BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65797

. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE TRABAJO E INMIGRACION

10873 Real Decreto 719/2011, de 20 de mayo, por el que se establecen diez
certificados de profesionalidad de la familia profesional Quimica que se incluyen
en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad y se actualiza el
certificado de profesionalidad establecido como anexo Il en el Real Decreto
1970/2008, de 28 de noviembre.

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 elaboracién y aprobacion de las disposiciones reglamentarias en relacion 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 formacion 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 formacién profesional en el ambito laboral —la formacién ocupacional y la
continua. Dicho subsistema, segun el resefiado precepto legal y de acuerdo con lo previsto
enlaLey Organica 5/2002, de las Cualificaciones y la Formacion 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 promovery desarrollar la integracion de las ofertas de formacién 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, evaluacion, 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 149.1.30.2 y 7.2 de la
Constitucion y previa consulta al Consejo General de la Formacion 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 obtencion 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, ha
actualizado, en consonancia con la normativa mencionada, la regulacion de los certificados
que se establecian en el anterior Real Decreto 1506/2003, de 28 de noviembre, por el que
se establecen las directrices de los certificados de profesionalidad, que han sido
derogados.

En dicho Real Decreto 34/2008, modificado por Real Decreto 1675/2010, se 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 se
establece que el Servicio Publico de Empleo Estatal, con la colaboracién de los Centros de
Referencia Nacional, elaborara y actualizara los certificados de profesionalidad, que seran
aprobados por real decreto.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca diez certificados de
profesionalidad de la familia profesional Quimica de las areas profesionales de
Farmaquimica, Pasta, papel y carton, Transformaciéon de polimeros y Proceso quimico,
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.

Con la entrada en vigor del presente real decreto, tres de los nuevos certificados de
profesionalidad Operaciones de transformaciéon de caucho, Operaciones de transformacion
de polimeros termoestables y sus compuestos, y Operaciones de transformacion de
polimeros termoplasticos que en el mismo se establece sustituyen a su antecedente, que,
en consecuencia, queda derogado: Real Decreto 2198/1995, de 28 de diciembre, por el
que se establece el certificado de profesionalidad de la ocupacién de Operador de
transformacion de plastico y caucho.

Por otro lado, de acuerdo con lo previsto en el articulo 7 del real decreto 34/2008, de
18 de enero, se actualiza el certificado de profesionalidad establecido como anexo Il en el
Real Decreto 1970/2008, de 28 de noviembre, por el que se establecen cuatro certificados
de profesionalidad de la familia profesional Quimica que se incluyen en el Repertorio
Nacional de certificados de profesionalidad.

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 20 de mayo de 2011,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer diez 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.
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Anexo |. Operaciones auxiliares y de almacén en industrias y laboratorios quimicos.
Nivel 1.

Anexo Il.  Elaboracién de productos farmacéuticos y afines. Nivel 2.
Anexo lll. Operaciones de acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
Nivel 2.

Anexo IV. Preparacion de pastas papeleras. Nivel 2.

Anexo V. Operaciones de transformacion de polimeros termoestables y sus
compuestos. Nivel 2.

Anexo VI. Operaciones de transformacion de polimeros termoplasticos. Nivel 2.

Anexo VII. Operaciones de transformacion de caucho. Nivel 2.

Anexo VIII. Organizacién y control de los procesos de quimica transformadora.
Nivel 3.

Anexo IX. Organizacion y control de la transformacién de caucho. Nivel 3.

Anexo X. Organizacion y control de la transformacion de polimeros termoplasticos.
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 [: Identificacién del certificado de profesionalidad.

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

c) En el apartado lll: 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 Administracion laboral competente la comprobacion de que los
alumnos poseen los requisitos formativos y profesionales para cursar con aprovechamiento
la formacién en los términos previstos en los apartados siguientes.

2. Para acceder a la formacién de los mdodulos 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 posesioén del Titulo de Graduado en Educacion 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
o0 modulos formativos y/o del certificado de profesionalidad al que desea acceder.

c) Estar en posesion 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 afos y/o
de 45 anos.

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

Articulo 5. Formadores.

1. Las prescripciones sobre formacion 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 maodulos
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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 formacion 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

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
Pedagdgica o de los titulos profesionales de Especializacion Didactica y el Certificado de
Cualificacion Pedagdgica. Asimismo estaran exentos quienes acrediten la posesion del
Master Universitario habilitante para el ejercicio de las Profesiones reguladas de Profesor
de Educacién Secundaria Obligatoria y Bachillerato, Formacion Profesional y Escuelas
Oficiales de Idiomas.

c) Quienes posean una titulacién universitaria oficial distinta de las indicadas en el
apartado anterior y ademas se encuentren en posesiéon del titulo de Especializacion
didactica expedido por el Ministerio de Educacion o equivalente.

d) Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas en
los ultimos siete afios en formacion 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 informacién y la
comunicacioén, 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.

1. Laformacion tedrica de los contratos para la formacién podra realizarse a distancia
hasta el maximo de horas susceptibles de desarrollarse en esta modalidad que se
establece, para cada modulo formativo, en el certificado de profesionalidad.

2. La formacién de los modulos formativos que no se desarrolle a distancia podra
realizarse en el puesto de trabajo o en procesos formativos presenciales.

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. La formacion de los moédulos formativos impartidos mediante la modalidad a
distancia se organizara en grupos de 25 participantes como maximo.

3. Los médulos 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 formacién 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 modulos formativos que constituyen el certificado de
profesionalidad.
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2. Los centros que impartan exclusivamente la formacion tedrica de los contratos
para la formacion estaran exentos de cumplir los requisitos sobre espacios, instalaciones
y equipamiento, establecidos en el apartado anterior, garantizando en todo caso a las
personas con discapacidad los apoyos tecnoldgicos necesarios y la eliminacion de las
posibles barreras fisicas y de comunicacion.

Articulo 9. Correspondencia con los titulos de formacién profesional.

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion de
los moédulos profesionales de los titulos de formacion profesional surtiran los efectos de
exencion del médulo o médulos formativos de los certificados de profesionalidad asociados
a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

Disposiciéon adicional primera. Nivel del certificado de profesionalidad en el marco
europeo de cualificaciones.

Una vez que se establezca la relacidon entre el marco nacional de cualificaciones vy 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.

Disposicion adicional segunda. Equivalencias con certificados de profesionalidad
anteriores.

Se declara la equivalencia a todos los efectos de los siguientes certificados de
profesionalidad:

Certificado de profesionalidad que se deroga Certificados de profesionalidad equivalentes

Operaciones de transformaciéon de polimeros
termoestables y sus compuestos.

Operaciones de transformaciéon de polimeros
termoplasticos.

Operaciones de transformacién de caucho.

Real Decreto 2198/95 de 28 de diciembre por el
que se establece el certificado de
profesionalidad de la ocupacion Operador de
transformacion de plastico y caucho.

Disposicién transitoria primera. Modificacién de planes de formaciéon y acciones
formativas.

En los planes de formacién y en las acciones formativas que ya estén aprobados, en
virtud de la Orden TAS, 718/2008, de 7 de marzo, por la que se desarrolla el Real Decreto
395/2007, de 23 de marzo, por el que se regula el subsistema de formacion para el empleo,
en materia de formacién de oferta y se establecen las bases reguladoras para la concesién
de subvenciones publicas destinadas a su financiacién, en la fecha de entrada en vigor de
este real decreto, que incluyan formacion asociada al certificado de profesionalidad que
ahora se deroga, se podra sustituir dicha formacion por la que esté asociada a los nuevos
certificados de profesionalidad declarados equivalentes en la disposicién adicional
segunda, previa autorizacién de la Administracion que lo aprobd y siempre que se cumplan
las prescripciones de los formadores y los requisitos minimos de espacios, instalaciones y
equipamientos establecidos en el certificado.

Disposicion transitoria segunda. Baja en el Fichero de Especialidades.

La especialidad correspondiente al certificado de profesionalidad derogado causara
baja en el fichero de especialidades a partir de los nueve meses posteriores a la entrada
en vigor de este real decreto. Durante este periodo dicho certificado mantendran su
vigencia, a los efectos previstos en este real decreto. En todo caso, las acciones formativas
vinculadas a este certificado deberan iniciarse antes de transcurrido dicho periodo de
nueve meses.
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Disposiciéon transitoria tercera. Solicitud de expedicion de los certificados de
profesionalidad derogados.

1. Las personas que, segun lo dispuesto en la disposicion transitoria primera del Real
Decreto 34/2008, de 18 de enero, hayan completado con evaluacién positiva la formacion
asociada al certificado de profesionalidad que aqui se deroga, durante la vigencia del
mismo, dispondran de un plazo de cinco afios para solicitar su expedicién, a contar desde
la entrada en vigor del presente real decreto.

2. También podran solicitar la expedicion, en el plazo de cinco afios desde la finalizacion
con evaluacion positiva de la formacién de dicho certificado de profesionalidad:

a) Las personas que, habiendo realizado parte de aquella formacién durante la
vigencia del real decreto que ahora se deroga, completen la misma después de su
derogacion.

b) Las personas que realicen la formacion de este certificado de profesionalidad bajo
los planes de formacion y las acciones formativas que ya estén aprobados en la fecha de
entrada en vigor de este real decreto, en virtud de la Orden TAS 718/2008, de 7 de
marzo.

Disposicion transitoria cuarta. Acreditacion provisional de centros.

Los centros de formacion que a la entrada en vigor de este real decreto estuvieran
incluidos en los registros de las Administraciones competentes y homologados para impartir
formacién en las especialidades formativas correspondientes al certificado de
profesionalidad que ahora se deroga, se consideraran acreditados de forma provisional a
efectos de la imparticion de acciones formativas vinculadas a los certificados de
profesionalidad establecidos en este real decreto y declarados equivalentes en la
disposicion adicional segunda, previa autorizacion de la Administracién competente. Esta
acreditacion tendra efectos durante un afio desde la entrada en vigor de este real decreto
y hasta la finalizacién, en su caso, de las acciones formativas aprobadas. Transcurrido
este periodo, para poder impartir formacion dirigida a la obtencion de los certificados de
profesionalidad establecidos en este real decreto, los centros de formacién deberan
solicitar a las Administraciones competentes su acreditacion, para lo que deberan cumplir
los requisitos establecidos en los certificados.

Disposicion derogatoria Unica. Derogacién normativa.

Queda derogado el Real Decreto 2198/95 de 28 de diciembre, por el que se establece
el certificado de profesionalidad de la ocupacion Operador de transformacioén de plastico y
caucho.

Disposicion 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 Espafola, que atribuye al
Estado la competencia exclusiva para la regulacion de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espafoles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales; la legislacién laboral; y la regulacion de las
condiciones de obtencion, expedicidn y homologacién 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. Actualizacién del certificado de profesionalidad establecido
como anexo Il en el Real Decreto 1970/2008, de 28 de noviembre, por el que se
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establecen cuatro certificados de profesionalidad de la familia profesional Quimica que
se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

Conforme a lo establecido en el articulo 7 del real decreto 34/2008, de 18 de enero, se
procede a la actualizacion del certificado de profesionalidad establecido como anexo Ill en
el Real Decreto 1970/2008, de 28 de noviembre, por el que se establecen cuatro certificados
de profesionalidad de la familia profesional Quimica que se incluyen en el Repertorio
Nacional de certificados de profesionalidad, en los términos siguientes:

Se modifica el certificado de profesionalidad establecido como «Anexo Il Ensayos
fisicos y fisicoquimicos» sustituyendo en el espacio formativo del apartado IV requisitos
minimos de espacios, instalaciones y equipamiento, la denominacion de «Laboratorio de
microbiologia y biotecnologia» por la de «Laboratorio de ensayos fisicos y fisicoquimicos».
En el mismo apartado y espacio formativo, se sustituyen todos los epigrafes de la columna
de equipamiento por los siguientes: «Equipos y maquinaria: Agitadores de vibracién para
tubos. Agitadores magnéticos con calefaccion. Aparato Rockwell. Balanza analitica de
precision. Balanzas digitales monoplato. Bafio de arena. Bafio de ultrasonidos. Bafos
termostaticos. Bateria de mantas calefactoras. Bomba de vacio. Calorimetros. Centrifuga
de cabezales intercambiables. Colorimetro. Cromatégrafo de gases. Cromatégrafo de
liquidos (HPLC). Densimetro. Destilador de agua. Determinador de humedad. Durémetro
Shore A. Elactémetro. Equipo de inspeccion por ultrasonidos. Equipo de purificacion de
agua. Equipo lavapipetas. Equipo para filtracion de aguas. Espectrofotometro UV visible.
Espectrometro de Absorcion Atémica. Estufa de desecado de vidrio. Frigorifico con
congelador. Horno microondas. Hornos de mufla eléctricos. Lupas binoculares. Micrémetro.
Microscopios 6pticos. Ordenadores con impresora. Pesas y reactivos para calibracion de
equipos. pH-metros digitales. Polarimetro digital. Refractdmetro ABBE con iluminacion.
Redmetro. Rotavapor con equipo de vidrio. Tensiometro. Termobalanza para calculo de
humedad. Triturador-homogeneizador de soélidos. Ultrasonidos. Unidad de ext. SHOXLET
automatica. Viscosimetro. Elementos de proteccion y seguridad comunes para el
laboratorio: Camilla completa, con sus arneses. Ducha de disparo rapido con lavaojos.
Extintores especificos de laboratorio. Sistemas de deteccion de incendios. Un conjunto de
senales de seguridad».

