia exterior; planes de ayuda mutua.
e Planes de emergencia por contaminacién ambiental.
e Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.

6. Normas de sefializacion y seguridad en la industria farmacéutica y afin.

Concepto de norma de seguridad.
Utilidad y principios basicos de las hormas.
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—  Contenidos de las normas.
e Procedimientos seguros de trabajo y normas de seguridad.
—  Sefializacion de seguridad en los Centros y locales de trabajo:
e Concepto de sefializacion de seguridad y aplicacion. Requisitos que
debe cumplir. Utilizacion de la sefializacion. Clases de sefializacion.
e Sefiales de seguridad:
o Color de seguridad.
o Formas geométricas de las sefales.
o Simbolos o pictogramas.
o Sefales gestuales. Sefiales acusticas.

Prevencion y protecciéon del ambiente en la industria farmacéutica y afin.

—  Higiene industrial. Prevencion y proteccion del ambiente de trabajo.

—  Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.
e Dispositivos de deteccion y medida.

—  Contaminacion debida a emisiones a la atmédsfera, aguas residuales y
residuos industriales.

—  Técnicas de tratamiento y de medida de contaminantes.
e Normativa medioambiental.

—  Minimizacion de residuos.

Contaminacién ambiental en industria quimica.
—  Contaminacion del agua:
e Contaminantes en agua (organicos, inorganicos, metales, calentamiento).
e Tratamientos de las aguas residuales de la planta quimica:
o Tratamientos fisico-quimicos.
o  Tratamientos secundarios.
o Legislacion
—  Contaminacion del aire:
e Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision:
o Particulas en el aire.
o  Criterios de calidad del aire: emision e inmision.
o  Gases contaminantes (emision y escapes).
o Dispersion de contaminantes en la atmésfera.
o Modelos de dispersion de contaminantes en la atmésfera. Influencia
de las condiciones meteoroldgicas.
o Depuracién de contaminantes atmosféricos: Depuracion de
contaminantes gaseosos. Depuracion de particulas.
— Residuos solidos: Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos:
e Caracterizacion de los residuos peligrosos.
Tratamientos fisico-quimicos.
Incineracion de residuos peligrosos.
Vertedero de residuos peligrosos.
Técnicas de minimizacion de residuos peligrosos en la industria:
produccion limpia.
— Medidas y monitorizacién de contaminantes (COV, DBO, DQO, sélidos en
suspension, opacidad, otros).
—  Legislacién y gestion ambiental en planta quimica:
e Aspectos basicos de la gestion ambiental.
e Produccion y desarrollo sostenible; evaluacion del impacto ambiental.
e Certificados y auditorias ambientales:
o 1SO 14000.
o IPPC (Reglamento de Prevencion y Control Integrado de la
Contaminacion).
o Directiva de residuos; Directiva de envases y residuos de envases.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacién a distancia

Modulo formativo - MF0338_3 80 40

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULODEPRACTICAS PROFESIONALES NOLABORALES DE ORGANIZACION
Y CONTROL DEL ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y
AFINES

Codigo: MP0289
Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las actuaciones y documentacién que se requieren en la planificacién y
control en fabricacién por lotes.
CE1.1  En un supuesto practico de fabricacion de un lote, realizar sobre equipos
y procesos calculos de balance de materia y energia, asi como, la evaluacién de
costes y rendimientos.
CE1.2 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de
documentacion con la trazabilidad del lote producido.
CE1.3 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
célculos durante el proceso productivo y su control.
CE1.4 En un supuesto practico de acondicionado de un lote de productos
farmacéuticos o afines realizar:
—  Cumplimentar la guia de acondicionamiento,
— Registrar anomalias y desviaciones producidas,
— Comprobar materias, etapas, maquinas, etc.
CE1.5 Efectuar los calculos necesarios para obtener el producto final, y realizar
la reconciliacién de los materiales empleados en la fabricacion del lote.

C2: Analizar las principales etapas del proceso de dosificacion y acondicionamiento de
productos farmacéuticos y afines.
CE2.1 Describir la practica de operacion e intervencién de los distintos equipos
de acondicionado, sefialando los principales parametros a controlar.
CE2.2 Explicar los procedimientos normalizados de trabajo de las maquinas,
equipos, instalaciones y procesos.
CE2.3 Efectuar la limpieza con las metddicas adecuadas al equipo/maquina.
CE2.4 En un supuesto practico de dosificacion y acondicionado:
— Comprobar que se cumplen las condiciones del area de trabajo.
— Identificar los principales parametros a controlar.
— Reconocer discrepancias en el proceso.
—  Describir las acciones correctoras mas habituales.
— Indicar los puntos criticos en las paradas y puesta en marcha de los equipos.
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CE2.5 Explicar y cumplimentar las partes de la guia de acondicionamiento a
partir de la informacion real del proceso.

C3: Analizar los sistemas de control de calidad utilizados en el proceso de

acondicionamiento de productos farmacéuticos y afines.
CE3.1 Identificar la metodologia, técnicas y personal asociados a un control de
calidad de la industria farmacéutica y afines.
CE3.2 Interpretar las normas, protocolos analiticos, toxicofarmacolégicos y
clinicos de los productos farmacéuticos y afines.
CE3.3 Caracterizar la metoddica que se aplica en base a la precision y exactitud
de la medida.
CE3.4 Aplicar el procedimiento de toma de muestra, obteniendo la misma en el
envase adecuado, etiquetdndola y conservandola en las condiciones requeridas
por la naturaleza de la muestra y teniendo en cuenta las operaciones que deben
realizarse y las precauciones que deben tomarse.
CE3.5 Caracterizar los registros de los datos generados durante el proceso de
acondicionamiento.
CE3.6 Efectuar los calculos de rendimiento y balance de cantidades para
garantizar que no existen discrepancias que excedan los limites aceptables.
CE3.7 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de acondicionado y las acciones para reconducir de nuevo
el proceso bajo control.
CE3.8 Diferenciar las desviaciones en los graficos de control del proceso de
fabricacion y contrastarlo con los valores de muestreo.

C4: Analizar las medidas de seguridad relativas a la prevencion, procedimientos y
métodos de trabajo de la industria quimica.
CE4.1 Evaluar los riesgos potenciales del proceso desde la optica de la
conformidad con la normativa, asi como las implicaciones econdémicas del
incumplimiento de esa normativa.
CE4.2 Relacionar las reglas de orden, limpieza y mantenimiento de las
instalaciones con los factores de riesgo.
CE4.3 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.
CE4.4 Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, bioldgicos y fisicos
con dispositivos de deteccién directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacién con los valores de referencia de la normativa aplicable.

C5: Analizar los sistemas, equipos y dispositivos utilizados para prevenir el riesgo
derivado del proceso productivo, relacionando los sistemas y dispositivos con los
factores de riesgo y con las operaciones de proceso y de emergencia.
CE5.1  Apartir de un diagrama de proceso productivo que incorpore el sistema de
seguridad: identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control;
explicar la funcion y justificar la disposicion de los sistemas de alarma y justificar
la redundancia de equipos como sistemas de seguridad.
CE5.2 Analizar los medios necesarios para la observacion de las medidas de
proteccion del medio ambiente.
CE5.3 Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccion y
medida de contaminantes (equipos méviles, kits de analisis, otros).
CE5.4 Describir los planes de emergencia de riesgo personal y medioambiental
aplicandolos correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec. I.

Pag. 135929

Contenidos

1. Realizar las operaciones necesarias para el lanzamiento de la orden de

proceso y dispensado de materiales, bajo supervision.

— Verificaciéon de stock suficiente de materias primas para la realizacién del
proceso, y reserva en el almacén, utilizando hoja de proceso estandar.

— Lanzamiento de orden de proceso y comunicacion a almacenes para la
preparacion de las materias primas.

— Introduccién de los materiales y equipos auxiliares en las zonas.

— Utilizacién correcta de la indumentaria de trabajo y EPI.

— Acceso a las zonas de dosificacion segun su clasificacion.

— Limpieza de las salas de dispensado segun los procedimientos vigentes.

— Registro de los datos correspondientes de cada sala: presién, limpieza, etc.

— Verificacion del calibrado y limpieza de instrumentos e instalaciones.

— Operaciones de pesada y dispensado asignadas por el supervisor de la
empresa.

— Cumplimentacion de los registros correspondientes.

— Limpieza de la zona de trabajo, instrumental, y equipos auxiliares tras su uso.

2. Operaciones durante el acondicionamiento de productos farmacéuticos y

afines.

— ldentificacion del estado de funcionamiento, limpieza, y cualificacion.

— Realizacion de pruebas de funcionamiento bajo supervision.

— Verificacion de los servicios auxiliares.

— Comprobacion del funcionamiento de instrumentos de medida y control.

— Cumplimentacion bajo supervision de los registros correspondientes.

— Interpretacion de graficos de control obtenidos en proceso y su relacion con la
calidad de la materia en proceso.

— Intervencion, con supervision directa del responsable designado por el centro
de trabajo, sobre elementos de regulacién o control de la operacién.

— Toma de muestras de sdlidos, liquidos, o gases con el instrumental adecuado
y bajo supervision.

— Realizacién de controles en proceso sencillos.

— Registro de las operaciones de mantenimiento y limpieza. Notificacion al
supervisor de anomalias detectadas.

— Comunicacion de anomalias o dudas al responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo.

— Asistencia y participacién en los cambios de turno.

— Identificacién de equipos de generacion, fluidos de transmision y conducciones.

— Empleo, bajo supervision, de los equipos de desinfeccion y esterilizacion.

— Registro de las operaciones de desinfeccion y esterilizacion.

— Toma de muestras.

— Supervision de los equipos generadores de agua de proceso.

— Generacion y uso, bajo supervision, de las distintas calidades de agua de
proceso.

— Registro de las operaciones siguiendo los procedimientos vigentes.

— Muestreo del agua de proceso, bajo supervision.

— Empleo de los fluidos durante el proceso segun los procedimientos vigentes y
bajo supervision.

— Cumplimentacion de los registros empleados para cada fluido.