Disposicion final tercera. Desarrollo normativo.

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

Disposicion final cuarta. Entrada en vigor.

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

Dado en Madrid, el 20 de mayo 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 AUXILIARES Y DE ALMACEN EN INDUSTRIAS Y
LABORATORIOS QUIMICOS
Cédigo: QUIEO308
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Proceso quimico
Nivel de cualificaciéon profesional: 1
Cualificacion profesional de referencia:
QUI405_1 Operaciones auxiliares y de almacén en industrias y laboratorios quimicos
(RD 1179/2008 de 11 de julio)
Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:
UC1310_1: Realizar operaciones de limpieza y desinfeccion de materiales, equipos e
instalaciones en las que se empleen productos quimicos.
UC1311_1: Realizar operaciones de almacén de productos quimicos y relacionados.
UC1312_1: Realizar operaciones auxiliares elementales en laboratorio y en los
procesos de la industria quimica y afines.
Competencia general:
Realizar operaciones auxiliares elementales relacionadas con la recepcion externa,
almacenamiento y suministro interno de productos quimicos, asi como aquellas
concernientes a tareas sencillas de laboratorio y operaciones rutinarias de proceso
quimico, siguiendo instrucciones y, en su caso, bajo supervision, respetando los
procedimientos establecidos y conforme a los requerimientos de seguridad personal y
ambiental normalizados por la empresa.
Entorno Profesional:
Ambito profesional:
Este profesional ejerce su actividad en empresas quimicas, en areas de laboratorio,
plantas de produccion, plantas auxiliares y en almacenes. Opera siguiendo instrucciones
precisas de técnicos superiores y segun procedimientos establecidos.
Sectores productivos:
Quimica Basica: Refino de petréleo, petroquimica, gases, quimica inorganica, quimica o
organica, fertilizantes, quimica fina, primeras materias plasticas, caucho sintético, 2
pigmentos vy fibras sintéticas, pastas celulésicas para la fabricacién del papel, textiles <
y otros. S
Quimica transformadora: Productos farmacéuticos y afines, pinturas, barnices, lacas, &
adhesivos, tintes de imprenta, material fotografico sensible, aceites esenciales y %
sustancias aromaticas, colas y gelatinas para industria textil y de cuero, jabones, s
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detergentes, lejias, explosivos, cera y parafinas, papel, carton y transformados de los
mismos, productos poliméricos y transformados.

Otros sectores como el de distribucion de productos quimicos, farmacéuticos y
afines, o en los que existan laboratorios, centros de investigacion, produccion y/o
transformacion de sustancias de la industria quimica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

Auxiliar de almacén de medicamentos

Auxiliar de laboratorio de desarrollo

Auxiliar de linea de produccion

Auxiliar de procesos en industria quimica

Auxiliar de almacén de productos farmacéuticos y afines
Auxiliar de laboratorio de investigacion y experimentacion.
Auxiliar de limpieza y desinfeccion de instalaciones, aparatos y material de
laboratorio.

Auxiliar de plantas quimicas, de energia y servicios auxiliares.
Auxiliar de almacén de productos quimicos.

Ayudante de plantas residuales.

Ayudante de planta de tratamiento de aguas.

Duracion de la formacion asociada: 300 horas

Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF1310_1: Limpieza y desinfeccion en laboratorios e industrias quimicas (50 horas)
MF1311_1: Operaciones de almacén de productos quimicos y relacionados (80
horas)

MF1312_1: Operaciones auxiliares elementales en laboratorio y en procesos de la

industria quimica y afines (90 horas)

MP0144: MODULO de practicas profesionales no laborales de Operaciones auxiliares
y de almacén en industrias y laboratorios quimicos (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en el conjunto de los médulos formativos 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

Denominaciéon: REALIZAR OPERACIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
DE MATERIALES, EQUIPOS E INSTALACIONES EN LAS QUE SE EMPLEEN
PRODUCTOS QUIMICOS.

Nivel: 1

Cédigo: UC1310_1

cve: BOE-A-2011-10873
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Actuar, siguiendo normas y procedimientos escritos, sobre las fuentes de
suciedad y las areas correspondientes, con los sistemas de limpieza y/o desinfeccioén
mas adecuados a las necesidades de uso.
CR1.1 Los materiales, equipos y recipientes correspondientes a la zona de
trabajo se organizan como posibles fuentes de suciedad.
CR1.2 Las areas de trabajo propias se organizan segun el grado de dificultad
y exigencia que requiere la limpieza de las areas de trabajo.
CR1.3 Las actividades propias se organizan ajustando los materiales y
sistemas de limpieza y/o desinfeccion a la frecuencia de uso de los equipos y
materiales a aplicar.
CR1.4 Los contenedores de sustancias quimicas y objetos innecesarios se
preparan segun los procedimientos escritos y en lugar apropiado.
CR1.5 Los sistemas de limpieza fisicos, quimicos y otros se seleccionan y
aplican siguiendo los protocolos o instrucciones establecidos, comprobando su
existencia y estado.
CR1.6 Lasfichasde controlde limpieza o similares se cumplimentan advirtiendo,
en su caso, de las anomalias detectadas al responsable correspondiente.

RP2: Mantener los materiales, el instrumental, equipos e instalaciones, siguiendo
instrucciones, en adecuado estado de limpieza y desinfeccion para su utilizacion.
CR2.1 Losmaterialesysustanciasinnecesarias se eliminanenlos contenedores
previstos al efecto.
CR2.2 La limpieza, y en su caso la higienizacion o la desinfeccion, de los
locales, equipos y elementos, asi como su mantenimiento, se realiza con los
medios necesarios de acuerdo a instrucciones.
CR2.3 El estado de limpieza y/o desinfeccion de instalaciones y materiales se
comprueba que corresponde con las especificaciones establecidas y se registra
en las hojas de control.
CR2.4 La ropa de trabajo y los equipos de proteccion individual (EPIs)
se utilizaran segun corresponda con los productos quimicos, y en su caso,
biolégicos, que se manipulan.
CR2.5 Las operaciones de inventario se realizan conforme a las instrucciones
y normas de seguridad.

RP3: Colaborar, siguiendo instrucciones, en la prevencion de situaciones accidentales
por derrames que exijan actuaciones inmediatas para evitar riesgos.
CR3.1 Los puntos criticos de manejo de sustancias quimicas que pudieran
derramarse accidentalmente se controlan de acuerdo a instrucciones vy
protocolos.
CR3.2 Los materiales especificos de limpieza se disponen en lugares
adecuados, y en las cantidades previstas en los protocolos de seguridad.
CR3.3 Los contenedores y bidones se comprueba que no superan la cantidad
establecida, haciendo una previsién de renovarlos para cumplir los objetivos
marcados.
CR3.4 Las zonas de paso, salidas y vias de circulacion se revisan, para
asegurar que estan libres de obstaculos y puedan ser utilizadas sin dificultades
en todo momento.

Contexto profesional
Medios de produccion

Normas de seguridad, calidad y medioambiente. Normas de actuacion especificas
para operaciones de limpieza que implican peligros concretos como son: limpieza de
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maquinas, derrames de productos peligrosos y otros. Equipos de proteccién individual.
Maquinas limpiadoras. Productos de limpieza. Fichas de seguridad relacionadas.

Productos y resultados

Fichas de control cumplimentadas. Equipos, instrumentos, materiales e instalaciones
en adecuado estado de uso. Limpieza y/o desinfeccion de materiales, equipos y
recipientes de la zona de trabajo. Actuaciones de prevencion realizadas y ajustadas al
riesgo siguiendo instrucciones.

Informacion utilizada o generada

Informacién de uso de equipos, areas, instalaciones, y procesos quimicos en la zona
objeto de limpieza. Informacion de posibles incompatibilidades quimicas. Planos de
areas e instalaciones de la zona objeto de limpieza. Riesgos derivados de los productos
de limpieza utilizados. Informacion de posibles incompatibilidades quimicas. Riesgos
derivados de los productos de limpieza utilizados. Informaciéon sobre la utilizaciéon
de los equipos de proteccion individual. Informacion, procedimientos y registros de
limpieza establecidos.

Unidad de competencia 2

Denominacién: REALIZAR OPERACIONES DE ALMACEN DE PRODUCTOS
QUIMICOS Y RELACIONADOS

Nivel: 1
Caodigo: UC1311_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Recepcionar, y en su caso colaborar en la recepcion, de materiales y productos
quimicos suministrados por los proveedores internos y externos siguiendo normas de
calidad, seguridad y ambientales establecidas.
CR1.1 Los materiales y productos quimicos se identifican en cualidad y
cantidad se etiquetan, codifican en su peligrosidad, incompatibilidad, en sus
requisitos de almacenamiento y otras.
CR1.2 La documentacion de las recepciones y su conformidad se revisa su
correspondencia con las instrucciones para las entradas de almacén.
CR1.3 Las operaciones de descarga se realizan en las condiciones de
seguridad establecidas, comprobando que eran las previstas.
CR1.4 Las operaciones de descarga, en caso de recepciéon de contenedores
o vehiculos precintados, se realizaran en el momento en que los precintos sean
eliminados por la persona designada.
CR1.5 Cualquier anomalia evidente en la recepcién, que implique un riesgo,
se identifica y reporta de inmediato al responsable correspondiente.

RP2: Ordenar, clasificar y almacenar los productos quimicos y otros materiales
siguiendo las normas de calidad, seguridad y ambientales establecidas.
CR2.1 Las operaciones de identificacion, codificacion, clasificacion, ubicacion,
estiba y apilado de materiales y productos se realizan conforme a las
instrucciones.
CR2.2 Los residuos de la limpieza y los eventuales residuos de materiales de
envases y embalaje se distribuyen conforme a las instrucciones y se depositan
en los contenedores previstos segun su incompatibilidad quimica.
CR2.3 Las operaciones de inventario se realizan conforme a las instrucciones
para su actualizacion y control siguiendo normas de seguridad.
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CR2.4 Las comprobaciones de seguridad del almacén se realizan
segun protocolos y con la periodicidad requerida por las correspondientes
instrucciones.

CR2.5 Cualquier anomalia o desviacion evidente observada, tanto en
instalaciones, mercancias, maquinas y otras, se comunica con puntualidad al
responsable del area.

RP3: Preparar y entregar los productos quimicos y otros materiales segun las
instrucciones recibidas, siguiendo las normas de calidad, seguridad y ambientales
establecidas.
CR3.1 El vehiculo a cargar se inspecciona comprobando que cumple con
las exigencias propias de los productos quimicos a cargar, y recogidas en las
instrucciones correspondientes.
CR3.2 Las operaciones de preparacion de cargas, pedidos o surtidos previas a
la carga, se realizan de acuerdo con las 6rdenes del departamento de Logistica,
o equivalente, (cantidades, etiquetado, paletizado, registro y similares).
CR3.3 La operacion de carga se realiza en las condiciones de seguridad
establecidas en cada caso y con los medios previstos en las instrucciones,
evitando deterioros de la mercancia, del vehiculo y de las instalaciones.
CR3.4 Los materiales se cargan segun instrucciones, intercalando los medios
de seguridad previstos para evitar el desplazamiento y deterioro de la carga.
CR3.5 En los casos de transporte de mercancias peligrosas, o de especial
regulacion, se comprobaran las autorizaciones y la existencia de las placas de
identificaciéon correspondientes.
CR3.6 Lasdesviaciones identificadas con referencia a las normas de aplicacion
en cada caso, se comunican en tiempo y forma segun lo previsto.

Contexto profesional

Medios de produccién

Traspaletas y sistemas de manejo de cargas (manuales y autopropulsadas). Cintas
trasportadoras. Distribuidores automaticos o manuales. Basculas, gavilos, termémetros,
manometros, detectores de gases inflamables. Etiquetadoras, impresoras de codigos,
lectoras de codigos, escaners. Productos quimicos susceptibles de ser utilizados
como medio de limpieza. Programas informaticos especificos de gestion de almacén
utilizados para la introduccion y obtencién de datos.

Productos y resultados

Recepciones, descargas, movimientos internos de almacén, expediciones. Mercancia
identificada, controlada y documentada. Registro de operaciones y de movimientos.
Inventario actualizado y controlado.

Informacion utilizada o generada

Manuales de manejo de herramientas de transporte y elevacion. Fichas de seguridad
de productos. Normas de seguridad del almacén. Plan de emergencia. Listados de
controles regulares del almacén y la mercancia. Instrucciones de almacenamiento.
Instrucciones de rotacion, bloqueo, cuarentena y similares. Planes de recepcion y
de expedicion. Albaranes de entrega, registros e informes de recepcion. Informes de
incidencias.
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Unidad de competencia 3

Denominacion: REALIZAR OPERACIONES AUXILIARES ELEMENTALES EN
LABORATORIO Y EN LOS PROCESOS DE LA INDUSTRIA QUIMICA Y AFINES

Nivel: 1
Codigo: UC1312_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Manejar, bajo supervision, utiles y equipos basicos de los procesos de la industria
quimica y relacionada, siguiendo las normas de calidad, seguridad y ambientales
exigidas para un funcionamiento correcto en el proceso.
CR1.1 Las operaciones de montaje de los equipos se realizaran segun el
correspondiente procedimiento, de acuerdo a las indicaciones de su inmediato
superior y siguiendo las normas de calidad, seguridad y ambientales exigidas
para un funcionamiento correcto en el proceso.
CR1.2 Los equipos y utiles se manejan segun el método descrito siguiendo las
normas de de calidad, seguridad y ambientales exigidas.
CR1.3 Colaborar en el mantenimiento de los equipos y utiles, asi como en el
caso de un derrame o vertido accidental, siguiendo exactamente los métodos
descritos y las indicaciones del inmediato superior.
CR1.4 Los registros, boletines de control y comunicados son emitidos
correctamente informando de cualquier anomalia.