3. Cierre de lote, entrega a almacén y cumplimentacion de la documentacion
correspondiente en la industria de productos farmacéuticos y afines.
— Verificacion de término de proceso en condiciones éptimas, supervisado por el
responsable designado por la empresa.
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Cierre del lote y entrega de producto al almacén.

Cumplimentar las tablas, graficas y cuestionarios correspondientes al lote.

Emision del informe de produccion relativo al lote con especial atencion a las
incidencias y/o desviaciones en tiempos, calidades, rendimientos, costes, etc.

Archivo de hojas de proceso terminadas en el histérico del producto.

4. Seguridad, Higiene y Medio ambiente en los procesos de Acondicionamiento

de productos farmacéuticos y afines.

— Conocimiento de las normas de seguridad y medio ambiente.

— Conceptode contaminacion cruzada, salalimpiaylimpiezayacondicionamiento
de equipos.

— Normas y protocolos de higiene y anticontaminacién en acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.

— Observacion de las normas de prevencion de riesgos laborales

— Conocimiento de planes de emergencia interior y exterior de la empresa.

5. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacién.

— Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacién al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia
profesional requerida
Modulos Formativos Acreditacion requerida en el ambito

de la unidad
de competencia

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos

MFO0334_3: Organizacion :
equivalentes.

en industrias - . - . - 2 afos
farmacéuticas y afines e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
"| o eltitulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MF0335_3: Areas y grado correspondiente u otros titulos
servicios de las plantas eguwalentes. . o . . 2 afos
farmacéuticas y afines e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
"| o eltitulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MF0336 3: Coordinacisn | ® Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
y co_nt.rol en el grado correspondiente u otros titulos
acondicionado de equivalentes. 2 afos

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

productos
farmacéuticos y afines.
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Experiencia
profesional requerida
Médulos Formativos Acreditacion requerida en el ambito
de la unidad

de competencia

, e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MF0347_3: Garantia de 9 > Ard .
. grado correspondiente u otros titulos
calidad en el .
equivalentes.

acondicionado de - . o . - 2 afos
e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
productos . . .
. ) o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
farmacéuticos y afines. .
equivalentes.
e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MF0338_3: Normas de N9 > Ard ,
; grado correspondiente u otros titulos
seguridad y .
. equivalentes. ~
ambientales del 2 afios

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto técnico
o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

proceso farmacéutico
y afines.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ... ... ... 45 60
Almacén de Productos Quimicos. .. ................... 15 15
Taller de Industria Farmaquimica. .. ................... 120 120

Espacio Formativo M1 M2 M3 M4 M5
Auladegestion. . ......... .. .. X X X X X
Almacén de Productos Quimicos. .. ................... X X X X X
Taller de Industria Farmaquimica...................... X X X X X

Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarra con cuadricula.

— Equipos audiovisuales

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

— PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.

— Ordenadores.

— Impresoras.

— Proyectores de diapositivas, transparencias y opacos, video y pantalla.
— Percheros y armarios.

— Rotafolios.

Aula de gestion.
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Espacio Formativo

Equipamiento

Almacén de Productos
Quimicos.

— Estanterias.

— Botiquin.

— Equipos de proteccion individual (Un conjunto de sefiales de seguridad
industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes ignifugos.
Guantes de latex. Guantes anticaléricos de material de uso autorizado.
Gafas de seguridad. Mascaras antigas. Material absorbente para el
caso de derrames. Un conjunto de zapatos de seguridad,
antiaplastamiento, aislante-eléctrico, sanitarios, etc. Un conjunto de
trajes de seguridad: ignifugos, bacterioldgicos, de taller, etc.).

— Productos quimicos.

— Productos de limpieza.

— Armarios de seguridad.

— Cabinas de trabajo dotadas con servicios de gas, electricidad, agua,
drenaje, aire, nitrdgeno y vacio.

— Instalacion de gases industriales: Aire comprimido de uso industrial
adecuado a las necesidades y nitrégeno.

— Mesa de Laboratorio Quimico para 15 alumnos.

— Muestras (diferentes tamafios y composiciones) de tuberias y
accesorios utilizados en la planta.

— Muestras de los diferentes tipos de elementos utilizados para la
medida de las variables de operacion: Temperatura, Presiéon, Caudal y
Nivel. Equipo de mesa para la calibracion de: a) sensores de medida
de temperatura, b) sensores de medida de presion.

— Instrumentacioén para la determinacion de las medidas mas comunes,
tales como: pHmetro, conductimetro, medidor de humedad,
densimetro, viscosimetro, medidor de indice de refraccion,
amperimetro, calibradores, durémetro, medidor de velocidad de
desintegracion, friabildbmetro, detector de metales, etc.

— Cabina de aire filtrado con flujo laminar y filtros HEPA.

Taller de Industria
Farmaquimica.

— Vitrina cerrada y limpia con aire filtrado (HEPA) y esclusa, con vias de
acceso separadas para personas y material, e indicadores de presion
relativa.

— Basculas y balanzas en la cabina y la sala.

— Equipos auxiliares: espatulas, cazos, vasos graduados, probetas,
matraces, muestreadores, etc.

— Bombas dosificadoras.

— Esterilizadores (autoclave, quimicos).

— Filtros esterilizadores.

— Bombo de recubrimiento.

— Secador (rotatorio, lecho fluido, o bandejas).

— Mezclador de solidos.

— Tamizadora.

— Molino.

— Micronizador.

— Ensobradora.

— Granuladora.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Grageadora.

— Capsuladora.

— Atomizador.

— Liofilizador.

— Extractor.

— Emulsionador.

— Caldera de preparacion de liquidos y semisolidos.

Taller de Industria|— Equipos especificos para preparacién de cremas, geles, y pomadas;
Farmaquimica. suspensiones y emulsiones; soluciones y jarabes; aerosoles;
inyectables; supositorios y 6vulos; productos oftalmicos, etc.

— Elementos de proteccion y seguridad comunes para el laboratorio:

— Ducha de disparo rapido con lavaojos.

— Un conjunto de sefales de seguridad.

— Extintores especificos de laboratorio.

— Un sistema de deteccién de incendios.

— Recipientes homologados para recoger residuos clasificados

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial
e higiénico-sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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ANEXO V

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: Organizacién y control de la transformacion de polimeros
termoestables y sus compuestos.

Cédigo: QUIT0110

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Transformacién de Polimeros
Nivel de cualificacion profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

QUI245_3 Organizacion y control de la transformacion de polimeros termoestables y
sus compuestos. (RD 730/2007, de 8 de junio).

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0778_3: Organizar la produccion en industrias de transformacién de polimeros.
UCO0783_3: Coordinar y controlar la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica.

UCO0784_3: Disenar y construir moldes y modelos de resina para la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica

UCO0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones del
proceso de transformacion de polimeros y de sus servicios auxiliares.

UCO0785_3: Coordinar y controlar las operaciones complementarias, de acabado y la
calidad de materiales y productos de termoplasticos y termoestables.

Competencia general:

Organizar y controlar las operaciones para la transformaciéon de mezclas de
termoestables y materiales de matriz polimérica, responsabilizdndose de la puesta a
punto de instalaciones, maquinas y utillaje de fabricacion, 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.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este profesional ejerce su labor en industrias transformadoras de polimeros, empresas
auxiliares de automocién, electrodomésticos, menaje, aeroespacial o generadora de
energia, sector eléctrico, construccion nautica de recreo, plantas de produccién 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.
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Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocion, produccién de electrodomésticos y menaje,
industria transformadora de polimeros, construccion de embarcaciones de recreo,
industria aeroespacial, energia, sector eléctrico, construccion 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 o puestos de trabajo relacionados:

3205.1016 Jefe/a de equipo en instalaciones para fabricar productos de caucho,
plastico o material sintético.

3127.1062 Técnico en plasticos y caucho.

3205.1016 Encargado/a de mezclado.

3127.1062 Técnico de transformacion de termoestables.

Técnico en proceso

Técnico de disefio en oficina técnica.

Encargado/a de seccion de acabados.

Supervisor/a de moldes y modelos de poliéster.

Encargado/a de operadores de maquinas para fabricar productos de caucho y de
materiales plasticos.

Duracion de la formacion asociada: 660 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MFQ778_3:(Transversal) Organizacion de la produccion en industrias de transformacion

de polimeros (90 horas).

MF0783_3: Transformacion de termoestables y materiales compuestos de matriz

polimérica (150 horas).

e UF1319: Preparacion de mezclas y materiales termoestables (60 horas).

e UF1320: Control de la transformacion de materiales termoestables (60 horas).

e UF0983: (Transversal) Seguridad y medioambiente en industrias de transformacion
de polimeros (30 horas).

MFQ0784_3: Moldes de resina para la transformacion de termoestables y materiales

compuestos de matriz polimérica (120 horas).

e UF1321: Disefio de moldes y modelos de resina (60 horas).

e UF1322: Construccion y reparacion de moldes de resina (60 horas).

MF0781_3: (Transversal) Instalaciones, maquinas y servicios auxiliares de la

transformacion de polimeros (130 horas).

e UF0986: Servicios auxiliares en transformacion de polimeros (60 horas).

e UF0987: Montaje y mantenimiento de moldes y equipos auxiliares (40 horas).

e UF0988: Prevencion de riesgos laborales en industrias de transformacion de
polimeros (30 horas).

MFQ0785_3: (Transversal) Coordinacion y control de las operaciones complementarias,

de acabado y la calidad de materiales y productos de termoplasticos y termoestables

(90 horas).

MP0281: Modulo de practicas profesionales no laborales de Organizacion y control de
la transformacion de polimeros termoestables y sus compuestos (80 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en las unidades formativas UF0983 y UF0988 de los mddulos
formativos MF0783 3 y MF0781_3 del presente certificado de profesionalidad,
garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la habilitacién
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para el desempefo de las funciones de prevencién de riesgos laborales nivel basico,
de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios de prevencion, aprobado por el
Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: 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
segun metodologia 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).
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 prevencién 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.

RP2: Establecer el programa de fabricacion de un producto teniendo en cuenta las
especificaciones técnicas del mismo, plazo de entrega, tamario del lote y los requisitos
especificos del cliente.
CR2.1 La asignacién 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 analizan y se proponen las
soluciones precisas para resolverlas.
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CR2.4 El proceso productivo se optimiza a fin de lograr el maximo rendimiento y
reducir costes innecesarios.

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 orden y 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.

RP3: 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 produccién (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 informacion 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,
planificaciéon y programacion (movimientos, tareas y tiempos) se elaboran vy
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 Lasnecesidades de formacion de los trabajadores a su 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 érdenes de produccién y en la organizacion de la misma.
CR3.8 La informacién de produccion se analiza comprobando que el programa
de fabricacion cumple los objetivos perseguidos, modificandolo en caso necesario.

RP4: 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 homologaciéon de productos se elaboran vy
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.

CR4.7 El personal a su cargo se instruye en la interrelacion de la calidad con la
gestion de produccién.
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Contexto profesional

Medios de produccién

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. Documentacién de produccion: registros
de produccién, 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
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 fabricacion. Informes
de gestion 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 fabricacion. Planos y o6rdenes 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

Denominacién: COORDINAR Y CONTROLAR LA TRANSFORMACION DE
TERMOESTABLES Y MATERIALES COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA

Nivel: 3
Codigo: UC0783_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar, ordenar y en casos especiales realizar, el suministro de materias

primas y preparacion de mezclas, asegurando el control de existencias en el almacén.
CR1.1 Las materias o productos necesarios en la transformacién se comprueba
cumplen los parametros y caracteristicas especificados y se verifican las etiquetas
y las cantidades especificadas, ordenando en situaciones especiales, la toma de
muestras extraordinarias.
CR1.2 Las condiciones de almacenamiento de las distintas familias de productos
son establecidas en funcién de las caracteristicas de los mismos, normas internas
de almacenamiento y caracteristicas del producto a almacenar.
CR1.3 Los procedimientos de registro informatico, o por otros medios, del
material recibido o expedido aseguran el control de existencias en el almacén.
CR1.4 Las instrucciones de preparacion de la formula son comunicadas y se
comprueba el uso correcto de los medios, instrumentos y equipos oportunos,
evitando pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.
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CR1.5 Los sistemas de medicion, dosificadores y mezcladores se comprueban
para asegurar la cantidad y la calidad de las mezclas obtenidas y la correcta
transformabilidad.

CR1.6 Las normas especificas de prevencion frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental se aplican y supervisan en la descarga,
manipulacién y almacenamiento de productos y materiales.

RP2: Coordinar la transformacion de materiales compuestos y 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 articulos se seleccionan en funcion del
articulo a obtener y del proceso de transformacion a seguir.
CR2.2 Antes de la transmisién de las érdenes de produccién 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 conduccién 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 6rdenes recibidas.
CR2.6 EIl 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.

RP3: 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.
CR3.2 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 vy
almacenan, asegurandose de esta forma su control y trazabilidad.
CR3.5 Los calculos necesarios para determinar el rendimiento del proceso se
efectlan y se proponen medidas para optimizar el proceso.

RP4: 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 relacion
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 valoracién de los conocimientos del personal a su cargo asi como la
satisfaccion de sus necesidades de formacion, se llevan a cabo de forma continuada.
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RP5: 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 Lalimpiezay 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 EIl ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR5.5 La utilizacion de los equipos de proteccion 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 produccién

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 compresion (en caliente y frio), sistemas de proyeccion simultanea,
bombas, dosificadores y mezcladores de resinas, 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.

Informacion utilizada o generada

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones
complementarias. Procedimientos de mezclado. Manuales de funcionamiento y manejo
de maquinas e instalaciones de transformacion de termoestables. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencién de riesgos y ambientales. Instrucciones
de trabajo. Informes de proceso, informes de calidad. Convenio colectivo aplicable.

Unidad de competencia 3

Denominacién: Disefiar y construir moldes y modelos de resina para la transformacion
de termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica

Nivel: 3

Cédigo: UC0784_3
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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 érgano o elemento se identifican y se relacionan
con los tratamientos térmicos y/o superficiales exigidos.
CR1.4 Los materiales para el producto disefiado se eligen con la resistencia,
acabados, costes y calidad establecidos.
CR1.5 Los calculos necesarios para establecer los refuerzos necesarios del
molde se realizan y se definen las condiciones de realizacién del molde o modelo.
CR1.6 El proceso de transformacioén se tiene en cuenta a la hora de definir los
materiales a emplear.
CR1.7 El proceso de ensamblado de las distintas piezas que forman parte del
modelo o0 molde se estudia y simula.
CR1.8 EIl disefio que posibilita la fabricacion, montaje y mantenimiento del
producto se adapta a los medios de produccion disponibles.
CR1.9 Las dimensiones maximas de transporte, los elementos de sujecion, las
protecciones en el transporte, el peso y otros, se determinan en el molde definido.

RP2: Organizar la construccion de moldes y modelos segun las especificaciones
establecidas.
CR2.1 Lainterpretacion de los planos del molde o modelo por parte del personal
a su cargo se asegura que es la correcta.
CR2.2 La secuencia de operaciones para construir un molde o modelo se fija en
base a criterios de optimizacion de recursos y tiempos.
CR2.3 Los materiales a emplear, incluidos los refuerzos metalicos y los sistemas
auxiliares de unidén, se disponen y cuentan con las especificaciones requeridas
para el proceso.
CR2.4 Las necesidades con relacion a los inventarios disponibles se verifican,
para prevenir paradas innecesarias del proceso.
CR2.5 Los trabajos previos a la construccién de los moldes o modelos (elaboracion
de plantillas para mecanizado, ajustes de maquinas de mecanizado, mecanizado de
materiales de refuerzo, y otros) se supervisan siguiendo los criterios establecidos.

RP3: Controlar la elaboracion de un modelo estructural del producto y el armado y
montaje del molde correspondiente, asegurando la continuidad del proceso.
CR3.1 Lasuperficie del modelo, los refuerzos empleados, las dimensiones y otras
caracteristicas reflejadas en la orden de trabajo, se supervisan en la elaboracion
del mismo.
CR3.2 La formacién del molde mediante la aplicacion sucesiva de capas
se supervisa, asegurando que el molde se refuerza en funcién de su peso y
dimensiones.
CR3.3 El molde obtenido cumple las especificaciones y se asegura la ausencia
de dafios o defectos, tomando las adecuadas medidas en caso necesario.
CR3.4 Cualquier desviacion con respecto a lo establecido se registra y se
imparten las 6rdenes oportunas para su subsanacion, informando a las personas
correspondientes en caso de que supere su nivel de responsabilidad.
CR3.5 El personal a su cargo guarda en todo momento las normas de seguridad
y ambientales relacionadas con el proceso de fabricacion.
CR3.6 Los desechos de produccién se gestionan en tiempo y forma, cumpliendo
la normativa ambiental.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Equipo y aplicaciones informaticas para disefio asistido y simulaciéon por ordenador.
Sistemas de corte, fresado, ljado y mecanizado. Sistemas de union: soldadura,
ensamblado, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacion (gruas, polipastos
y otros). Elementos e instrumentos de medida de usos y magnitudes diversas. Bombas
y compresores. Dosificadores y mezcladores. Maquinas de transformacion. Equipos
de proteccion individual. Materiales poliméricos. Elementos de refuerzo (cuadernos,
ensamblajes y otros). Madera y tableros. Refuerzos metalicos. Fibras y tejidos.

Productos y resultados

Definicion de moldes, en sus aspectos funcionales y técnicos. Moldes y modelos en
condiciones de comenzar la produccién. Primeras piezas. Moldes y modelos reparados
segun especificaciones. Modificaciones de los moldes de produccion.

Informacion utilizada o generada

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de fabricacién e instrucciones
complementarias. Planos de piezas, de moldes y modelos. Reglamentos internos
y normativa de calidad, prevencién de riesgos y ambiente. Planos de anteproyecto.
Especificaciones técnicas que se deben cumplimentar. Manual de disefio. Documentacion
técnica de elementos normalizados. Catalogos comerciales. AMFE del producto.
Procedimientos de fabricacion.

Unidad de competencia 4

Denominacién: 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 transformacion de polimeros.
CR1.1 Los servicios auxiliares (aire comprimido, agua de refrigeracion, vapor y
otros) necesarios para el proceso de transformacion 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 funcion 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 Lapuesta 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.
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RP2: 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 Elmontaje 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 EI molde o matriz se verifica que no presenta deterioros y se establecen
acciones correctivas en caso contrario.
CR2.5 Los elementos moviles funcionales en moldes y maquinas se asegura
que estan debidamente ajustados.

RP3: 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 laimplantacion 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.

RP4: Programar, en funcion de sus competencias, robots, manipuladores, programas
de control loégico (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 catalogos, manuales y otras fuentes de informacion
suplementarias.
CR4.2 La configuracion basica de los diferentes sistemas de fabricacion
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 parametros de operacion (aceleracion, presion, fuerza,
velocidad) de robots y 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.

RP5: Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad en personas, materiales y
magquinas siguiendo las normas de correcta fabricacion.
CR5.1 Los mecanismos o elementos moviles se protegen y se sefializa segun
normas de seguridad establecidas.
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CR5.2 Los equipos de proteccion individual se emplean y mantienen en
condiciones de uso y se vela por su utilizacién 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 Elordeny 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 produccién

Redes de energia y fluidos a presiéon. 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
situacién de iniciar la produccion. Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades del
proceso. Autdbmatas 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 fabricacién. 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

Denominacién: 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: Controlarlas 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.
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CR1.2 Las distintas operaciones complementarias y de acabado (impresion,
metalizado, pintado, mecanizado, pulido, soldadura, adhesién, montaje de
conjuntos y otras) para la obtencién 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 fabricacion 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.

RP2: Informar y formar de manera especifica y 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 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 orden y 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 Elfuncionamiento 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 adopcién de formas de trabajo que contribuyan a la reduccion de los riesgos.

RP3: 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 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.
CR3.5 Los resultados obtenidos se validan, se presentan de forma coherente y
se comparan con los valores de referencia.
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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.