RP2: Realizar operaciones de los procesos, rutinarias y basicas, en la industria quimica
y afines, siguiendo las normas de calidad, seguridad y ambientales exigidas en los
protocolos.
CR2.1 Los equipos y recipientes se utilizan adecuadamente para la realizacion
de las operaciones asignadas.
CR2.2 Las zonas de operacion se mantienen en perfecto estado de limpieza
segun instrucciones.
CR2.3 Ante un derrame o vertido accidental, se siguen las instrucciones
previamente fijadas y se rehabilita el area afectada.
CR2.4 Los trabajos realizados se anotan en el soporte establecido.
CR2.5 Las operaciones basicas y de transformacion se realizan siguiendo las
instrucciones recibidas y las normas de seguridad y ambientales.
CR2.6 Las operaciones de mantenimiento sencillas se realizan siguiendo las
instrucciones recibidas y las normas de seguridad y ambientales.

RP3: Recepcionar y clasificar reactivos, materiales de laboratorio y muestras para un
analisis posterior, siguiendo instrucciones concretas de su inmediato superior.
CR3.1 El producto o el material recibido se comprueba que corresponde a las
ordenes de suministro, siguiendo las indicaciones de su inmediato superior.
CR3.2 Los materiales y productos recibidos se clasifican en y almacenan
siguiendo instrucciones.
CR3.3 Las existencias minimas de materiales y reactivos se comunican para
su posible necesidad de reposicién.
CR3.4 Larecepcion y almacenaje de los reactivos y materiales de laboratorio,
se realiza, siguiendo las normas de seguridad, orden y limpieza previstas, y se
registra segun la precision establecida, siguiendo instrucciones de su inmediato
superior.

RP4: Colaborar en la preparacion de reactivos siguiendo la orden de trabajo recibida.
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CR4.1 Los reactivos de partida se comprueban que coinciden con las
especificaciones de la orden de trabajo.

CR4.2 Las instrucciones de preparacion (medida, pesada, mezclado,
enrasado) se siguen aplicando las normas de seguridad, orden y limpieza de
preestablecidas.

CR4.3 El reactivo preparado se envasa y etiqueta para asegurar la correcta
identificacion de acuerdo a los criterios establecidos.

CR4.4 Los trabajos realizados se anotan en el soporte correspondiente segun
las especificaciones del mismo.

CR4.5 Losresiduos generados son tratados y eliminados siguiendo las normas
de seguridad y ambientales.

Contexto profesional

Medios de produccién

Balanzas adecuadas a su nivel, basculas, aparatos e instrumental de medida de
volumen, contadores y dosificadores. Aparatos e instrumental para operaciones
basicas de tratamiento y preparaciéon de materias. Mezcladoras, agitadores y
recipientes de almacenaje de productos quimicos (recipientes, sacos, bidones y otros).
Elementos de proteccion individual y colectiva (EPIs, hidrantes, sistemas de alarmas
y otros). Empaquetadoras, juntas y fuelles de expansion. Medidores de caudal, nivel,
temperatura y presion. Equipos informaticos para la introduccién de datos.

Productos y resultados

Productos quimicos preparados, embalados y acondicionados segun instrucciones.
Operaciones auxiliares de mantenimiento. Boletines y registros de las tareas propias.
Limpieza y desinfeccion de areas de actividades especificas.

Informacion utilizada o generada

Manuales y normas de seguridad. Normas y procedimientos de proteccién del
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. Impresos y formularios establecidos. Sistemas y productos de limpieza de
instalaciones y equipos. Manuales de mantenimiento preventivo. Fichas de seguridad
de materiales, productos y materias primas. Planos de las instalaciones.
FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: LIMPIEZA'YY DESINFECCION EN LABORATORIOS E INDUSTRIAS
QUIMICAS

Cédigo: MF1310_1
Nivel de cualificacién profesional: 1
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1310_1: Realizar operaciones de limpieza y desinfeccion de materiales, equipos e
instalaciones en las que se empleen productos quimicos.

Duracion: 50 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los diferentes equipos y productos de limpieza necesarios para eliminar
la suciedad en materiales, instrumentos, equipos y areas de laboratorios e industrias
quimicas, sus caracteristicas, funcionalidades y potencialidades en su uso en funcién
de los protocolos establecidos y siguiendo las instrucciones correspondientes a su
inmediato superior.
CE1.1 Caracterizar las fuentes de suciedad existentes en las areas y materiales
0 equipos de acuerdo con su posible limpieza.
CE1.2 En supuestos practicos ante una fuente de suciedad, seleccionar el
producto de limpieza segun la naturaleza de la suciedad y/o equipo a limpiar.
CE1.3 En supuestos practicos ante una fuente de suciedad, comprobar que
los productos y/o equipos de limpieza y los contenedores necesarios para la
eliminacién de los residuos se encuentran en el lugar y condiciones adecuadas..
CE1.4 En supuestos practicos ante una fuente de suciedad, utilizar la ropa
de trabajo y los equipos de proteccion adecuados al tipo de productos que se
manipulen.

C2: Desarrollar actividades de limpieza especificas en funcion de los tipos de urgencia,
y riesgo para las personas, equipos e instalaciones segun los protocolos establecidos,
adoptando las medidas de higiene y prevencidn precisas para las distintas situaciones
de trabajo.
CE2.1 Realizar la limpieza de las areas de los laboratorios e industrias quimicas,
equipos y materiales siguiendo la frecuencia definida en lo reglamentado en cada
caso.
CE2.2 Diferenciar la actuacion urgente, ante una incidencia imprevista, frente a
los planes de limpieza previamente establecidos.
CE2.3 Aplicar los criterios de organizacion adecuados para que los equipos y
utiles de limpieza no obstaculicen los lugares de paso de personas y maquinas.
CE2.4 Utilizarmateriales y equipos especificos para eliminar vertidos accidentales
que pudieran ocasionar riesgos para las personas, equipos e instalaciones.
CE2.5 Cumplimentar los registros establecidos respecto a las actividades
realizadas y al inventario de material.

C3: Aplicar medidas de prevencion ambientales utilizando los diferentes recipientes
de recogida de residuos en funcién de los diferentes deshechos a eliminar siguiendo
la normativa.
CE3.1 Diferenciar la naturaleza de los residuos asociandolos con el contenedor
adecuado y su sistema de eliminacion.
CE3.2 Comprobar el estado y situacion de los contenedores para evitar fugas y
derrames incontrolados.
CE3.3 Comunicar al responsable de la gestion ambiental la necesidad de retirar
los residuos que se eliminan a través de un gestor autorizado.

Contenidos

1. Procedimientos y tipos de limpieza.
— Concepto, definicion y tipos de suciedad
»  Conceptos basicos.
* Clases de suciedad:
m Estado de la suciedad.
m Naturaleza y origen de la suciedad.
m Adherencia de la suciedad a la superficie.
m Materiales habitualmente utilizados en la industria quimica.
— El mecanismo de la detergencia: El mojado. El desplazamiento de la suciedad.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 65812

— Limpieza en frio y en caliente.
* La calidad del agua.
* Latemperatura de limpieza.
— Procedimientos fisicos y quimicos de limpieza: sistemas de aspiracion, absorcion
y abrasion.
— Limpieza en medio acuoso y con disolventes.
— Operaciones auxiliares para minimizar la suciedad.
— Clasificacion de la limpieza.
* Limpiezas rutinarias y de mantenimiento.
» Limpiezas de caracter especial: desinfeccion, esterilizacion, desinsectacion
y desratizacion.
— Caracteristicas generales de los diferentes productos desinfectantes:
identificacion, usos, ventajas e inconvenientes, toxicidad, etc.
— Combinacion de la limpieza y desinfeccion
— Equipos y productos de limpieza.
* Los constituyentes de los detergentes. Su papel y su accién
* La corrosion de los equipos. Aleaciones de aluminio. Aceros inoxidables.
* Equipos de limpieza.

2. Organizacion y registro de operaciones de limpieza
— Sistemas de registro. Protocolos establecidos para la limpieza.
— Programas de limpieza y desinfeccion.
— Control y monitorizacion del programa de limpieza y desinfeccion.
— Registros y fichas de control derivados de las actividades de limpieza.

3. Seguridad y medio ambiente de las operaciones de la limpieza

— Incompatibilidades basicas de los productos de limpieza.

— Seguridad en el manejo de:
* Productos para la limpieza y desinfeccion.
+ Equipos de trabajo y proteccién individual.
* Riesgos derivados del uso de equipos y productos de limpieza.

— Materiales especificos para vertidos accidentales.

— Sistemas de recogida de residuos

— Normas e instrucciones de referencia para actuar en caso de vertido o derrame
accidental. Planes de emergencia en caso de derrames accidentales.

— Fichas de seguridad de productos quimicos empleados en operaciones de
limpieza y desinfeccion.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas

Médulo formativo totales del modulo

Modulo formativo - MF1310_1 50 20
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: OPERACIONES DE ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS Y
RELACIONADOS

Caodigo: MF1311_1

Nivel de cualificacion profesional: 1

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1311_1: Realizar operaciones de almacén de productos quimicos y relacionados.
Duracién: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar las pautas definidas para recepcionar los materiales (reactivos, productos
quimicos, de acondicionamiento y generales) suministrados por los proveedores,
cumplimentando los registros previstos y realizando operaciones de identificacion y
etiquetado de los mismos con la seguridad requerida.
CE1.1 Identificarlos productos a recepcionar segun su estado fisico, presentacion
y requisitos de almacenamiento.
CE1.2 Comprobar que las materias recepcionadas son las correspondientes al
pedido realizado con anterioridad, tanto en cantidad como en calidad.
CE1.3 Informar de las desviaciones detectadas en el estado de los materiales y
recipientes recepcionados, y de las posibilidades de almacenamiento existentes.
CE1.4 Cumplimentar los registros previa comprobacién de coincidencia de lo
solicitado con la documentacién del transportista.
CE1.5 Realizar las operaciones de etiquetado de los materiales recibidos
siguiendo indicaciones.

C2: Clasificar materiales, productos quimicos y otros, siguiendo criterios de organizacién
y de orden, realizando las comprobaciones rutinarias de seguridad del almacén vy
mercancias siguiendo el procedimiento establecido.
CE2.1 Identificar la ubicacion correspondiente a cada clase de material recibido
siguiendo indicaciones.
CE2.2 Comprobar que la ubicacién esta disponible, es adecuada con la
naturaleza de los productos y la rotacion prevista.
CE2.3 Realizar el almacenamiento de los materiales recibidos en lugares
establecidos.
CE2.4 Realizar las comprobaciones rutinarias de seguridad del almacén de
productos quimicos y otros con la periodicidad establecida comunicando cualquier
anomalia.

C3: Preparar pedidos, segun las indicaciones establecidas, utilizando los medios
adecuados para evitar riesgos a las personas, mercancias, instalaciones, y equipos.
CE3.1 Realizar las operaciones de preparacién de cargas conforme a las
indicaciones del pedido, utilizando los medios adecuados para evitar riesgos para
las personas, mercancias, instalaciones y equipos.
CE3.2 Cumplimentar el registro donde se exprese el material que sale del
almacén, informando de las necesidades de reposicion.
CE3.3 Comprobar que el pedido solicitado se queda, hasta su entrega, en el
lugar y condiciones adecuadas.
CE3.4 \Verificar que la mercancia preparada coincide con las referencias del
pedido.
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Contenidos

1.

Documentacion empleada en el almacén.

Documentacion de entrada y de salida.

Documentacion, soportes y registro de recepcion y almacenamiento de
materias quimicas.

Documentos de la compraventa: pedido, albaran y factura.

Otros documentos: cartas de porte, instrucciones escritas, hojas de
comprobaciones, etc.

Documentacion y operativa bésica en la preparacién de pedidos.

Registro de documentacion y pedidos.

Informatica de usuario elemental para la introduccion, obtencion de datos y
realizacion de consultas sencillas.

Sistemas de identificacion y localizacion de productos.

Codificacion y etiquetado manual y automatica de productos y mercancias.
Verificacion del pedido. Registro y comprobacion del pedido.

Preparacion de pedidos

Consideraciones basicas.

Tipos de productos, tipos de pedido, unidad de pedido y embalaje.
Optimizacion de la unidad de pedido y tiempo de preparacion del pedido.
Métodos de preparacion de pedidos: manual, semiautomatica y automatica.
Equipo y medios habituales para preparacién de pedidos.

Colocacion y disposicion de productos en la unidad de pedido.

Finalizacion del pedido: Presentacion y embalado para su transporte o
entrega.

Embalado manual y mecanico. Utilizacién de distintos materiales y equipos de
embalaje.

Procedimientos de almacenaje.

Principios basicos de organizacion del almacén: concepto y funciones.

Organizacion en almacenes de productos quimicos.

» Disposicion de areas, zonas de trabajo y flujos de mercancias.

» Tipologia del almacén segun tamario, tipos de productos o funciones.

Procesos y operaciones auxiliares del almacén.

* Flujos de mercancias e informacion.

Operaciones de recepcion y expedicion de mercancias.

» Materias primas y materiales de acondicionamiento.

» Condiciones generales de ubicacion de mercancias segun su naturaleza
y peligrosidad, de acuerdo a lo especificado en el riesgo quimico.