RP4: Recopilar los resultados de los controles de calidad en proceso y en articulos
acabados para la emision de informes de calidad y el aseguramiento de la trazabilidad
de los mismos.
CR4.1 Todos los datos correspondientes a la recepcién, 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 cédigos
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
analisis 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 Lainformacion de la situacion del area de trabajo y de las incidencias del
personal a su cargo se registra en los soportes establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccién

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 proteccion individual. Piezas semiacabadas y materias primas, pinturas,
tintas, refuerzos metalicos y otros.

Productos y resultados

Piezasy 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 homologacion. 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 indicacion de instrucciones de procedimiento
y condiciones de operacién. 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 homologacion. Normas de ensayo de materiales y productos. Manuales
de operacion de equipos e instrumentos de medida de propiedades

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ORGANIZACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
TRANSFORMACION DE POLIMEROS
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Caodigo: MF0778_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0778_3: Organizar la produccion en industrias de transformacion de polimeros.
Duracion: 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 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:

— Analizar el programa de produccion, analizando las necesidades de materias
primas, asi como de productos auxiliares, plasmando dicha informacién 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 gestién de la produccién 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, tamafio 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 produccién asignando tiempos y recursos en forma
grafica 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).
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CE2.5 Relacionar las diferencias existentes entre la gestion de la produccion
orientada al cliente y la gestién de la produccién convencional.

CE2.6 Describir y analizar las normas de prevencion de riesgos laborales y
ambientales.

C3: Analizar el sistema de calidad y su evolucion histérica, relacionando los elementos
que lo integran con la politica de calidad establecida.

CE3.1 Describir la evolucion histérica del concepto de Calidad asociada al sector
y actividades relacionadas con la transformacién de polimeros.

CE3.2 Identificar los fundamentos y principios basicos 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 funcién 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 inspeccién 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.

CE4.1 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de la
documentacion con la trazabilidad del lote producido.

CE4.2 Analizar los graficos de control estadistico utilizados para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias.

CE4.3 Relacionar el analisis de los datos con la gestidon por procesos y proponer
las acciones de mejora oportunas.

CE4.4 Describir los contenidos de los informes de calidad y homologacién de
procesos y productos industriales.

CE4.5 Preparar los registros e informes precisos para las auditorias vy
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 documentacién necesaria.

CE4.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
calculos durante el proceso productivo y su control.

Contenidos

1.

Gestion y control de calidad en industrias de transformacion de polimeros
— Calidad total y mejora contintia. Modelo europeo de Calidad Total:
e FElementos integrantes del sistema de aseguramiento de la calidad.
e Normas de calidad (serie UNE/EN/ISO 9000 y EFQM).
e Documentacion del sistema:
o  Certificacion y auditorias.
o Control del producto y del proceso.
e Especificaciones, desarrollo y homologacion de productos (ISO TS16949
y otras).
e Manuales e informes de calidad:
o Principios de gestion ambiental: ISO 14000 y su relacién con la
gestion de la calidad.
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2. Organizacion de la produccion en industrias de transformacion de polimeros

— Tipos de procesos y procesos tipo:
e Esquematizacion de procesos de produccion.
e Analisis de diagramas de procesos, simbologia.
e Fases, operaciones bésicas y auxiliares de los procesos tipo.

— 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.

— Normas de correcta fabricacion (NCF). Especificaciones de materiales.
Procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

— Histogramas: definicion y concepto, aplicaciones.

— Diagramas de decision: definiciéon, concepto y construccion.

— Diagramas matriciales: definicion, concepto, tipos y construccion.

— Analisis Modal de Fallos, de sus Efectos y Criticidad (AMFE-AMFEC): concepto
y definicion:
e AMFE de disefo.
e AMFE de proceso.

— Analisis de Valor: definicién, concepto, etapas basicas, fases y técnicas.

— Disponibilidad: definicion, concepto, relacion con fiabilidad y gestion del
mantenimiento.

— La produccién orientada al cliente frente a la produccion en masa. Ventajas e
inconvenientes

3. Documentacién de procesos en industrias de transformacion de polimeros
— Documentacion empleada en la organizacién de la produccion (hojas de ruta,
listas de materiales, fichas de trabajo, hojas de instrucciones, fichas de carga,
graficos y otros):
e Elaboracion e interpretacion de guias de transformacion.
e Métodos de clasificacion y codificacion de documentos.
e Actualizacion, renovacion y eliminacion de documentacion.
e Transmision de la informacion.
4. Gestion de recursos materiales en industrias de transformacién de polimeros
— Gestion de inventario y aprovisionamiento:
e Control de almacén, puntos de distribucion, plazos, forma de entrega,
destinos.
e MRP (Planificacion de las necesidades de material),
e MRP2 (Planificacion de recursos de produccion)
e ERP (Planificacién 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 transformacién de polimeros
— Sistemas para la eliminacién de cuellos de botella y tiempos muertos:
e Equilibrado de puestos de trabajo.
e Metodologia de cambio rapido de fabricacion (SMED vy otros).
— Metodologia de evaluacion y prevencion de riesgos laborales.
— Motivacion del personal y resolucion de conflictos:
e Liderazgo.
e Formacion de mandos intermedios.
e Eficacia de las reuniones: Planificacion, tormenta de ideas
(brainstorming), fomento de la participacion.

cve: BOE-A-2011-19504



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 14 de diciembre de 2011 Sec.l. Pag. 135950

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N.° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del médulo de formacion a distancia

Modulo formativo - MFO778_3 90 60

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES Y MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA

Codigo: MF0783_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0783_3: Coordinar y controlar la transformaciéon de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica.

Duracion: 150 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MEZCLAS Y MATERIALES TERMOESTABLES
Cadigo: UF1319

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1,
excepto en los temas de seguridad laboral y medioambiental.

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.
CE1.1 Clasificar los tipos de articulos de material termoestable en funcién de sus
aplicaciones y capacidad de degradacion o de reciclaje.
CE1.2 Relacionar el tipo de aditivo empleado en la formulacién de las mezclas
con el comportamiento mecanico y térmico los articulos finales.
CE1.3 Caracterizar las cargas mas frecuentemente empleadas en Ila
transformacion de termoestables (harina de madera, celulosa, cargas minerales
y otras).
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C2:

C3:

CE1.4 Clasificar los materiales termoestables en funcién 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).

Realizar la preparaciéon de mezclas en la transformacién de termoestables.
CE2.1 Realizar los calculos de masas y volimenes de componentes necesarios
para preparar una masa determinada de mezcla partiendo de una ficha de
formulacion.

CE2.2 Explicar las caracteristicas de los sistemas de mezclado en continuo y en
discontinuo valorando ventajas e inconvenientes para la aplicacién a cada tipo de
material termoestable.

CE2.3 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.

CE2.4 Identificar las variables que influyen en las operaciones de dosificacion
y mezclado, determinar los instrumentos que las miden y las unidades que se
emplean.

CE2.5 Explicar las operaciones de acondicionamiento de materiales previas a la
transformacion, justificando la necesidad de su aplicacion en funcion del material
a transformar.

Analizar los sistemas de almacenamiento, manipulaciéon y acondicionado de

materias primas

CE3.1 Identificar los sistemas de almacenamiento de materias primas en funcion
de sus caracteristicas.

CE3.2 Analizar las caracteristicas de las distintas técnicas de manipulacién del
material para la transformacion de polimeros termoestables.

CE3.3 Identificar los sistemas de acondicionado de materias primas para la
transformacion de polimeros termoestable

Contenidos

Fundamentos de materiales poliméricos

— Breve repaso de quimica basica. Quimica del carbono. Moléculas de
hidrocarburo. Monémeros y polimeros. Reacciones de polimerizacion.

— Termoplasticos, elastomeros y termoestables.

— Aditivos: Antioxidantes, Antiestaticos, Colorantes. Organicos e inorganicos,
Agentes de copulacion (aceleradores), Agentes de curado, Retardantes de
llama, Modificadores de impacto, Estabilizantes de UV, Otros.

— Sistemas de refuerzo: Fibras de vidrio, fibras de carbono, fibras de polimero,
fibras inorganicas, fibras metalicas.

— Cargas organicas: serrin, polvo de conchas, celulosa, papel macerado, carbén
en polvo.

— Cargas minerales: mica, cuarzo, vidrio, arcilla, carbonato calcico, aluminio en
polvo, bronce en polvo, talco.

— Clasificacion de materiales termoestables: resinas fendlicas, resinas de
amino, poliésteres, poliuretanos, resinas epoxi, poliimidas y siliconas
termoendurecibles.

— Reacciones de reticulacion o entrecruzamiento: Catalizadores y activadores.
Efecto de la temperatura.
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2. Caracteristicas técnicas de los materiales termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica
— Propiedades mecanicas.
— Propiedades térmicas.
— Propiedades quimicas.
— Propiedades dieléctricas.
— Ventajas industriales de los transformados termoestables. Aplicaciones.
— Ventajas de los materiales compuestos. Aplicaciones.

3. Almacenamiento manipulacion y acondicionamiento de materias primas
— Sistemas de almacenamiento y transporte de materias primas. Sacos
paletizados, silos, gran recipiente a granel (GRG), big-bag, transpaletas,
carretillas elevadoras, sistemas de transporte neumatico.
— Técnicas de manipulacion de materias primas.
— Operaciones de acondicionamiento de materias primas.

4. Formulacién y preparacion de mezclas para la transformacion de polimeros
termoestables
— Ingredientes de mezcla.
— Formulacién de una mezcla. Ficha de formulacion.
— Sistemas de dosificacion (gravimétricos y volumétricos).
— Sistemas de mezclado en continuo y en discontinuo. Variables que influyen en
las operaciones de dosificacion y mezclado.
— Calculos de masa y volumen para la obtencion de una cantidad de mezcla.
— Eficacia de mezclado y propiedades finales. Aparicion de defectos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: CONTROL DE LA TRANSFORMACION DE MATERIALES
TERMOESTABLES

Codigo: UF1320
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3Y
RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar la transformacion de termoestables y materiales compuestos de matriz
polimérica, explicando sus fundamentos y aplicaciones.
CE1.1 Analizar las diferentes técnicas de transformacion de termoestables,
explicar sus fundamentos, asociando las variables de transformaciéon con las
propiedades de la materia.
CE1.2 Explicar la funcién de los diferentes equipos de transformacién de
polimeros termoestables.
CE1.3 Identificar los principales parametros de control del proceso en funcion del
método de transformacion.
CE1.4 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.
CE1.5 Justificar a través del diagrama de flujo las diferentes fases de transformacion
de termoestables, explicando el fundamento de los equipos y las variables asociadas.
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CE1.6 Valorar la importancia de un ajuste fino de los dispositivos de recogida y
de eliminacion de productos defectuosos, relacionandolo con la calidad del articulo
final.

C2: Poner a punto y controlar por medio de una planta piloto, una instalacion tipo de
transformacion de termoestables.

CE2.1 Enunsupuesto practico de fabricacion de un articulo final de transformacion

de termoestables, por medio de simuladores o equipos a escala de laboratorio:

— Interpretar la informacién técnica del proceso.

— Definir la finalidad de las distintas materias primas.

— Seleccionar el material de partida a partir de la orden de fabricacion.

— Ajustar las variables del proceso en funcién de las especificaciones del
producto final.

— Controlar que los equipos de medidas estan 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.

CE2.2 Valorar la importancia de transformar termoestables con la minima

generacion de residuos.

C3 Analizar técnicas de formacion y diferentes vias de comunicacion para la
formacion e informacion del personal a su cargo.

CE3.1 Valorar la importancia de una comunicacién eficaz en el entorno laboral.

CE3.2 Explicar diferentes técnicas de formacion y su aplicacion en distintas

situaciones.

CE3.3 En un supuesto practico de formacion:

— Elegir la técnica de formacién mas eficaz

— Seleccionar las herramientas de formacion mas adecuadas

— Desarrollar el tema propuesto.

— Evaluar la adquisicion por parte de los participantes de los conocimientos
desarrollados.

Contenidos

1.

Técnicas y equipos de transformacion de materiales termoestables.
— Moldeo por compresion.

— Moldeo por transferencia.

— Inyeccion y extrusion.

Técnicas y equipos de transformacion de materiales compuestos de matriz
polimérica.

— Moldeo a mano.

— VIN (moldeo por inyeccion a vacio).

— Moldeo por infusion.

— Proyeccién simultanea. Recubrimiento a pistola.
— RTM (moldeo por trasferencia de resina).

— SMC (moldeo de compuestos en laminas).

— BMC (moldeo de compuestos en masa).

— UMC (moldeo de compuestos unidireccional).

— TMC (moldeo de compuestos gruesos).

— Enrollamiento de filamentos.

— Pultrusion.
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3. Control de la transformaciéon de materiales termoestables y compuestos
— Variables o parametros de control en los procesos de transformacion.
Unidades.
— Instrumentos de medida y control.
— Calibracién de los equipos de medida. Importancia.
— Verificacién de la calidad del producto final

4. Sistemas de identificacion de productos iniciales, semiacabados y finales y
eliminacion de articulos defectuosos.
— Sistemas de identificacion de materias primas. Normas DIN 7708 y DIN 7728.
— Sistemas de identificacion de productos semiacabados y finales.
— Trazabilidad de los productos.

5. Formacion e informacién de equipos de trabajo en el entorno laboral
— La comunicacion en las organizaciones de trabajo: procesos y aplicaciones.
— Solucion de problemas y toma de decisiones.
— Sistemas de direccion y tipos de mando/ liderazgo: justificacion y aplicaciones.
— Direccién y dinamizacién de equipos y reuniones de trabajo.
— Técnicas educativas y su aplicacion en formacion:

El profesor.

e Lainteraccion profesor-alumno.

e El alumno.

e Caracteristicas del alumno adulto.

e El cono de Dale.

Metodologias y recursos didacticos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominaciéon: SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE EN INDUSTRIAS DE
TRANSFORMACION DE POLIMEROS.

Codigo: UF0983
Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5 y con
la RP1 en lo referido a seguridad labora y medioambiental.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Identificar las medidas de seguridad relacionadas con la transformacion de
materiales poliméricos.
CE1.1 Describir las normas de operacién segura para las personas en el area
de trabajo.
CE1.2 En supuestos practicos, 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.
CE1.3 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, utilizar y
supervisar el uso y estado de los equipos de proteccion individual en la forma
establecida.
CE1.4 Describir los riesgos asociados a las técnicas de transformacion de
plasticos y los sistemas de prevencion.
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C2: Identificar las medidas ambientales relacionadas con la transformacion de
materiales poliméricos.
CE2.1 Describir las normas medioambientales en el area de trabajo.
CE2.2 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, interpretar las
normas medioambientales prescritas en los procedimientos de trabajo y generales
del entorno laboral actuando acorde a las mismas.
CE2.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE2.4 Identificar y describir los riesgos para el medioambiente asociados a las
técnicas de transformacion de plasticos y los sistemas de prevencion.

Contenidos

1. Seguridad en la elaboracién y transformacion de polimeros.

Riesgos de manipulacion de sustancias quimicas y mezclas.

Los procedimientos de trabajo seguros.

Prevencion del riesgo de incendio y explosion. Sistemas de proteccion y alarma.
Mantenimiento de los equipos de lucha contra incendios.

2. Prevencion de la contaminacion ambiental en industrias de transformacion
de polimeros
— Contaminacion del agua:
e Contaminantes en agua (organicos, inorganicos, metales, calentamiento).
e Tratamientos de las aguas residuales de la planta quimica:
o Tratamientos fisico-quimicos.
o Tratamientos secundarios.
— Contaminacion del aire:
e Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision.
e Particulas en el aire. Gases contaminantes (emision y escapes).
e Depuracién de contaminantes atmosféricos.
— Residuos sdlidos:
e Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos
e Caracterizacion de los residuos peligrosos.
— Legislacion y gestion ambiental en industrias de transformacion de polimeros.
Normas de proteccion ambiental. Aspectos basicos de la gestién ambiental.

3. Prevencion de riesgos de los Contaminantes fisicos, quimicos y biologicos.
— Los riesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higiénicos. Introduccion.
e Contaminantes fisicos. Causas. Dafios. Prevencion.
o Elruido. Las vibraciones. Las radiaciones.
o El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.
e Contaminantes quimicos. Introduccion. Clasificacion segun su peligrosidad.
o Normativa sobre clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias
quimicas.
o Etiquetado, fichas de datos de seguridad, frases R y frases S.
Regulacion CLP («Classification, Labelling and Packaging») vy
Sistema Globalmente Armonizado (SGA) de clasificacion y etiquetado
de sustancias quimicas.
o Vias de entrada en el organismo de los agentes quimicos.
o Contaminantes quimicos en el ambiente laboral: gases, vapores,
polvos, fibras, humos, nieblas y brumas.
o Limites de exposicion en Espafia (INSHT). VLA.
o Dispositivos de deteccién y medida. Tubos colorimétricos.
o Intervenciones en instalaciones peligrosas (mantenimiento,
modificaciones, otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).
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— Prevencion de riesgos de los Contaminantes bioldgicos
— Clasificacion de los contaminantes bioldgicos. Riesgos.
— Vias de entrada.

— Medidas de prevencion.

— Medidas de proteccion individual y colectiva.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas | N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas

de las unidades formativas de formacién a distancia
Unidad formativa 1 — UF1319 60 30
Unidad formativa 2 — UF1320 60 30
Unidad formativa 3 — UF0983 30 20
Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
La unidad formativa 3 puede realizarse de forma independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: Moldes de resina para la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica

Coédigo: MF0784_3
Nivel de cualificacidon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0784_3: Disefar y construir moldes y modelos de resina para la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica.

Duracion: 120 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DISENO DE MOLDES Y MODELOS DE RESINA.
Cadigo: UF1321

Duracion: 60 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: 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 funcién que desarrolla en el mismo.
CE1.4 Explicar la normativa de disefio en lo que respecta a tolerancias, acotacion
y representacion de elementos constructivos.

C2: Calcular las dimensiones de moldes, empleando tablas, catalogos, normativas y
herramientas informaticas.
CE2.1 Determinar las dimensiones 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 Realizar los calculos técnicos relacionados con contracciones y esfuerzos
residuales, empleando equipos y programas informaticos.

C3: Elaborar disefios de moldes o modelos de resina, empleando las especificaciones
encomendadas.
CE3.1 En un supuesto practico de elaboracién de moldes o modelos de resina:

— Disefiar el molde o modelo segun las especificaciones de la pieza final.

— Calcular el molde o modelo segun la pieza final a obtener.

— Realizar un borrador del croquis del molde.

— Dibujar el croquis del molde o modelo.

— Dibujar por ordenador el molde o modelo.

— Realizar célculos a partir de los dibujos.

— Redactar un informe técnico del disefio realizado.

Contenidos

1. Dibujo de moldes para la fabricacion de moldes de resina
— Normas sobre la representaciéon de moldes:
e Croquis.
e Organizacion de vistas,
e Organizacion cortes y secciones.
— Tolerancias.
— Representacion de elementos constructivos.
— Normas sobre acotacion:
e Signos convencionales.
e (Cddigos identificativos de calidad.
e Composicién y propiedades.
e Normas UNE.
— Sistemas de representacion:
e Sistema diédrico.
e Perspectiva caballera e isométrica.
e Intersecciones.
— Signos superficiales:
e Clases de superficies.
e Rugosidad.
e Signos de mecanizado.
e Tratamientos.
— Interpretacion de un dibujo.
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2. Dibujo de moldes por ordenador para la fabricacion de moldes de resina
— Introduccién al entorno CAD:
e Ordenes de dibujo.
e Ordenes de edicion.
e Ordenes de consulta.
e Ordenes de visualizacion.
e Control de capa.
e Control de color
e Control de tipo de linea.
e Bloques.
e Acotacion.
e Dibujo en 3D.
e Archivos de intercambio
e Archivos de aplicacion.
e Bibliotecas.
Simulacién de moldes.