+ Sistemas de ordenacion, clasificacion y almacenamiento de productos
quimicos: técnicas, equipos y documentacion.

Condiciones de transporte interno.

Utilizacién de equipos y medios en las operaciones auxiliares de almacén.

Unidades de manipulacién, almacenaje y transporte de mercancias.

Procedimientos de utilizacion de instalaciones y equipos en el almacén.

* Paletizacion de la carga.

* Manutencion: conceptos basicos. Equipos.

* La unidad de carga. Paletizacion de la carga. Sistemas de paletizacion.
Tipos de paletas.

» Contenedores, bidones y otros. Manutenciones especiales. Mercancias
peligrosas.

» Estabilidad de la carga. Nociones de equilibrio. Tipos. Centro de gravedad
de la carga.
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+ Pérdida de estabilidad de la carretilla descargada y cargada. Causas:
vuelcos, exceso de velocidad, sobrecarga, carga mal colocada,
aceleraciones, maniobras incorrectas.

» Carretillas de manutencion automotora y manual.

» Clasificacion y tipos. Manejo y conduccion de carretillas.

— Legislacion y normativa de almacenamiento de productos quimicos.
» Cadigos y simbolos para recipientes a presion, inflamables o toxicos.
» Sistemas de identificacion y control de existencias.

5. Seguridad en el almacén.

— Interpretacion de simbologia basica en la presentacion y manipulacién de
productos quimicos.

— Prevencion, seguridad y salud en las operaciones de preparacion de
pedidos.

— Higiene postural: recomendaciones basicas en la manipulacién manual de
cargas y exposicion a posturas forzadas.

— Accidentes y riesgos habituales en la preparacién de pedidos.

— Caracteristicas de seguridad en apilamientos

— Materiales y equipos de seguridad en almacenes.

— Senalizaciones y medidas de seguridad en almacenes

— Detectores de seguridad.

— Los sistemas de alarma: los dispositivos automaticos mas frecuentes

— Contaminantes del ambiente de trabajo: fisicos, quimicos y biolégicos.

— Fichas de seguridad relacionadas

— Plan de emergencia en el almacén. Normas basicas de actuacion en caso de
emergencias.

— Equipos de proteccién individual.

— Normativa medioambiental.

— Principios de seguridad en materia de incendios. Los extintores: Sus tipos e
idoneidad ante los distintos origenes del fuego.

— Primeros auxilios. Botiquin. Pautas de comportamiento.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

, N.° de horas maximas
Numero de horas

Médulo formativo . susceptibles de formacién
totales del médulo : .
a distancia

Médulo formativo - MF1311_1 80 40

MODULO FORMATIVO 3

Denominacion: OPERACIONES AUXILIARES ELEMENTALES EN LABORATORIO
Y EN PROCESOS DE LA INDUSTRIA QUIMICAY AFINES.

Caodigo: MF1312_1
Nivel de cualificacion profesional: 1
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1312_1: Operaciones auxiliares elementales en laboratorio y en procesos de la
industria quimica y afines.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Desarrollar operaciones rutinarias de medida de masa y volumen, siguiendo
indicaciones.
CE1.1 Utilizar distintas clases de balanzas, diferenciando las adecuadas al peso
en cada caso.
CE1.2 Utilizar los equipos de medida de volumenes, diferenciandolos por los
adecuados al volumen a medir.
CE1.3 Realizar trasvase de liquidos siguiendo indicaciones.
CE1.4 Colaborar en la limpieza y mantenimiento de los equipos y utensilios.
CE1.5 Cumplimentar el soporte establecido las operaciones realizadas.

C2: Realizar operaciones rutinarias de preparacion de mezclas y disoluciones,
siguiendo indicaciones.
CE2.1 Realizar mezclas rutinarias de bajo riesgo.
CE2.2 Colaborar en la preparacion de disoluciones.
CE2.3 Utilizar equipos de preparacion rutinaria de mezclas y disoluciones
siguiendo indicaciones.
CE2.4 Aplicar técnicas sencillas de mantenimiento preventivo de muestras,
reactivos, equipos y utensilios.

C3: Desarrollar operaciones auxiliares sencillas de los procesos de la industria quimica
manejando equipos o Utiles adecuados a las diferentes situaciones.
CE3.1 Realizar operaciones basicas para el tratamiento de materias: molienda,
tamizado, precipitacion, filtracion, decantacion, evaporacion y secado.
CE3.2 Utilizar equipos de operaciones basicas de preparacion rutinaria de
materias siguiendo indicaciones.
CE3.3 Tratar y eliminar los residuos generados siguiendo normas de seguridad
y ambientales.
CE3.4 Anotar los trabajos en el soporte correspondiente.

Contenidos

1. Operaciones basicas sencillas en el laboratorio

— Materias primas y productos quimicos, tipos de envases, material de
acondicionamiento, etc

— Pictogramas e indicaciones de las etiquetas de productos quimicos.

— Dependencias tipicas de un laboratorio. Mobiliario de laboratorio.

— Aparatos de un laboratorio quimico.
* Pipetas y material volumétrico. Tipos y mantenimiento.
» Balanzas. Tipos de balanzas. Mantenimiento. Condiciones para efectuar

una pesada.

— Materiales de laboratorio
+ Tipos de materiales de laboratorio.
» Sistemas de clasificacion y ordenacion de materiales y reactivos.

— Caracteristicas y denominacion de los productos y reactivos quimicos mas
comunes.

— Operaciones basicas en el laboratorio para el tratamiento de materias
* Molienda, tamizado, precipitacion, filtracion, decantacion, evaporacion y

secado entre otras.

— Sistemas de medida de masa y volumen

— Técnicas de muestreo para productos liquidos, sdlidos a granel y productos
sélidos envasados.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65817

Procedimiento de toma de muestras para andlisis microbiolégicos vy
fisicoquimicos.

Equipo y material de muestreo.

Identificacion, manipulacion, conservacion y transporte de muestras.

Operaciones auxiliares en procesos de la industria quimica.

Sistemas de calefaccion en el laboratorio.

Sistemas de refrigeracion en el laboratorio.

Sistemas de produccion de vacio en el laboratorio.

Tratamiento de agua para su uso en el laboratorio.

Instrumental para la realizacion de ensayos fisicos.

Instrumentos para la realizacion de analisis quimicos.

Equipos para la separacion de mezclas.

Procedimientos para la preparacion y acoplamiento de materiales y equipos.
Métodos de calibracién de instrumentos y equipos.

Conceptos de precision y sensibilidad de un instrumento.

Preparacion de mezclas y disoluciones

Mezclas y combinaciones.

+ Tipos de mezclas: homogéneas, heterogéneas y coloidales.

* Métodos de separacion de mezclas: decantacion, filtracion, destilacion,
extraccion, cristalizacion, etc.

Disoluciones. Tipos de disoluciones.

» Caracteristicas de las disoluciones.

+ Componentes de una disolucion: soluto y disolvente.

* Preparacion de disoluciones en base a procedimientos escritos.

Propiedades fisicoquimicas que identifican la materia (densidad, temperatura

de fusion, temperatura de ebullicién, calor especifico).

Instrumentos, aparatos, equipos: Agitadores, balanzas (analitica y granatario),

estufas, muflas, placas calefactores, bafios, termémetros, densimetros, pH-

metros , centrifugas, etc.

Seguridad en los procesos de la industria quimica

Sistemas de prevencion y proteccion del ambiente en la industria quimica.

+ Contaminantes del ambiente de trabajo: fisicos, quimicos y
microbiolégicos.

* Procedimientos de medida y eliminacién de contaminantes en los procesos
de produccién o depuracién quimica industrial.

* Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.

Seguridad y prevencion en la industria quimica:

» Seguridad en la industria quimica. Sefializacion de seguridad. Sistemas
de alarma y sistemas de proteccion.

» Fuego: teoria y tecnologia. Métodos de prevencion, deteccién y extincion
de distintos tipos de fuego.

* Riesgos comunes en la industria quimica: mecanicos, eléctricos y
quimicos.

» La prevencion de riesgos por productos quimicos.

» Factores de riesgo: medidas de prevencion y proteccién.

* Planes de emergencia.

+ Sistemas y medidas de proteccion y respuesta ante emergencia.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas

Médulo formativo totales del médulo

Méddulo formativo - MF1312_1 90 30

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
AUXILIARES Y DE ALMACEN EN INDUSTRIAS Y LABORATORIOS QUIMICOS

Codigo: MP0144
Duracién: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Colaborar, en la recepcion y clasificacion de las materias primas y productos
quimicos para su posterior uso.
CE1.1 Identificar los materiales recibidos con la ayuda de sistemas de marcaje
de los recipientes o con documentos técnicos.
CE1.2 Clasificar y etiquetar las distintas sustancias, atendiendo a su
peligrosidad.
CE1.3 Identificar distintas sustancias por la medida de diversos parametros
fisicos, utilizando el material, instrumentos y aparatos de medida adecuados.
CE1.4 Cumplimentar los documentos de recepcion y clasificacion de materias
primas y productos, comprobando que se adecuan a los partes de pedido.
CE1.5 Colaborar en la preparaciéon y entrega de los productos quimicos,
comprobando que la misma se realiza de acuerdo con las érdenes del departamento
de Logistica (cantidades, etiquetado, peletizado, etc)
CE1.6 Comprobar o en su caso colaborar en la comprobacioén de que la carga y
el transporte se realizan en las condiciones de seguridad establecidas.

C2: Realizar los trabajos sencillos de limpieza y desinfeccion de materiales, equipos
e instalaciones, evitando paradas innecesarias de proceso y bajo instrucciones de su
inmediato superior.
CE2.1 Participar en las operaciones de limpieza y desinfeccion de los diferentes
equipos utilizando los productos de limpieza necesarios para eliminar la suciedad
en materiales, instrumentos, equipos o instalaciones.
CE2.2 Aplicar el plan de mantenimiento periédico de acuerdo con el manual o
procedimientos establecidos
CE2.3 De acuerdo con los manuales de mantenimiento de los equipos e
instalaciones identificar los elementos que requieren limpieza y mantenimiento
periédico.
CE2.4 Identificar los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion.

C3: Realizar operaciones auxiliares elementales en laboratorio e industria quimica,
bajo supervision del responsable superior.
CE3.1 Participar en las operaciones rutinarias de medida de masa y volumen
CE3.2 Colaborar en el trasvase de liquidos siguiendo indicaciones.
CE3.3 Colaborar en la limpieza y mantenimiento de los equipos y utensilios.
CE3.4 Participar en la preparacion de mezclas y disoluciones siguiendo
instrucciones.
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C4:

CE3.5 Recepcionar y clasificar reactivos, materiales de laboratorio y muestras
para un analisis posterior.

CE3.6 Colaborar en la preparacion de reactivos o disoluciones siguiendo 6rdenes
de trabajo.

Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e

instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE4.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE4.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE4.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE4.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE4.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE4.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente.

Contenidos

1.

2.

3.

Recepcion y clasificacion de productos quimicos en la industria
Identificacion y familiarizacion con los documentos de trabajo de la empresa
Operaciones de recepcion, registro y almacenamiento de materias primas de
acuerdo a su clasificacion de peligro.

Cumplimentacion de la documentacion de recepcion y clasificacion de materias
primas.

Preparacion, embalaje, etiquetado y codificacion de los pedidos.

Operaciones para el control y verificacion de los pedidos.

Operaciones de expedicion de mercancias.

Condiciones de seguridad en la carga y transporte de materias quimicas.
Operaciones de control para la expedicion de mercancias peligrosas: identificacion
de los documentos y elementos de seguridad necesarios para la expedicion.
Utilizacién de equipos y medios para realizar operaciones auxiliares de almacén:
traspaletas, sistemas de paletizacion, sistemas codificacion de mercancias, etc.

Limpieza y desinfeccion de materiales, equipos e instalaciones.
Identificacion de materiales, equipos o instalaciones que deben mantenerse
limpios y desinfectados periédicamente, segun el plan de mantenimiento
existente en la empresa.

Identificacion de productos de limpieza en funcion de la suciedad y del equipo a
limpiar.

Cumplimentacion de registros correspondientes de las operaciones de limpieza
y desinfeccion realizadas.

Gestion de los residuos generados en las operaciones de limpieza y
desinfeccion.

Operaciones basicas en laboratorio e industria quimica
Medicién de masa utilizando diferentes tipos de balanzas.
Medicion de volumenes utilizando material aforado.
Preparacion de mezclas y disoluciones.
Calculo del factor de una disolucion.
Operaciones auxiliares en la industria quimica y en la preparacion de muestras:
molienda, tamizado, precipitacion, filtracion, decantacién, evaporacion y
secado.
Toma de muestras de materias primas o productos para posterior analisis.
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— Recepcion y clasificacion de reactivos, materiales de laboratorio y muestras para
posterior analisis.

— Toma de muestras sélidas de productos a granel.

— Toma de muestras sodlidas de productos envasados.

— Toma de muestras en estado liquido.

— Identificacion de la fecha de muestreo y lote de procedencia de una serie de
muestras marcadas segun un cédigo preestablecido.

— Separacion de las impurezas sélidas de una muestra en estado liquido.

— Separacion del componente volatil de una mezcla liquida.

— Preparacion de una disolucién de concentracion determinada.

— Montaje y conexién de equipos de produccién de vacio.

— Preparacion de los elementos componentes de distintos tipos de viscosimetros.

— Calibracion de distintos aparatos de medida.