3. Calculos para realizar dibujos de moldes o modelos de resina
— Escalas:
e Definicion.
e Usos y aplicaciones.
e Construccion de escalas graficas.
— Calculos con escalas.
— Proporcionalidad y semejanza. Teorema de Thales. Calculos.
— Abatimiento de angulos:
e Calculo de angulos.
e Calculo de distancias.
e Calculo de verdaderas magnitudes.
— Calculo mediante herramientas informaticas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: CONSTRUCCION Y REPARACION DE MOLDES DE RESINA
Cadigo: UF1322

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Caracterizar la elaboracion de moldes o modelos y su armado y montaje posterior.
CE1.1 Relacionar la elaboracion del molde con su coste, la vida de servicio y el
numero de piezas a fabricar.

CE1.2 Seleccionar laforma de construcciéon del modelo (forma macho o hembra),
en funcion de la cara principal de la pieza a producir segun la facilidad de su pulido
y acabado.

CE1.3 Caracterizar los diferentes tipos de resinas empleadas en la fabricacion
de moldes, relacionandolo con sus aplicaciones

CE1.4 Relacionar el refuerzo de fibra de vidrio con la calidad de superficie y
precisidbn geométrica del molde.
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CE1.5 Explicar las funciones de los aditivos empleados en la elaboracion de
moldes (catalizadores, desmoldeantes y otros).

CE1.6 Enumerar los principales defectos de los moldes, sus causas y posibles
soluciones.

CE1.7 Describir el mantenimiento de los moldes de materiales compuesto de
matriz polimérica.

C2: Efectuar el montaje de un molde o modelo, analizando las diferentes etapas del
proceso.
CE2.1 En un supuesto practico de elaboracion de un molde o 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 metalicos y sistemas de union.
— Determinar el mecanizado de los elementos en funcién de cotas y
tolerancias.
— Describir la secuencia de aplicacion de capas y las operaciones de
refuerzo estructural para la obtencién del molde.
— Indicar los parametros a controlar para asegurar un producto final de
calidad.
— Explicar la gestion de los desechos de produccion.
— Redactar un informe técnico del molde obtenido.

C3: Relacionar las necesidades constructivas de los moldes con las especificaciones
del polimero a transformar.
CE3.1 Describir los distintos tipos de materiales que deben emplearse para
la fabricacion de las piezas que constituyen un conjunto, relacionando sus
propiedades con los materiales de partida, asi como con los tratamientos térmicos
que deban sufrir para su obtencion.
CE3.2 Detallarlos distintos tipos de acabado superficial y la forma de obtencién de
los mismos mediante operaciones de mecanizado, pulido y otras, relacionandolas
con las caracteristicas de la pieza moldeada final.
CE3.3 Relacionar los criterios de disefio con la manufactura, rigidez, resistencia
y otras caracteristicas de los transformados poliméricos.

Contenidos

1. Materiales para la fabricacion de moldes de resina

— Madera: caracteristicas para la construccion de modelos. Tableros, tableros
ensamblados, contrachapados. Mecanizado y corte de elementos. Union de
piezas. Preparacion de superficies (pulido, abrillantado).

— Escayola: caracteristicas para la construccién de modelos. Sellado de la
porosidad. Endurecimiento. Acabado de superficies.

— Laminas de termoplasticos: caracteristicas para la construccion de modelos.
Inconvenientes (dispersiéon de espesores).

— Metales: caracteristicas para la elaboracion de moldes. Sistemas de unién.

— Otros materiales.

2. Materiales compuestos y composites
— Resinas: viscosidad, tixotropia, reactividad, contraccion, sistemas de curado,
resistencia térmica y mecanica. Resinas de poliéster no saturado, resinas
fendlicas y los GEL COATS. Tipos de resinas. Aplicaciones.
— Refuerzos: tejidos, fibras de carbono, fibra de vidrio y otros. Fibras cortas y
largas.
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— Aditivos: peroxidos y agentes de entrecruzado (catalizadores), ceras,
desmoldeantes, inhibidores, aditivos humectadores, antiaire y anticontraccion.

— Determinacién de caracteristicas de proceso: Ensayos de entrecruzado
(tiempo de curado), indices de yodo, alcohol, isocianato y otros. Métodos
volumétricos.

3. Construccion, mantenimiento y reparacion de moldes o modelos de resina
— Andlisis de costes de los moldes y su relacién con el numero de piezas a
fabricar.
— Moldes macho y hembra. Pulido y acabado superficial.
— Criterios de seleccién de materiales de construccion de moldes
— Etapas del proceso de construccion de moldes o modelos de resina.
—  Utiles, herramientas y accesorios de para la fabricacién de moldes de resina.
— Mecanizado de los elementos.
— Mantenimiento de moldes de resina.
— Defectos principales en los moldes de resina y sus causas.
— Reparacién de defectos en los moldes de resina.

4. Normativa en la construccion y reparacion de moldes o modelos de resina

— Normas de ensayo para las resinas:

e Norma UNE-EN-ISO 3219:1996. Viscosidad de las resinas no
tixotropadas.

e Norma UNE-EN-ISO 2114:1997. indice de acido.

e Norma ISO 584. Tiempo de gel.

e Norma ISO 2555. Viscosidad Brookfield.

— Normas de ensayo para productos endurecidos: Resistencia a la traccion, al
impacto, a la compresion, contenido en vidrio, temperatura de flexion bajo
carga, absorcion de agua, envejecimiento a la intemperie.

— Gestidn de residuos de produccion:

e Normativa sobre residuos peligrosos.
Normativa sobre codificacion de residuos peligrosos.
Catalogo europeo de residuos.
Obligaciones de la empresa en materia de residuos.
Las Bolsas de subproductos de las Camaras de Comercio.
— Normativa ambiental. El estireno mondmero como contaminante ambiental.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
Unidades formativas . - - . :
de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 — UF1321 60 30
Unidad formativa 2 — UF1322 60 30

Secuencia:
Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.
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MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: INSTALACIONES, MAQUINAS Y SERVICIOS AUXILIARES DE LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Codigo: MF0781_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones del
proceso de transformacion de polimeros y de sus servicios auxiliares.

Duracion: 130 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: SERVICIOS AUXILIARES EN TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Codigo: UF0986

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y RP4.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los servicios auxiliares asociados a las instalaciones de transformacion
de polimeros.
CE1.1 Ante un supuesto de fabricacidon, 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, neumaticos y otros de las maquinas de
transformacion de polimeros y periféricos.
CE1.3 Explicar la funcién que realizan las distintas instalaciones auxiliares
necesarias para la transformacion de plasticos y caucho.
CE1.4 Estimar, mediante calculos sencillos, las necesidades de aire comprimido,
potencia eléctrica, agua de refrigeracion o vapor.
CE1.5 Interpretar la informacion sobre condiciones de operacion de las maquinas
y equipos de los servicios auxiliares y traducirla en 6rdenes de trabajo.
CE1.6 Establecer un programa adecuado de mantenimiento de instalaciones y
relacionarlo con la normativa vigente en esta materia.

C2: Analizar el funcionamiento de los equipos auxiliares, manipuladores, robots y otros
empleados en la transformacion de polimeros.
CE2.1 Explicar la funcién de los sistemas y elementos basicos de los
manipuladores y robots empleados en la transformacién de polimeros.
CE2.2 Explicar el contenido de un programa de mantenimiento preventivo de
magquinas e instalaciones de transformacion.
CE2.3 Justificar la sincronizacion de equipos auxiliares (extractores, equipos de
transporte y otros) para la correcta transformacion de los productos.
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CE2.4 Ante un supuesto practico 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 preventivo de 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 operaciéon mas frecuentes.
CE2.5 Establecer el protocolo de programacion de robots, automatismos y
PLC’s adecuados para la transformacién de materiales poliméricos.

CE2.6 Simular un proceso productivo en el que sea necesario la utilizacién de
robots, automatismos, CIM y otros.

CE2.7 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, informar
y formar de manera especifica al personal a su cargo en las operaciones de
mantenimiento y operacién de maquinas de transformacion de polimeros.

Contenidos

1. Servicios auxiliares en la transformacién de polimeros

— Sistemas de calefaccion, refrigeracion, aire comprimido y generacion de
vapor: principios de funcionamiento; identificacién de equipos, componentes y
subconjuntos.

— Sistemas de control:
e Instrumentacién.
e Panel de mando.
e Control y programacion por ordenador.

2. 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 representacion de maquinas de proceso.

— Principios de funcionamiento y especificaciones.

— Detalles constructivos. Elementos mecanicos moviles vy fijos.

— Descripcién basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha y parada.

— 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).

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: MONTAJE Y MANTENIMIENTO DE MOLDES Y EQUIPOS
AUXILIARES

Codigo: UF0987
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 y RP3.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Especificar las caracteristicas fundamentales de moldes y matrices, desde el
punto de vista de su montaje y mantenimiento.
CE1.1 Analizar la funcion que desempefian los distintos subconjuntos y
mecanismos dentro del propio molde.
CE1.2 Establecer el conjunto de operaciones que aseguran el correcto montaje
de los moldes, matrices, husillos y otros elementos.
CE1.3 Ante un supuesto practico 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 elevacién 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 transformacion en
funcién de las caracteristicas del molde.

— Conectar los sistemas de suministro (eléctrico, calefaccion y refrigeracion,
gases y otros).

CE1.4 Establecer el procedimiento de limpieza, conservacion y almacenaje de
moldes, matrices, husillos y otros.

CE1.5 Definir los puntos criticos del molde o matriz para establecer las
operaciones de mantenimiento preventivo.

CE1.6 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, realizar las
verificaciones y controles de los moldes y otros utiles de transformacion para
asegurar su calidad y correcto mantenimiento.

C2: Analizar el funcionamiento de las maquinas de transformacién de polimeros.
CE2.1 Explicar la funcion de los sistemas y elementos basicos de las maquinas
de transformacion de polimeros y equipos auxiliares.

CE2.2 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 transformacién de polimeros (inyectores,
extrusoras, maquinas de procesos de compresion y transferencia, equipos de
vulcanizacion y otros).

CE2.3 Explicar el contenido de un programa de mantenimiento preventivo de
magquinas e instalaciones de transformacion.

CE2.4 Ante un supuesto practico 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.

— 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 operaciéon mas frecuentes.
CE2.5 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, informar
y formar de manera especifica al personal a su cargo en las operaciones de
mantenimiento y operacién de maquinas de transformacion de polimeros.
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Contenidos

1. Montaje de moldes y matrices

— Tipos. Caracteristicas fundamentales:
e Elementos de fijacion, alimentacion y entradas.
e Sistemas de calefaccion-refrigeracion.
e Soluciones constructivas para mejora o modificaciones de moldes vy

matrices.

e 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.

2. Mantenimiento de maquinas de transformacion de polimeros y equipos
auxiliares
— Tipos de mantenimiento.
— Mantenimiento basico de equipos dinamicos
— Mantenimiento basico de equipos estaticos
— Toma de lecturas
— Verificacion de lubricacion y engrase y liquidos refrigerantes y liquidos en
general.
— Reposicion de liquidos.
— Deteccion de fugas y reaprietes
— Medida de vibraciones.
— Inspeccion visual de filtros y otros elementos basicos.
— Orden y limpieza en las instalaciones.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN INDUSTRIAS DE
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Caodigo: UF0988

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP5.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los elementos de seguridad incorporados 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.
CE1.1 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.
CE1.2 Describir los riesgos asociados a las operaciones de transformacion de
materiales poliméricos.
CE1.3 Identificar los distintos elementos de seguridad de maquinas de
transformacion de polimeros.
CE1.4 Explicar las normas generales de seguridad en plantas de transformacion
de polimeros.
CE1.5 Justificar las ventajas adquiridas mediante el mantenimiento del adecuado
orden y limpieza en el lugar de trabajo.
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CE1.6 Establecer un programa de control y mantenimiento de los elementos de
seguridad de las maquinas.

C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.

CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccidén, conservacion y correcta utilizacién de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales
como:

— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.

— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.

— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos

establecidos, en caso de emergencia.

CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.

Contenidos

1.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
e Accidente de trabajo.
e Enfermedad profesional.
e Otfras patologias derivadas del trabajo.
e Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
e Laley de prevencion de riesgos laborales.
e El reglamento de los servicios de prevencion.
e Alcance y fundamentos juridicos.
e Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
e Organismos nacionales.
e Organismos de caracter autonémico.

Riesgos generales, prevencion y equipos de proteccion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento, manipulacion elevacion y transporte productos
quimicos.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
e Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.
e Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
e La fatiga fisica.
e La fatiga mental. Trabajo a turnos.
e La insatisfaccion laboral.
— Equipos de proteccion individual y colectiva
— Equipos de proteccion individual.
— Seleccion de equipos de proteccion individual. Criterios de seleccion.
— Mantenimiento de equipos de proteccion individual.
— Normativa sobre equipos de proteccion individual.
— Equipos de proteccion colectiva.
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— Ventajas de los equipos de proteccion colectivas frente a los de proteccion
individual.
— Sistemas de ventilacion por dilucién y extraccion localizada.

3. Prevencion de riesgos durante la elaboracién y transformacion de polimeros

— Protecciéon de elementos moviles en maquinas e instalaciones.

— Senfalizacién de mecanismos o elementos moviles en maquinas e instalaciones.

— Normativa sobre sefializacién de seguridad.

— Mecanismos de prevencion de riesgos y de seguridad en maquinas e
instalaciones. Verificacion y mantenimiento.

— Orden y limpieza en el lugar de trabajo.

— Seguridad en la transformacién de polimeros

— Seguridad eléctrica en maquinas e instalaciones de transformacion de
polimeros. Proteccion de instalaciones y equipos.

— Proteccion en atmésferas con riesgo de incendio o explosion.

— Las cinco reglas de oro para trabajar en instalaciones eléctricas.

— Aparatos a presion. Seguridad en instalaciones con fluidos y gases a presion.
Riesgos. Legislacion.

— Normativa de seguridad relativa a maquinas.

— Seleccion de medidas de seguridad en maquinas de transformacion de
polimeros.
e Determinacion de los limites de la maquina.
e Identificacion de los riesgos.
e Evaluacion del riesgo.

— Prevencion intrinseca.

— Medidas de proteccion que se deben tomar por parte del disefiador/fabricante.

— Medidas de proteccion que se deben tomar por parte de la empresa.

— Actuacion en emergencias y evacuacion

— Tipos de accidentes.

— Evaluacién primaria del accidentado.

— Primeros auxilios.

— Socorrismo.

— Situaciones de emergencia.

— Extintores. Tipos de extintores segun el fuego. Uso de extintores.

— Planes de emergencia interior.

— Planes de emergencia exterior.

— Evacuacion.

— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Uni . Duracién total en horas N.° de horas maximas susceptibles
nidades formativas . ) " . :

de las unidades formativas de formacion a distancia
Unidad formativa 1 - UF0986 60 30
Unidad formativa 2 - UF0987 40 20
Unidad formativa 3 - UF0988 30 20

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.
La unidad formativa 3 puede realizarse de forma independiente.
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: COORDINACION Y CONTROL DE LAS OPERACIONES
COMPLEMENTARIAS, DE ACABADO Y LA CALIDAD DE MATERIALES Y
PRODUCTOS DE TERMOPLASTICOS Y TERMOESTABLES

Codigo: MF0785_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0785_3: 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 transformaciéon 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 Apartir 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 funcién 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 relacion 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 unién 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 funcién 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 transformacion de plasticos o termoestables,
asi como los sistemas de prevencién de los mismos.

CE2.7 En supuestos practicos debidamente caracterizados: informar y formar de
manera especifica y continua al personal a su cargo en relacién 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 practica 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
termoplastico y termoestables, explicando sus causas y proponiendo soluciones.
CE3.5 Realizar calculos sencillos a partir de los datos obtenidos en los analisis,
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 termopléstico 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.

CE4.1 Identificar la documentacién 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 precisién 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 homologacién de los productos
y procesos.

Contenidos

1.

Operaciones de acabado de piezas de materiales termoplasticos y

termoestables

— Operaciones deimpresion, tampografiay 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. Preparacién de piezas.

— Mecanizado y pulido de piezas: troquelado, fresado, pulido y otros.

— Tecnologias de unidn: soldadura, adhesivado, union térmica.

— Operaciones de embalado, codificacion y expedicion de piezas.

— Normas de seguridad de maquinas e instalaciones para las operaciones
auxiliares.
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2. Fundamentos de gestion de calidad en la transformacion de materiales
poliméricos
— Sistemas de calidad:

e [SO.
e EFQM.
e TS16949.

— Conceptos de estadistica aplicada:

e Distribucion normal.

e Graficos de control.

e Estudios de capacidad.

e Técnicas de muestreo.
— Riesgos de la no calidad. Costes de la no calidad.
— Auditorias de calidad.

3. 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 6pticos: 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.

4. 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 grafica.
— Tipos de graficos de presentacion de datos y resultados.
— Graficos de control por variables y atributos.
— Interpretacion de los graficos de control.

5. 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.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Numero de horas totales | N° de horas maximas susceptibles

Médulo formativo del moédulo de formacion a distancia

Médulo formativo - MF0785_3 90 40
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acomparia este anexo.

MODULODEPRACTICAS PROFESIONALES NOLABORALES DE ORGANIZACION
Y CONTROL DE LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS TERMOESTABLES Y
SUS COMPUESTOS.

Caodigo: MP0281
Duracion: 80 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 tamafio del lote, su
disponibilidad y la garantia de suministro.

CE1.1 A partir de un supuesto de fabricacién, convenientemente caracterizado:

— Analizar el programa de produccion, evaluando las necesidades de
materias primas, asi como de productos auxiliares, plasmando dicha
informacion en los medios adecuados, informaticos u otros.

— Establecer un proceso de aprovisionamiento (cantidad, plazos de entrega,
transporte, «justin 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.

CE1.2 Describir las nociones principales del nuevo modelo industrial (Produccién
Ajustada).
CE1.3 A partir de un supuesto de fabricacién, convenientemente caracterizado:

— Analizar el programa de produccion asignando tiempos y recursos en
forma grafica 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: distribucién en planta, equilibrado de puestos de
trabajo, calidad, ambiente y otros.

CE1.4 Relacionar el analisis de los datos con la gestion por procesos y proponer
las acciones de mejora oportunas.

CE1.5 Preparar los registros e informes precisos para las auditorias y
acreditaciones de calidad, validando los procedimientos y conservandolos en los
formatos establecidos.

CE1.6 Analizar las necesidades del proceso de auditoria interna y el desarrollo
de las mismas, preparando la documentacién necesaria.

CE1.7 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
célculos durante el proceso productivo y su control.
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C2: Analizar el almacenamiento de materias primas, la preparacion de mezclas y
la transformacion de termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica,
explicando sus fundamentos y aplicaciones.
CE2.1 Explicar las caracteristicas de los sistemas de mezclado en continuo y en
discontinuo valorando ventajas e inconvenientes para la aplicacién a cada tipo de
material termoestable.
CE2.2 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.
CE2.3 Analizar las diferentes técnicas de transformacion de termoestables,
explicar sus fundamentos, asociando las variables de transformacién con las
propiedades de la materia.

C3: Relacionar las necesidades constructivas de los moldes con las especificaciones
del polimero a transformar y caracterizar la elaboracion de moldes o modelos y su
armado y montaje posterior.
CE3.1 Describir los distintos tipos de materiales que deben emplearse para
la fabricacion de las piezas que constituyen un conjunto, relacionando sus
propiedades con los materiales de partida, asi como con los tratamientos térmicos
que deban sufrir para su obtencion.
CE3.2 Detallarlos 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.
CE3.3 Caracterizar los diferentes tipos de resinas empleadas en la fabricacion
de moldes, relacionandolo con sus aplicaciones
CE3.4 Relacionar el refuerzo de fibra de vidrio con la calidad de superficie y
precisidbn geométrica del molde.