— Seleccion de los rangos y parametros de operacion para un determinado
analisis.

— Comparacion entre la precision y sensibilidad de distintos tipos de equipos de
pesada.

— Cumplimentacién de la ficha de andlisis utilizando una terminal de entrada y
salida de datos.

4. Integraciéon 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

FMc’)duI.os Acreditacion requerida de la unidad de competencia
ormativos
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacién | con acreditacion
* Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
MF1310_1: equivalentes.
Limpieza 'y » Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto

desinfeccion
en laboratorio
e industrias
quimicas

técnico o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.

Técnico y Técnico Superior de la familia
profesional de Quimica.

Certificados de Profesionalidad de nivel 2 y 3
de la familia profesional de Quimica.

3 afios
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Experiencia profesional requerida
’ en el ambito
Fg/:.c;?:tli?lzs Acreditacién requerida de la unidad de competencia
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacién | con acreditacion
* Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u ofros titulos
MF1311_1: equivalentes.
Operaciones de |+ Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
almacén de técnico o el titulo de grado correspondiente u 1 afo 3 afos
productos otros titulos equivalentes.
quimicos y » Técnico y Técnico Superior de la familia
relacionados. profesional de Quimica.
+ Certificados de Profesionalidad de nivel 2 y 3
de la familia profesional de Quimica.
MFE1312 1: * Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
o eracignés grado correspondiente u otros titulos
F;uxiliares equivalentes.
clementales + Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto
. técnico o el titulo de grado correspondiente u
en laboratorio . . 1 afio 3 afos
N Drocesos otros titulos equivalentes.
ze IaFi)ndustria « Técnico y Técnico Superior de la familia
uimica profesional de Quimica.
gfines y + Certificados de Profesionalidad de nivel 2y 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. . ....... ... .. . . i 45 60
Laboratorio auxiliar de quimica ................... 100 100
Almacén de productos quimicos . ................. 15 15
Espacio Formativo M1 M2 M3
Auladegestion. . ......... .. ... i X X X
Laboratorio auxiliar de quimica ................... X - X
Almacén de productos quimicos . ................. X X X
Espacio Formativo Equipamiento
— Pizarra con cuadricula.
— Equipos audiovisuales
— Mesa y silla para formador.
Aula de gestion. — Mesas vy sillas para alumnos.
— PCs instalados en red, caiidén de proyeccion e internet.
— Impresoras.
— Rotafolios.
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Espacio Formativo Equipamiento

— 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, bafios, termdmetros, densimetros,
pH-metros

— Centrifuga de cabezales intercambiables.

— Estufa de desecado de vidrio.

— Frigorifico con congelador.

— 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 extinciéon por chorro de agua, conectado a sistema
centralizado.

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

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

— Bibliografia sobre técnicas analiticas e instrumentales.

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

— Manuales sobre buenas practicas de Laboratorio.

Laboratorio auxiliar de
quimica.

— 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 autirizado.
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 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 I

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: ELABORACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES
Cadigo: QUIM0109

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Farmaquimica

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Cualificacion profesional de referencia:

QUI019_2. Elaboracién de productos farmacéuticos y afines (RD 295/2004 de 20 de
febrero, modificado por el RD 730/2007, de 8 de junio)

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

UCO0049_2: Dispensar materiales para el proceso de fabricacion.

UCO0050_2: Preparar equipos e instalaciones y operar servicios auxiliares para el
proceso farmacéutico y afines.

UCO0051_2: Fabricar un lote de productos farmacéuticos y afines.

Competencia general:

Realizar todas las operaciones del proceso de fabricacion de productos farmacéuticos,
controlando el funcionamiento, puesta en marcha y parada de los equipos, en
condiciones de seguridad, calidad y ambientales establecidas, responsabilizandose
del mantenimiento de primer nivel de los equipos.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional ejercera su actividad en empresas farmacéuticas y afines donde
desarrollara su labor en el area de la fabricacion de productos farmaceéuticos (formas
farmacéuticas).

Sectores productivos:

Farmaceéutico y Afines.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8132.1025 Operador de maquinas para elaborar productos farmacéuticos, en general
8132.1025 Operadores de maquinas para fabricar productos farmacéuticos y
cosméticos.

8131.1062 Otros operadores de instalaciones de tratamientos quimicos.

8131.1040 Operadores de equipos de filtracion y separacion de sustancias quimicas.
8131.1051 Otros operadores de maquinas para fabricar productos quimicos.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65824

Duracion de la formacion asociada: 600 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0049_2: Dispensado de materiales (180 horas).

+ UF0438: Preparacion de equipos e instalaciones de dispensado de materiales en
condiciones 6ptimas de higiene y seguridad (60 horas).

* UF0439: Operaciones de pesada en la elaboracion de productos farmacéuticos y
afines (60 horas).

» UF0440: Clasificacion y registro en la elaboracion de productos farmacéuticos y
afines en condiciones dptimas de higiene y seguridad (60 horas).

MFO0050_2 (Transversal): Instalaciones, servicios y equipos de fabricacion de productos

farmacéuticos y afines (160 horas).

* UF0714: Tratamientos con calor y esterilizacion en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines (50 horas).

+ UF0715: Uso de fluidos en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines (50
horas).

+ UFO0716: Seguridad, emergencia y prevencion de riesgos en los procesos
farmacéuticos y afines (60 horas).

MF0051_2: Fabricacion de lotes farmacéuticos (240 horas).

» UF0717: Operaciones en los procesos de fabricacion de lotes farmacéuticos y
afines (90 horas).

+ UF0718: Control de equipos en la fabricacion de lotes farmacéuticos y afines (90
horas).

+ UFO0716: (Transversal) Seguridad, emergencia y prevencion de riesgos en los
procesos farmacéuticos y afines (60 horas).

MPO0151: Mdédulo de practicas profesionales no laborales de elaboracion de productos

farmacéuticos y afines (80 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacion positiva de la formacién establecida en el presente
certificado de profesionalidad, garantiza 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: DISPENSAR MATERIALES PARA EL PROCESO DE FABRICACION.
Nivel: 2

Codigo: UC0049_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar los equipos e instalaciones de dispensado necesarios para la pesada
de acuerdo con los procedimientos.

CR1.1 El area y el equipo se limpian y secan de acuerdo a procedimientos en
cada cambio de producto y/o lote.
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CR1.2 El procedimiento de limpieza se sigue paso a paso, con la firma en cada
uno de ellos.

CR1.3 La informacion de cuando, quién y como se realiza la limpieza, queda
visible en la sala.

CR1.4 EI local cumple los requisitos de iluminacion, temperatura, humedad,
ventilacion, etc.

CR1.5 Los riesgos de contaminacion cruzada en los locales se evitan mediante
los servicios auxiliares adecuados.

CR1.6 La informacion escrita se registra cuidadosamente y de forma legible en
el soporte adecuado.

RP2: Recepcionar y verificar los materiales para la fabricacion de acuerdo con los
procedimientos.
CR2.1 Todos los documentos relativos a la recepcion de los materiales para la
fabricacion se obtienen previamente al desarrollo del trabajo.
CR2.2 Los procedimientos seguidos estan escritos y aprobados, y se encuentran
en lugar visible.
CR2.3 Los materiales recibidos se verifican y comprueban para que cuenten con
las etiquetas establecidas y las cantidades especificadas por control de calidad
CR2.4 Los procedimientos de registro informatico u otros medios, del material
recibido, se siguen para que la informacion quede debidamente registrada.

RP3: Pesar los materiales y registrar el valor en los documentos correspondientes de
la guia de fabricacién de acuerdo con los procedimientos.
CR3.1 La calibracion de las basculas, balanzas y microbalanzas se lleva a cabo
antes de comenzar la pesada.
CR3.2 Con la ayuda de instrumentos e instalaciones apropiados se obtiene el
peso del producto solicitado en fabricacion.
CR3.3 Todos los datos correspondientes a la pesada se registran en el soporte
de registro adecuado y con los procedimientos establecidos.
CR3.4 La reconciliacion de todos los materiales se lleva a cabo de acuerdo a la
normativa vigente.
CR3.5 Los equipos de proteccion individual se emplean de acuerdo a la operacion
realizada, segun los procedimientos establecidos.
CR3.6 Los requerimientos de higiene personal y de seguridad requeridos se
mantienen durante toda la operacion.

RP4: Disponer y etiquetar los materiales especificados para la fabricacion de los
distintos productos.
CR4.1 Todos los materiales pesados se identifican/ etiquetan correctamente y se
disponen en los envases apropiados para su traslado.
CR4.2 Los materiales se relnen en correcto orden para su movimiento.
CR4.3 Los materiales se retractilan/ protegen correctamente para su traslado.

RP5: Aimacenar los materiales pesados en las condiciones y lugar establecidos.
CR5.1 El material pesado, retractilado y etiquetado se carga en orden correcto y
se traslada siguiendo los procedimientos apropiados de manejo de material y de
seguridad.

CR5.2 El material almacenado se ordena, segun procedimientos, por categorias
o por cadigos informaticos (materias primas, principios activos, productos
intermedios, a granel y terminados, productos en cuarentena y aprobados) y se
comprueba que los diferentes recipientes tienen las etiquetas adecuadas.

CR5.3 El sistema de almacenamiento garantiza las condiciones necesarias para
preservar la calidad de los materiales y productos.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte (carretilla/transpalet), sistemas de almacenamiento, cabinas
de dispensado (bajo flujo laminar), equipos e instrumentos de medida de masa
y volumen (basculas, balanzas y microbalanzas), utensilios de medida y pesada
(espatulas, cazos, probetas, vasos graduados, etc.), equipos de registro electronico
y etiquetadores. Sistemas de transporte: Contenedores BIN. Boxes de inoxidables.
Transporte neumatico. Transporte por gravedad. Sistemas informaticos de movimiento
de contenedores. Sistemas de dosificacion online.

Productos y resultados

Materias primas pesadas, dosificadas, embolsadas/envasadas y etiquetadas vy
dispuestas para su envio al proceso de fabricacion. Semielaborados y productos
intermedios pesados, dosificados, envasados e identificados y dispuestos para su
envio para continuar el proceso de fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Procedimientos escritos e informatizados de movimiento y almacenamiento de
materiales. Procedimientos escritos de limpiezas de equipos e instalaciones. Normas
de correcta fabricacion, correcta documentacion, de seguridad e higiene individual y
personal.

Guia de fabricacion aprobada, fechada y firmada. Aplicaciones informaticas de
dispensado de materiales. Procedimientos normalizados escritos y aprobados de
manejo de materiales, dispensado de materiales, limpieza de areas de dispensado,
calibracion de basculas, balanzas y microbalanzas, realizacion de pesadas, etiquetado
de materiales, traslado y almacenamiento de materiales. Vales de almacén.

Unidad de competencia 2

Denominacion: PREPARAR EQUIPOS E INSTALACIONES Y OPERAR SERVICIOS
AUXILIARES PARA EL PROCESO FARMACEUTICO Y AFINES.

Nivel: 2
Codigo: UC0050_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar el area, maquina o equipo para su limpieza o mantenimiento.
CR1.1 Los carteles de aviso apropiados se colocan y/o se acordona el area.
CR1.2 La maquinal/equipo se aisla de los servicios auxiliares.
CR1.3 El equipo de proteccion individual y la ropa apropiada se emplean segun los
procedimientos establecidos.
CR1.4 Lamaquina/equipo se desmonta de acuerdo a procedimientos normalizados
de operacion.
CR1.5 Las partes defectuosas o desgastadas se presentan a la persona
adecuada.
CR1.6 El funcionamiento del equipo se comprueba finalizados los trabajos de
mantenimiento y se da su conformidad cuando el resultado es positivo.

RP2: Limpiar y/o esterilizar el area, maquina o equipo y los accesorios después de
diferentes operaciones en fabrica.
CR2.1 El area y la maquina o equipo se limpian y secan de acuerdo a
procedimientos en cada cambio de producto o lote.
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CR2.2 El procedimiento en cambios de formato o limpieza se sigue paso a paso
con la firma en cada uno de ellos.
CR2.3 Lalimpieza es satisfactoria y se confirma si se requiere.

RP3: Montar/preparar el area, maquina o equipo y servicios auxiliares para la
fabricacion.
CR3.1 Lamaquina o equipo se monta de acuerdo a procedimientos normalizados
y se coloca en lugar apropiado.
CR3.2 Los equipos de pesada (basculas, balanzas y microbalanzas) estan
dentro del periodo de calibracion.
CR3.3 El area cumple con los requisitos exigidos de iluminacion, temperatura,
humedad, ventilacién, etc.
CR3.4 Los riesgos de contaminacion cruzada se evitan en las areas mediante
los servicios auxiliares necesarios.
CR3.5 Los servicios auxiliares se ponen en marcha y se verifica que permiten el
proceso de fabricacion ulterior.

RP4: Registrar los resultados del trabajo.
CR4.1 Lainformacién de cuando, quién y como se realiza la limpieza y el cambio
de formato se dispone de forma visible en la sala y en cada maquina y/ o equipo.
CR4.2 La informacion se transmite puntualmente a la persona adecuada.
CR4.3 La informacion escrita se registra cuidadosamente y de forma legible en
el soporte adecuado.

RP5: Aplicar normas internas de seguridad y ambientales de riesgo quimico en la
preparacion y montaje del area, maquina o equipo.
CR5.1 Los trabajos realizados en su area de responsabilidad se ejecutan de
acuerdo con normas de seguridad y ambientales internas.
CR5.2 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR5.3 En determinadas situaciones anémalas se adoptan medidas en base a
las hojas de seguridad de los productos.