C4: Analizar el funcionamiento de las maquinas de transformacion de polimeros y
los servicios auxiliares asociados a las mismas y especificar las caracteristicas
fundamentales de moldes y matrices, desde el punto de vista de su montaje y
mantenimiento. Identificar los elementos de seguridad incorporados 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.

CE4.1 Explicar la funcién que realizan las distintas instalaciones auxiliares

necesarias para la transformacion de plasticos y caucho.

CE4.2 Establecer un programa adecuado de mantenimiento de instalaciones y

relacionarlo con la normativa vigente en esta materia.

CE4.3 Ante un supuesto practico de montaje de un molde:

— 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 elevacién 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 transformacion en
funcién de las caracteristicas del molde.

— Conectar los sistemas de suministro (eléctrico, calefaccion y refrigeracion,
gases y otros).

CE4.4 Definir los puntos criticos del molde o matriz para establecer las
operaciones de mantenimiento preventivo.
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CE4.5 Ante un supuesto practico 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.

— 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 operaciéon mas frecuentes.
CE4.6 Justificar la sincronizacion de equipos auxiliares (extractores, equipos de
transporte y otros) para la correcta transformacion de los productos.

CE4.7 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, informar
y formar de manera especifica al personal a su cargo en las operaciones de
mantenimiento y operacién de maquinas de transformacion de polimeros.

CE4.8 Identificar los distintos elementos de seguridad de maquinas de
transformacion de polimeros.

C5: Relacionar las operaciones de acabado de los procesos de transformacion
de materiales termoplasticos y termoestables con las aplicaciones del producto
final y analizar y aplicar las técnicas de acabado en los articulos transformados de
termoplastico y/o termoestables.
CE5.1 Caracterizar las operaciones de preparacion de superficies (tratamiento
corona, plasma y otros) y tratamientos previos (desengrasado y mordentado),
valorando su relacion con tratamientos posteriores.
CE5.2 Analizar las principales operaciones de acabado y postransformacion
de los transformados poliméricos, identificando los equipos empleados en las
mismas.

C6: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE6.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE6.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE6.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE6.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE6.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Organizacion de la produccion, gestion de recursos materiales y control de

calidad en industrias de transformacién de polimeros

— Organizacion de la productividad y rendimiento de los procesos de
transformacion de polimeros.

— Fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos tipo.

— Aplicacion de las normas de correcta fabricacion (NCF).

— Aplicacion de los procedimientos normalizados de trabajo (PNT).

— Planificacion de las necesidades de material.

— Planificacién de recursos de produccion.

— Planificacion de los recursos generales de la empresa: materiales, operadores,
maquinas, mantenimiento, calidad y otros.

— Control de existencias (stocks).
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— Aplicacién de las normas de calidad en los procesos.
— Control de calidad del producto y del proceso.

2. Formulacion, preparacion y transformacion de mezclas de polimeros.

— Formulacién de una mezcla.

— Preparacién de mezclas.

— Aplicacion de las técnicas de moldeo por compresion, transferencia, extrusion,
infusion, proyeccion simultanea, pultrusion, inyeccion a vacio, etc.

— Aplicacion de las normas de seguridad de maquinas e instalaciones.

— Empleo de los equipos de proteccién individual y dispositivos de deteccién y
proteccion.

3. Realizacion de actividades de prevencion de riesgos de acuerdo a las normas

de seguridad.

— Realizacién de tareas de orden y limpieza en las areas de trabajo de carga y
descarga.

— Realizacién de inspecciones de seguridad y verificacion de que los sistemas
de deteccion de riesgos estan activos y funcionan correctamente.

— Realizacién de tareas de orden y limpieza, identificacion de riesgos e
inspecciones de seguridad en el laboratorio.

4. Realizacion de trabajos sencillos de mantenimiento
— Verificacién de niveles de aceite de los equipos principales.
— Inspecciones visuales para deteccion de derrames, fugas y anomalias en los
equipos.
— Inspeccién y prueba de funcionamiento en vacio de los sistemas y equipos
auxiliares para la deteccion prematura de funcionamientos anémalos.

5. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

— Utilizacion de los canales de comunicacién establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia
profesional requerida
Modulos Formativo Acreditacion requerida en el ambito

de la unidad
de competencia

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MFO0778_3: Organizacion de| grado correspondiente u otros titulos
la produccion en industrias | equivalentes.
de transformacién de|e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
polimeros técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 afnos
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Experiencia
profesional requerida
Médulos Formativo Acreditacion requerida en el ambito
de la unidad

de competencia

MFQ0783_3: Transformacién
de termoestables vy
materiales compuestos de
matriz polimérica

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

MF0784_3: Moldes de resina
para la transformacién de
termoestables y materiales
compuestos de matriz
polimérica

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 afnos

MF0781_3: Instalaciones,
maquinas y servicios
auxiliares de la
transformacion de
polimeros

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

MFO0785_3: Coordinacién y
control de las operaciones
complementarias, de
acabado y la calidad de
materiales y productos de
termoplasticos y
termoestables

e Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

e Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

2 anos

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? | Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ... .. 45 60
Laboratorio de ensayos de calidad de transformacién de polimeros. . . 60 60
Almacén de productos quimicos . ............ ... . . ... 15 15
Taller de transformacién de polimeros . . ........................ 100 100

Espacio Formativo M1 M2 | M3 | M4 M5
Auladegestion. . ... ... . X X X X X
Laboratorio de ensayos de calidad de transformacién de polimeros. X X X
Almacén de productos quimicos . ............. ... .. ... X X X X X
Taller de transformacién de polimeros . . ...................... X X X X
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Espacio Formativo

Equipamiento

Aula de gestion.

— Equipos audiovisuales.

— PCs instalados en red, caiidon de proyeccion e Internet.
— Software especifico de la especialidad.

— Pizarra.

— Equipos audiovisuales.

— Rotafolios.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

Laboratorio de ensayos

de calidad
transformacion
polimeros.

de
de

— lluminacion: natural y artificial. Adecuada para garantizar que pueden
realizarse con comodidad las tareas tipicas de un Laboratorio de
Quimica Industrial.

— Ventilacién (natural y/o forzada). Sistema adecuado para eliminar
gases y vapores de las sustancias quimicas con las que se trabaje.

— Instalacion de agua y gas: adecuada ajustandose a las leyes vigentes.

— Instalacién eléctrica: debera cumplir las normas de seguridad
establecidas.

— Instalacion de gases industriales: Aire comprimido de uso industrial
adecuado a las necesidades.

— Linea de bajo-medio vacio (varios puntos de utilizacion) para uso de
ensayos a escala de laboratorio.

— Mesa de Laboratorio Quimico para 15 alumnos. Dotada con servicios
de gas, electricidad, agua, drenaje, aire, nitrdgeno y vacio.

— Mesa para manipulacién y/o pesaje de polvos con sistema de
atrapamiento de polvo por aspiracion inferior o por via hiumeda.

— Elementos de seguridad: ducha y lava ojos de seguridad. Manta de
seguridad ignifuga.

— Instrumentacién de laboratorio y/o “on-line”, para las medidas mas
comunes de las variables de operacion y de calidad. Se dispondran de
los siguientes equipos:

— Picnémetros.

— Densimetros. para liquidos y solidos.

— Medidor de indice de fluidez (plastometro).

— Viscosimetros capilares con unidad de termostatizacion.

— Viscosimetro Mooney.

— Viscosimetro Brookfield con dispositivos de atemperado para medidas
a alta temperatura.

— Maquina de ensayos universales con accesorios.

— Durémetro (Shore A, Shore D y Rockwell).

— Abrasimetro.

— Péndulo para ensayos de impacto.

— Entalladora de probetas.

— Estufa de laboratorio.

— Balanzas.

— Troqueladora de probetas.

— Calibres.

— Material basico de vidrio de labarotorio: Vasos de precipitados,
probetas, matraces, desecador, pesasustancias, buretas,

— Agitadores magnéticos.

— Recipientes homologados para recoger residuos clasificados.

— Campanas o cabinas de laboratorio.

— Equipos de proteccién individual.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Prensa de platos calientes. Moldes.

— Balanzas y granatarios.

— Guiillotina para balas de caucho.

— Mezclador abierto (cilindro).

— Mezcladora Banbury.

— Laminadora para caucho

— Horno de vulcanizacion.

— Moldes para moldeo por inmersion de dispersiones de latex.

— Extrusora y elementos auxiliares.

— Dosificadores por pérdida de peso.

— Maquina de moldeo por soplado.

— Calandra.

— Inyectora y elementos auxiliares.

— Hornos o estufas.

Taller de transformacion |— Moldes para la obtencion de probetas.
de polimeros. — Maquina de RTM o RTM Light.

— Cabina para proyeccion de poliésteres y gel coats.

— Equipos de proyeccion de poliésteres y gel coats.

— Moldes y elementos auxiliares para infusién por vacio.

— Bomba de vacio.

— Equipos de acabado: Mecanizado, pintura, impresion, union u otros.

— Instrumentos de medicion (calibres, metros y otros).

— Mesa, equipos de montaje y juegos de herramientas.

— Aspirador industrial.

— Transpaleta.

— Pallets.

— Equipos de proteccién individual (gafas, guantes, cascos y otros).

— Todos los equipos de transformacion de polimeros deberan tener
sistemas de ventilacion por extraccion localizada alli donde se puedan
generar o desprender humos, gases, vapores y polvos.

— Estanterias.

— Vitrinas.

— Botiquin.

— Equipos de proteccion individual (Un conjunto de sefiales de seguridad
industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes ignifugos.
Guantes de latex. Guantes anticaléricos de material de uso autorizado.
Gafas de seguridad. Mascaras antigas. Material absorbente para el
caso de derrames. Un conjunto de zapatos de seguridad,
antiaplastamiento, aislante-eléctrico, sanitarios, etc. Un conjunto de
trajes de seguridad: ignifugos, bacterioldgicos, de taller, etc.).

— Productos quimicos.

— Productos de limpieza.

— Armarios de seguridad

Almacén de productos
quimicos.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberdn cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacioén se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.
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