RP6: Prevenir riesgos personales mediante la utilizacion de equipos de proteccion
individual.
CR6.1 Los equipos de proteccion individual se seleccionan segun el trabajo
requerido.
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se utilizan de acuerdo a los
procedimientos establecidos
CR6.3 Los equipos de proteccion individual se dejan en buen estado de uso.

Contexto profesional

Medios de produccion

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

Productos y resultados

Condiciones de iluminacién. Temperatura, humedad, ventilacion, presion, esterilizacion,
etc. requeridas para el ambiente entorno del proceso o para el mismo proceso de
fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Procedimientos normalizados de limpieza. Método o manual de montaje/desmontaje de
maquinas o equipos de fabricacion. Manuales de mantenimiento de maquinas o equipos
de uso rutinario. Procedimientos normalizados de operacion de servicios auxiliares.
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. Plan de prevencion de Riesgos Laborales.

Unidad de competencia 3

Denominacién: FABRICAR UN LOTE DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y
AFINES.

Nivel: 2
Codigo: UC0051_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1. Realizar preparaciones previas al inicio de las operaciones de fabricaciéon del
lote.
CR1.1 El arealequipo se rotula apropiadamente con el producto detallado y
queda listo para iniciar el proceso.
CR1.2 Todos los documentos del lote se obtienen y los materiales y productos
requeridos se verifican frente a los mismos.
CR1.3 Los materiales de las correspondientes etapas estan disponibles y
acondicionados para su utilizacion.
CR1.4 Los servicios auxiliares se verifican y/o se realizan los ajustes previos
necesarios en maquinas, equipos e instalaciones, para lograr las condiciones
adecuadas de fabricacion.
CR1.5 La zona de fabricacion cumple con las condiciones de trabajo requeridas
(iluminacion, temperatura, humedad, ventilacion, etc.), y se evitan los riesgos de
contaminacion cruzada.
CR1.6 Los materiales/componentes se incorporan de acuerdo con la guia de
fabricacion.
CR1.7 Los ajustes iniciales requeridos se realizan y registran adecuadamente.

RP2: Realizar la carga de materiales en los equipos de fabricacion.
CR2.1 Los calculos necesarios para la obtencion de la mezcla o disolucion se
realizan para obtener la formulacion prevista.
CR2.2 Los materiales se manipulan eficientemente para evitar pérdidas o
dafios.
CR2.3 Los sistemas de mezcla, disolucidon o separacion se seleccionan de
acuerdo a la operacién a realizar y las normas establecidas y se ponen en marcha
o paran de acuerdo a las secuencias correctas.
CR2.4 La mezcla, disoluciones o separaciones se realizan de acuerdo a las
concentraciones o composiciones establecidas.
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CR2.5 Las operaciones se sincronizan con el resto de procesos que intervienen
en la fabricacion o proceso.

RP3: Llevar a cabo las etapas del proceso y controles en proceso.
CR3.1 Los ajustes rutinarios de los equipos se realizan y registran cuando sea
necesario.
CR3.2 Las muestras se recogen a intervalos segun especificaciones y se
realizan ensayos especificos cuando sean requeridos para conseguir el control
en proceso.
CR3.3 El seguimiento de las etapas preestablecidas del proceso de fabricacién
se realiza de forma adecuada.
CR3.4 Los valores obtenidos se comprueban, registran y comparan con los
parametros operatorios del proceso de fabricacion.
CR3.5 Lainformacion escrita queda registrada cuidadosamente, de forma legible
y en el momento y soporte adecuado.
CR3.6 El equipo se desmonta y traslada al area de limpieza, limpiandose las
partes fijas de la maquina y el area de fabricacion.
CR3.7 Las anomalias/desviaciones detectadas son comunicadas al supervisor
si procede, y se toman las acciones apropiadas.

RP4: Comprobar rendimientos, balance de materiales y documentacion.
CR4.1 Todo el proceso se realiza de acuerdo con los protocolos normalizados
de trabajo establecidos y aprobados, y de acuerdo con las normas de correcta
fabricacion.
CR4.2 El célculo de rendimiento en los pasos intermedios y final del proceso se
realiza convenientemente.
CR4.3 La muestra final representativa del lote fabricado se recoge, etiqueta y
traslada para los analisis de control de calidad.
CR4.4 EIl producto se descarga, recoge, etiqueta y trasladada de acuerdo con
las instrucciones.
CR4.5 Los materiales especificos no usados para el lote se cuantifican
debidamente.
CR4.6 Los documentos relativos al lote se cumplimentan de forma correcta y
legible en el soporte adecuado y se firman y fechan por las personas que han
participado en los procesos, para garantizar la trazabilidad del producto.
CR4.7 Através del soporte establecido se transfiere al relevo (turnos de trabajo),
toda la informacion necesaria respecto al estado de equipos, proceso y trabajos
de mantenimiento.

RP5: Aplicar las normas de higiene y seguridad en la manipulacion de maquinaria y
equipos.
CR5.1 Todos las operaciones ejecutadas se realizan en condiciones de seguridad
de acuerdo con las normas internas.
CR5.2 Las situaciones andémalas o imprevistas se comunican y se adoptan las
medidas posibles y necesarias.
CR5.3 Las cantidades de sustancias solidas, liquidas y gaseosas eliminadas de
los equipos de produccién, se controlan de forma adecuada.
CR5.4 La comunicaciéon con el resto de unidades organicas para la buena
marcha de la fabricacion se realiza cuando el trabajo lo requiere.

RP6: Actuar en caso de emergencias, de incidentes y desviaciones del proceso.
CR6.1 Ante una emergencia producida, se actua con los medios disponibles
para su control.
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CR6.2 Cuando la emergencia se controla, es notificada para tomar las medidas
necesarias para anular el riesgo de su repeticion si no se han podido tomar por
los medios propios.

CR6.3 Cuando no se controla la incidencia, se da la alarma para que entren en
funcionamiento los planes de emergencia.

CR6.4 Durante el funcionamiento de los planes de emergencia se actia conforme
a los mismos.

CR6.5 Toda la actuacion se realiza segun los criterios establecidos de acuerdo
con los procedimientos normalizados existentes.

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 electrénico de datos. Basculas y balanzas. Granuladoras. Secadores
(bandejas, lecho fluido, etc.). Tamizadoras. Molinos. Mezcladores. Maquinas de
comprimir, desempolvadores y detectores de metales. Capsuladoras. Controladores
de peso. Reactores. Bombos de recubrimiento. Maquinas de seleccién por tamarfio
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 évulos. Equipos para oftalmicos. Equipos para parches transdérmicos.
Instrumentos asociados a los equipos para medida de variables (temperatura, presion,
flujo, etc.). Equipos de andlisis en proceso (durdmetros, bafios de desintegracion,
medidores de espesor, peachimetros, densimetros, viscosimetros, etc.). Mandos
reguladores de las variables, incluidos en equipos. Sondas y recipientes para toma
de muestras. Equipos normalizados de proteccion individual (gafas, mascaras,
guantes, etc.). 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. Materiales y productos intermedios: 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 pulverigenos. 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.
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FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: DISPENSADO DE MATERIALES

Caodigo: MF0049_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0049_2: Dispensar materiales para el proceso de fabricacion

Duracion: 180 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE EQUIPOS E INSTALACIONES DE DISPENSADO
DE MATERIALES EN CONDICIONES OPTIMAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD

Cadigo: UF0438

Duracién: 60 horas

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

C1: Actuar con criterios de seguridad e higiene en el acceso al area de fabricacion vy,
utilizar las hojas de seguridad de los productos.
CE1.1 Describir la indumentaria de trabajo y equipos de proteccién individual
necesarios en las operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos
del proceso y/o producto.
CE1.2 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE1.3 Controlar el buen estado de los equipos de proteccién individual.
CE1.4 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y sus partes fundamentales.
CE1.5 Usar las hojas de seguridad de los productos a utilizar
CE1.6 lIdentificar los productos que se van a manipular.

C2: Demostrar una actitud de orden, rigor y conocimiento de procesos de limpieza en
el terreno experimental y manipulativo.
CE2.1 Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo, mediante la aplicacion de
técnicas de limpieza sobre los equipos y accesorios.
CE2.2 Mantener limpios y en correcto funcionamiento los distintos equipos de
trabajo.
CE2.3 Describir los procedimientos de limpieza, materiales y agentes usados.
CE2.4 Registrar mediante el etiquetado adecuado que el proceso de limpieza se
realiza de forma adecuada.
CE2.5 Tomar muestras en areas y equipos parar la verificacion de las
limpiezas.
CE2.6 Evitar mediante el correcto seguimiento de los procedimientos la
contaminacion de areas y equipos.
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C3: Preparar los equipos e instalaciones necesarios para el dispensado de
materiales.
CE3.1 Identificar los equipos € instalaciones a utilizar.
CE3.2 Describir los distintos equipos de dispensado de materiales (Basculas,
balanzas, microbalanzas, sistemas volumétricos, bombas dosificadoras, etc.)
CE3.3 Identificar y describir los materiales de envase y acondicionamiento.
CE3.4 \Verificar el correcto funcionamiento de los equipos para el dispensado de
materiales.

Contenidos

1. Zonas de trabajo para la dosificacion de materiales de fabricacion
Segregacion de zonas en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
Clasificacion de zonas de trabajo segun su nivel de aislamiento:
» Criterios de clasificacion (toxicidad de productos, esterilidad requerida,
etc.).
» Tipos de zonas segun la clasificacion del aire.
*  Filtros HEPA.
—  Cabinas de flujo laminar:
+ Descripcion general y uso habitual.
* Ventajas y limitaciones.
* Metodologia general de trabajo.
—  Salas limpias:
+ Descripcion general y uso habitual.
+ Disefio de las salas limpias segun su uso.
* Mantenimiento de los sistemas de aire vy filtros.
* Protocolos de trabajo en salas limpias.
— Identificacién de equipos y areas.

2. Utensilios, equipos y recipientes de dispensado de materiales en la
fabricacion de productos farmacéuticos
—  Sistemas de aire y filtros.
—  Descripcioén de los equipos usados para la dosificacién de materiales:
 Pesada: Basculas, balanzas, microbalanzas, etc.
« Ofros: Sistemas volumétricos, bombas dosificadoras, etc.
—  Verificaciones previas al uso de los equipos de dosificacion.
—  Materiales de envase y acondicionamiento:
» Clasificacion.
»  Caracterizacion.

3. Operaciones de limpieza de areas y equipos de dosificacion de materiales
—  Limpieza de los equipos de dosificacion.
—  Registro de las operaciones de limpieza de los equipos de dosificacion.
—  Orden en los procesos.
—  Limpieza de la sala segun su clasificacion.
—  Parametros a verificar antes y después de la limpieza.
—  Contaminacion cruzada.
+ Limpieza de equipos:
+ Limpieza y acondicionamiento de areas.
* Correcto empleo de la indumentaria de trabajo.
— Registro y etiquetado de las operaciones de limpieza de equipos y areas.

4. Seguridad, Higiene y Proteccion en la dosificacion de materiales.
—  Manejo e interpretacion de Hojas de Datos de Seguridad de los Materiales
(MSDS).
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— Normas de correcta Fabricacion: conceptos basicos.

— Ropadetrabajo: uso correcto de gorro, traje, guantes, cubrezapatos (patucos),
zapatos de seguridad, etc.

— Utilizacion de elementos de proteccién individual.

— Normativas de acceso a zonas clasificadas (ropa y objetos de adorno
personales —anillos, pendientes, maquillaje, etc.).

—  Cumplimentacioén de guias, libros de registro, etiquetas, etc.

—  Empleo de procedimientos normalizados de trabajo.

—  Sistematica de las normas de seguridad.

—  Sefalizacion de seguridad.

—  Sistemas de alarmas y de proteccion.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE PESADA EN LA ELABORACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0439
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2 y
RP3.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Preparar los utensilios y recipientes necesarios para realizar el proceso de
pesada.
CE1.1 lIdentificar los utensilios y recipientes a utilizar.
CE1.2 Asegurar el buen estado de conservacion y limpieza de los utensilios y
recipientes a utilizar.
CE1.3 Describir la forma de utilizar los utensilios y recipientes.
CE1.4 Emplear los distintos utensilios y recipientes de dosificacion.
CE1.5 Identificar el estado de limpieza y uso de los utensilios y recipientes.
CE1.6 Separar adecuadamente los utensilios y recipientes usados de los
limpios.

C2: Recepcionar y verificar los materiales para la fabricacion siguiendo los
procedimientos vigentes.
CE2.1 Identificar todos los documentos relacionados con la recepciéon de
materiales de fabricacion.
CE2.2 Localizar y verificar el estado de revision y aprobacién de los
procedimientos.
CE2.3 \Verificar y comprobar el correcto etiquetado de los materiales.
CE2.4 Identificar el estado del material segun los datos reflejados en las
etiquetas.
CE2.5 Registrar la informacién del material recibido en el soporte requerido
siguiendo los procedimientos establecidos.

C3: Realizar operaciones de pesada.
CE3.1 Citar los fundamentos basicos de la operacion de pesada (tara, peso
bruto, peso neto, calibracion, etc.).
CE3.2 Describir los distintos tipos de equipos de pesada (basculas, balanzas y
microbalanzas).
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CE3.3 Discriminar las condiciones ambientales de operacion segun producto
(temperatura y humedad).

CE3.4 Identificar y prevenir fuentes de contaminacién cruzada durante la
pesada.

CE3.5 Realizar diferentes pesadas con distintos tipos de productos.
CE3.6 En una realizacion practica de pesada se tiene en cuenta:

— Las unidades de medida.

— Latara de los recipientes.

—  El calibrado de los equipos.

—  Eltipo de balanza.

—  La correcta identificacion del material de pesado.

—  Elordeny limpieza.

CE3.7 Reconocer las anomalias/ discrepancias e informar en el momento
oportuno a la persona adecuada.

C4: Realizar operaciones de dispensacion de materiales fluidos.
CE4.1 Describir los distintos tipos de equipos de dispensacion de liquidos y
gases.
CE4.2 Discriminar la idoneidad de los equipos de dispensacion segun producto.
CE4.3 Realizar operaciones de dispensacién con distintos tipos de productos.
CE4.4 En una realizacion practica de dispensacion se tiene en cuenta:
— Las unidades de medida.
El calibrado de los equipos.
El tipo de equipo dispensador y su error.
La correcta identificacion del material de dispensado.
— Elordeny limpieza.
CE4.5 Reconocer las anomalias/ discrepancias e informar en el momento
oportuno a la persona adecuada.

Contenidos

1. Utensilios y recipientes usados en el proceso de dispensado de materiales
—  Elementos de movimiento y transporte:
* Carretilla.
+ Transpaleta.
+ Polipasto, etc.
—  Utensilios auxiliares de la pesada:
+ Palas.
+ Espatulas.
« Cazos, etc.
— Recipientes auxiliares de la pesada:
* Probetas.
* Vasos graduados, etc.
— Recipientes de almacenamiento del producto y sistema de precintado de los
mismos:
+ Bolsas de plastico.
+ Bidones de plastico.
* Bidones de aluminio, etc.

2. Identificacion y etiquetado de los materiales para la fabricacion
—  Etiquetas:
+ Tipos de etiqueta.
» Informacion basica en las etiquetas:
°  Nombre del material.
Cddigo del material.

o
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Composicion.
Identificacion de riesgos (pictogramas y frases R).
Identificacion de medidas preventivas (pictogramas y frases S).
Peso bruto, neto, y tara.
Numero de lote.
Otros.
—  Sistemas de identificacion de materiales:
+ Cadigos de etiquetado de la Unién Europea.
*+ NFPA. GHS. REACH.
» Cadigos de barras y otros sistemas electrénicos de etiquetado.
» Estados del material: Cuarentena, aprobado, rechazado, muestreado,
etc.

o o o o o o

3. Operaciones de pesada de materiales

—  Conocimiento de las condiciones adecuadas de pesada (temperatura,
humedad y presion).

—  Fundamentos basicos de la pesada:
+ Tara.
* Peso bruto.
+ Peso neto.
« Estabilizacién.
»  Calibracién/mantenimiento.

—  Exactitud de la pesada.

— Identificacion del material pesado.

—  Registro de la pesada.

— Identificaciéon de anomalias/discrepancias.

4. Operaciones de dispensado de materiales fluidos

—  Fundamentos basicos de la medida de volumen:
+ Caudal y densidad.
» Efecto de la temperatura.
+ Exactitud de la dispensacion de sdlidos y liquidos.
* Fuentes de error.
* Equipos principales.
» Calibraciéon y mantenimiento.

— Identificacion del material dispensado.

— Registro de la dispensacion.

— Identificaciéon de anomalias/discrepancias.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CLASIFICACION Y REGISTRO EN LA ELABORACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES EN CONDICIONES OPTIMAS DE
HIGIENE Y SEGURIDAD

Cédigo: UF0440

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP4 y
RP5.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ordenar, clasificar y agrupar las pesadas por lote para garantizar la trazabilidad de
los productos dispensados.
CE1.1 Identificar las principales condiciones y/o criterios de agrupacion de
materias primas por lote.
CE1.2 Retractilar, etiquetar y trasladar el material pesado.
CE1.3 Identificar y usar el sistema de transporte especificado para cada material
(contenedores, transporte neumatico, etc.).
CE1.4 Asegurar la clasificacion del lote previamente a su almacenamiento.
CE1.5 Garantizar las condiciones de almacenamiento necesarias para preservar
la calidad de los materiales.
CE1.6 Gestionar el almacén segun criterios FIFO, JIT, etc.

C2: Utilizar los sistemas de registro de pesadas para el control de almacén.
CE2.1 Registrar todos los datos correspondientes a la pesada en el soporte de
registro adecuado.
CE2.2 Obtener los registros y etiquetas de las pesadas y, adjuntarlo a la guia de
fabricacion y a los contenedores de las materias primas pesadas.
CE2.3 Emplear los sistemas de identificacion manuales, o6pticos (cédigo de
barras) y por radiofrecuencia, disponibles.
CE2.4 Emplear los sistemas de pesada informatizados existentes.
CE2.5 \Verificar el correcto funcionamiento de los sistemas automaticos e
informaticos.

C3: Actuar con criterios de seguridad e higiene en la clasificacion transporte y
almacenamiento de materiales.
CE3.1 Describir la indumentaria de trabajo y equipos de proteccion individual
necesarios en las operaciones.
CE3.2 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE3.3 Controlar el buen estado de los equipos de proteccién individual.
CE3.4 Identificar los productos que se van a manipular.
CE3.5 Mantener limpios y en correcto funcionamiento los distintos equipos de
trabajo.
CE3.6 Demostrar una actitud de orden, rigor y conocimiento de procesos de
limpieza en el terreno experimental y manipulativo.
CE3.7 Evitar mediante el correcto seguimiento de los procedimientos la
contaminacion de areas y equipos.

Contenidos

1. Clasificacion de las materias primas y de los productos farmacéuticos y
afines
—  Materias primas para productos farmacéuticos:
*  Principios activos:
°  Definicion.
Clasificacion por métodos de obtencion y grupos terapéuticos.
+ Excipientes:
°  Definicion.
Componentes del excipiente, funcién e importancia.
» Componentes de cobertura exterior.
»  Otros compuestos:
° Disolventes.
Productos auxiliares, etc.
— Materias primas para productos cosméticos:

o

o

o
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+ Tensoactivos y emulsionantes.
*  Productos grasos.
+ Humectantes y espesantes.
* Antioxidantes y vitaminas.
+  Filtros solares.
» Colorantes y conservantes.
*  Perfumes.
» Sustancias especiales.
— Productos farmacéuticos y afines:
» Clasificacion e importancia por sus efectos sobre la salud.
* Normativa bésica.

Sistemas de ordenacion, clasificacion, transporte y almacenamiento de
materiales en la industria farmacéutica y afin
— Técnicas y equipos de ordenacion y clasificacion:
» Criterios de clasificacion y ordenacion de productos farmacéuticos y
afines.
* Retractilado y proteccién de los materiales.
+ Sistemas informaticos de movimiento de contenedores.
— Técnicas de identificacion:
» Sistemas manuales.
+ Sistemas automaticos.
° Cddigos de barra.
Radiofrecuencia.
+ Etiquetadores.
— Técnicas de transporte:
» Contenedores BIN.
+ Boxes de inoxidables.
* Transporte neumatico.
+ Transporte por gravedad.
+ Sistemas de dosificacion conectados («online»).
— Técnicas de almacenamiento:
+ Buenas Practicas de Almacenamiento.
» Disefio y Climatizacion de los Aimacenes.
» Sistemas de almacenamiento convencional.
+ Sistemas de almacenamiento electronico.
+ Tecnologia aplicada: radiofrecuencia, codigo de barras, informatica.

o

Sistemas de registro de datos para el dispensado de materias

— Identificacion de equipos.

— Parametros a registrar en un proceso de pesada o dosificaciéon de
materiales.

— Aplicaciones informaticas para el dispensado de materiales.

— Dosificacion («dispensing») electronica.

Conceptos basicos sobre seguridad e higiene en el transporte y
almacenamiento de materias primas en la industria farmacéutica y afin
Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:
* Normas de correcta fabricacion.
+ Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.
— Senalizacién de seguridad y enclavamientos.
— Sistemas de alarma y de proteccion.
— Meétodos de prevencion, deteccion y extincion de fuegos.
— Equipos de proteccion individuales.
— Limpieza de los equipos de clasificacion de transporte y almacenamiento de
materiales.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N. maximo de horas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas : .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0438 60 30
Unidad formativa 2 - UF0439 60 20
Unidad formativa 3 - UF0440 60 30

Secuencia:

Las unidades formativas de este médulo 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 2

Denominacién: INSTALACIONES, SERVICIOS Y EQUIPOS DE FABRICACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: MF0050_2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0050_2: Preparar equipos e instalaciones y operar servicios auxiliares para el
proceso farmacéutico y afines.

Duracion: 160 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: TRATAMIENTOS CON CALOR Y ESTERILIZACION EN LA
FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Cédigo: UF0714

Duracién: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3y RP4 en lo referido al uso del calor y esterilizacion en la fabricacién de productos
farmacéuticos y afines.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar el funcionamiento de los equipos generadores de calor, relacionando los
parametros de operacién y control con el aporte energético requerido en el proceso.
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CE1.1 Identificar los tipos de combustible empleados en la generacion de calor.
Conocer poder calorifico y riesgos de manipulacion.

CE1.2 Describir los tipos de secadores usados en los procesos de secado, sus
partes principales y aplicaciones.

CE1.3 Identificar las operaciones de preparacion, puesta en marcha parada y
mantenimiento de secadores.

CE1.4 Emplear los instrumentos de medida y elementos de regulacion de
secadores, para controlar su aporte energético y seguridad.

C2: Manejar equipos de intercambio de calor para efectuar operaciones de transferencia
de calor.
CE2.1 Diferenciar las formas de transmisién de calor y, manejar tablas de
conductividades calorificas de los materiales usados.
CE2.2 Identificar y clasificar tipos de intercambiadores, segun condiciones de
trabajo y aplicaciones en los procesos farmacéuticos y afines.
CE2.3 Relacionar los métodos de limpieza de intercambiadores de calor con
agentes y medios adecuados.
CE2.4 Identificar tipos de incrustaciones que se pueden producir en los
intercambiadores de calor.
CE2.5 Efectuar practicas en intercambiadores de calor (evaporador, refrigerador,
condensador o hervidor), para su puesta en marcha, funcionamiento y parada,
accionando las valvulas y controlando los indicadores (presion y temperatura).

C3: Operar calderas de vapor para la obtencion de vapor de agua requerido en el
proceso.
CE3.1 Interpretar las partes de una caldera, identificando cada parte y sus
accesorios Y, los elementos de regulacion y control.
CE3.2 Identificar las operaciones en la conduccién de calderas de puesta en
marcha, puesta en servicio y parada.
CE3.3 Identificar las causas que pueden hacer variar la presién, manteniendo
las condiciones de seguridad.
CE3.4 Revisar periddicamente las calderas de acuerdo con el manual y/o
procedimientos establecidos.

C4: Analizar los distintos procesos de esterilizacion de instalaciones, maquinas,
equipos y accesorios.

CE4.1 Identificar los distintos procedimientos de esterilizacion.

CE4.2 Identificar los agentes usados para los procesos de esterilizacion.

CE4.3 Describir los principales instrumentos de control de la esterilizacion.

C5: Utilizar los sistemas de registro de las operaciones de esterilizacion
CE5.1  Obtener los registros y etiquetas para los tratamientos térmicos.
CE5.2 Identificar el equipo o instalacion segun su estado.
CE5.3 Registrar todos los datos correspondientes a los equipos y la metodologia
empleada en los registros.

Contenidos

1. El calor en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines
—  Calor y Temperatura:
* Naturaleza del calor. Diferencia entre calor y temperatura. Unidades de
medida del calor y de la temperatura. Conversién de unidades.
» Transferencia de calor. Principios. Aplicaciones en los equipos de
fabricacion de productos farmacéuticos y afines:
°  El calor como forma de transmisién de la energia.
Estados de la materia (cambios de estado).

o
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Propiedades térmicas de los productos (Calor de fusion, Calor de

vaporizacion, Calor especifico).

Mecanismos de Transferencia de calor (Conduccién, Conveccion,

Radiacion).

Presién: medida y unidades. Relacion entre presién, volumen y temperatura.

El proceso de combustion:

+ Tipos de combustibles y comburentes.

* Introduccion a los quemadores.

* Introduccién a los generadores de calor, cambiadores de calor y
calderas.

Equipos de generacion de calor en la fabricacion de productos farmacéuticos
y afines

Identificacion y funcionamiento de equipos.

Analisis de informacion real de procesos y equipos.

Reglamento de aparatos a presion.

Dispositivos de seguridad.

Aplicacion de la energia térmica en las operaciones de proceso
farmacéutico.

Registro de operaciones de preparacion, conduccién y mantenimiento de
equipos a escala de laboratorio y/o taller.

Calderas en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Generalidades sobre calderas, definiciones:

+ Elementos.

» Condiciones exigibles al fabricante, a la caldera, y al operador.
* Requisitos de seguridad

» Clasificacion de calderas segun sus caracteristicas principales.
» Superficie de calefaccion: superficie de radiacion y de conveccion.
+ Transmision de calor en calderas.

+ Tipos de caldera segun su disposicion.

+ Tipos de caldera segun su circulacion.

Disposiciones generales constructivas en calderas pirotubulares:

* Hogares. Lisos y ondulados.

+ Camaras de hogar.

* Tubos. Tirantes y pasadores.

*  Fijacion de tubos a las placas tubulares.

+ Atirantado. Barras tirantes, virotillos, cartelas.

» Cajas de humos.

*  Puertas de registro: hombre, cabeza, mano y expansién de gases.
Disposiciones generales constructivas en calderas acuotubulares:
* Hogar.

* Haz vaporizador.

+ Colectores.

*+  Tambores y domos.

* Fijacion de tubos a tambores y colectores.

* Puertas de registro y expansién de gases.

+ Economizadores.

» Calentadores de aire.

+  Sobrecalentadores.

* Recalentadores.

» Calderas verticales. Tubos Field. Tubos pantalla para llamas.

» Calderas de vaporizacién instantanea. Serpentines.
Accesorios y elementos adicionales para calderas:

+ Valvulas de paso. Asiento y compuerta.

+ Valvulas de retencién. Asiento, clapeta y disco.
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Vélvulas de seguridad.

Vélvulas de descarga rapida.

Vélvulas de purga continua.

Indicadores de nivel. Grifos y columna.
Controles de nivel por flotador y por electrodos.
Limitadores de nivel termostatico.

Bombas de agua de alimentacion.

Inyectores de agua.

Caballetes y turbinas para agua de alimentacion.
Manémetros y termémetros.

Presostatos y termostatos.

Tipos de quemadores.

Elementos del equipo de combustion.

—  Tratamiento de agua para calderas:

Caracteristicas del agua para calderas.
Descalcificadores y desmineralizadotes.
Desgasificacion térmica y por aditivos.
Regularizacién del pH.

Recuperacion de condensados.
Régimen de purgas a realizar.

—  Conduccion de calderas y su mantenimiento:

— Registro de operaciones y mantenimiento de una caldera de vapor.

Primera puesta en marcha: inspecciones.

Puesta en servicio.

Puesta fuera de servicio.

Causas que hacen aumentar o disminuir la presion.
Causas que hacen descender bruscamente el nivel.
Comunicacién o incomunicaciéon de una caldera con otras.
Mantenimiento de calderas.

Conservacion en paro prolongado.

Revisién de averias.

Procesos de desinfeccion y esterilizacion en la fabricacion de productos

farmacéuticos y afines

—  Agentes desinfectantes y fumigadores.

—  Planta de tratamiento.

—  Esterilizacién por calor.

—  Esterilizacién por calor humedo.

—  Esterilizacién por calor seco.

—  Esterilizacién por radiacion.

—  Esterilizacién por oxido de etileno.

— Identificacion de equipos e instalaciones segun su estado de desinfeccion o
esterilidad:

Limite y caducidad de la desinfeccion y de la esterilizacion.
Clasificacion de zonas y equipos.
Mantenimiento de una zona o equipo desinfectado o estéril.
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: USO DE FLUIDOS EN LA FABRICACION DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0715
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3y RP4 en lo referido al uso de fluidos en la fabricacion de productos farmacéuticos
y afines.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Controlar los equipos asociados de depuracion de agua para la fabricaciéon de
productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Identificar los distintos tipos de agua usados en el proceso de fabricacion
farmacéutica: potable, desionizada, purificada, estéril, etc., asi como sus
caracteristicas fisico-quimicas.
CE1.2 Diferenciar los tratamientos del agua dependiendo de su uso: agua de
proceso de fabricacion, de refrigeracion, para calderas, etc.
CE1.3 Relacionar los tratamientos fisicos, quimicos y/o microbiolégicos de la
depuracion de un agua con la calidad necesaria para ser usada en el proceso de
fabricacion farmacéutica y afines.
CE1.4 Justificar la importancia de los procesos de depuracion de aguas en la
conservacion del medio ambiente.

C2: Asociar el uso, produccién y acondicionamiento del aire y otros gases de uso
industrial, con operaciones auxiliares de produccion y de ambiente, en los procesos
de fabricacion farmacéutica y afines.
CE2.1 Describir la composicion del aire y otros gases inertes utilizados en la
fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
CE2.2 Identificar y describir los elementos integrantes de una instalacion de aire
comprimido, con el fin de maniobrar y vigilar la instalacién para servicios generales
e instrumentacion.
CE2.3 Describir el proceso de acondicionado del aire en cuanto a su secado,
humidificacién, purificacién y licuacion, interpretando las instalaciones de
produccion, transporte y almacenamiento tanto de aire como de gases inertes y
auxiliares.
CE2.4 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en una zona de trabajo
(zona limpia, presion positiva, etc.), en funcion del tipo de producto a manipular o
producir.
CE2.5 Identificar y describir los elementos integrantes de las sobre presiones y
filtracion de aire.

C3: Utilizar los sistemas de registro necesarios para garantizar la idoneidad de los
fluidos empleados.
CE3.1 Identificar los fluidos segun su clasificacion y verificar su adecuacion a la
instalacion, equipo, etc.
CE3.2 Registrar todos los datos correspondientes al fluido empleado segun su
naturaleza y uso.
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Contenidos

1. Depuracion y tratamiento de agua en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines
—  Composicion, caracteristicas y propiedades del agua como afluente y
efluente.
—  Técnicas de intercambio iénico y 6smosis inversa.
—  Esquema de instalaciones industriales para la obtencion de agua purificada.
—  Tipos de agua de proceso: potable, purificada, esteéril, etc.

2. Manejo de las aguas de proceso

— Almacenamiento de los distintos tipos de agua.

—  Registro de pardmetros microbiolégicos y quimicos.

—  Caducidad del agua segun su calidad.

—  Agua de calidad farmacéutica segun farmacopeas.

—  Planta de tratamiento de aguas de uso en procesos de fabricacion:
+ Tratamientos fisicos.
+ Tratamientos quimicos.
+ Tratamientos microbiolégicos.

—  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. Tratamiento, transporte, distribucion y uso de aire y gases inertes en la

fabricacion de productos farmacéuticos y afines

—  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 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:
* Modos de trabajo segun la clasificacion de las salas.
» Cualificacion de las salas limpias: Registro de datos.

—  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 3

Denominacién: SEGURIDAD, EMERGENCIA Y PREVENCION DE RIESGOS EN
LOS PROCESOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Codigo: UF0716
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP5, y
RP6
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Aplicar la sistematica de trabajo bajo las normas de correcta fabricacién, seguridad
y ambientales.
CE1.1 Definir las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales
aplicadas a los diferentes procesos de las formas farmacéuticas.
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CE1.2 Aplicar las reglas de orden y limpieza de las diferentes zonas de trabajo.

—  Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo, mediante la aplicacion de
técnicas de limpieza sobre los equipos y accesorios.

—  Describir los procedimientos de limpieza, materiales y agentes usados.

— Registrar mediante el etiquetado adecuado que el proceso de limpieza se
realiza de forma adecuado.

CE1.3 Identificar y cumplimentar las partes de una guia de fabricacion.

CE1.4 Definir los tipos y partes de un protocolo normalizado de trabajo

(procedimientos).

CE1.5 Realizar registros y anotaciones segun la normativa correspondiente.

CE1.6 Utilizar la sistematica de identificacion.

C2: Seleccionar la respuesta frente a anomalias del proceso.
CE2.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de fabricacion y proceder a informar de las mismas.
CE2.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE2.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE2.4 Minimizar las pérdidas y/o dafios.
CE2.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes.

C3: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.
CE3.1. Definir los medios de control frente a las emergencias.
CE3.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE3.3 Enumerar los planes de emergencia.
CE3.4 Definir los planes de emergencia establecidos.

C4: Actuar con criterios de seguridad e higiene en el acceso al area de fabricacion vy,
utilizar las hojas de seguridad de los productos.
CE4.1 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesarios en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE4.2 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE4.3 Enumerar los tipos de equipos de proteccion individual.
CE4.4 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE4.5 Controlar el buen estado de los equipos de proteccion individual.
CE4.6 Identificar los productos que se van a manipular.
CE4.7 Usar las hojas de seguridad de los productos a utilizar.

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:
* Accidente de trabajo.
» Enfermedad profesional.
» Ofras patologias derivadas del trabajo.
* Repercusiones econdémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
+ Laley de prevencién de riesgos laborales.
+ Elreglamento de los servicios de prevencion.
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* Alcance y fundamentos juridicos.

« Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
» Organismos nacionales.

*  Organismos de caracter autonémico.

2. Riesgos generales y su prevencion

Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
Riesgos asociados al medio de trabajo:

» Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.

» Elfuego.

Riesgos derivados de la carga de trabajo:

+ Lafatiga fisica.

* Lafatiga mental.

+ Lainsatisfaccion laboral.

La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
» La proteccion colectiva.

* La proteccion individual.

Senfalizacion de seguridad y enclavamientos

Sistemas de alarmas y de proteccion.

Métodos de prevencion, deteccion y extincion de diferentes tipos de
fuegos.

3. Concepto y operaciones de limpieza y orden durante el proceso

Orden en los procesos.

Limpieza de la sala y los utensilios.

Evitar contaminaciones cruzadas.
Operaciones de etiquetado de equipos y area.

4. Actuacion frente a situaciones de emergencia

Incidencia y desviacion.

Comunicacion de incidencias y desviaciones.

Planes de emergencia.

Procedimientos de actuacién y evacuacion.

Procedimiento de actuacion frente a un accidentado o enfermo.

5. Sistematica de trabajo bajo la normativa vigente en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines

Ropa de trabajo durante el mantenimiento y acondicionado de equipos,
areas, y zonas.

Utilizacién de elementos de proteccion individual.

Normativas de acceso a zonas clasificadas durante las operaciones de
mantenimiento, limpieza, y acondicionamiento.

Cumplimentacion de guias, libros de registro, etiquetas, etcétera.

Empleo de procedimientos normalizados de trabajo y secuencia de las
operaciones de mantenimiento, limpieza y acondicionamiento.
Manipulacién manual de cargas.

6. Sistematica de actuaciéon segiin normas de correcta fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

Hojas de seguridad de productos.
Recogida y segregacion selectiva de residuos.
Control de derrames.
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— Factores de riesgo. Sensibilizaciones.
— Factores medioambientales del puesto de trabajo.
— Dispositivos de seguridad de las maquinas, equipos e instalaciones.
— Manipulacién de cargas.
— Conocer la forma de actuacion frente a las incidencias producidas durante
el proceso.
— Anomalias de proceso:
+ Tipos de anomalias y desviaciones.
* Acciones correctoras.
* Registro de acciones y efectos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.® maximo de horas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas : .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0714 50 30
Unidad formativa 2 - UF0715 50 20
Unidad formativa 3 - UF0716 60 40

Secuencia:

Las unidades formativas de este moédulo pueden programarse 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: FABRICACION DE LOTES FARMACEUTICOS.
Cédigo: MF0051_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0051_2: Fabricar un lote de productos farmacéuticos y afines.

Duracion: 240 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERACIONES EN LOS PROCESOS DE FABRICACION DE LOTES
FARMACEUTICOS Y AFINES.

Cédigo: UF0717
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1 y
RP2.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las principales caracteristicas de los procesos de produccion, realizando
operaciones de transformacién de productos farmacéuticos.
CE1.1 Realizar las operaciones de los diferentes procesos de fabricacion de las
formas farmacéuticas, tanto estériles como no estériles.
CE1.2 Caracterizar los productos que pueden entrar a formar parte de una
composicion.
CE1.3 Identificar en todo el proceso los materiales, envases, equipos y salas.
CE1.4 Aplicar las condiciones ambientales de fabricacion segun el producto
(temperatura, humedad y presion).
CE1.5 Esquematizar los procesos de fabricacidon para controlar los residuos
producidos y su eliminacion.
CE1.6 Reconocer discrepancias y tomar las acciones correctoras correspondientes.

C2: Caracterizar los principales equipos y maquinas de produccion.
CE2.1 Describir los tipos de equipos, maquinaria e instalaciones que se emplean
en cada operacion.
CE2.2 Analizar los principales elementos constructivos de los diferentes equipos/
maquinas.
CE2.3 Utilizar los procedimientos normalizados de trabajo de las maquinas,
equipos, instalaciones y procesos.
CE2.4 Desmontar y montar el equipo/maquina.
CE2.5 Limpiar con las metédicas adecuadas el equipo/maquina.
CE2.6 Realizar ajustes rutinarios de las maquinas, equipos y servicios auxiliares.
CE2.7 Analizarlostipos deriesgos asociados a: equipos, maquinas, instalaciones,
manipulacion de productos, etc.

C3: Describir las distintas formas farmacéuticas y cosméticas.
CE3.1 Clasificar y describir distintas formas farmacéuticas.
CE3.2 Clasificar y describir distintas formas cosméticas.
CE3.3 Enumerar las formas farmacéuticas segun su presentacion.
CE3.4 Enumerar las formas cosméticas segun su presentacion.

Contenidos

1. Formas farmacéuticas: descripcion y clasificacion
— Por via de administracion:
+ Parenteral.
* No Parenteral.
— Por presentacion:

« Formas Liquidas no estériles: jarabes, elixires, suspensiones,
suspensiones extemporaneas, gotas (orales y nasales), viales bebibles
etc.

+ Formas liquidas estériles: preparaciones inyectables, preparaciones
para perfusion, preparaciones concentradas para inyectables, colirios y
soluciones oftalmicas, preparados para lentes de contacto, preparaciones
Gticas, otros.

* Formas sodlidas no estériles: comprimidos (no recubiertos, recubiertos o
grageas, de capas multiples, etc.), capsulas (duras, blandas, de cubierta
gastrorresistente, etc.), polvos dérmicos, 6vulos, tabletas, supositorios)
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* Formas sdlidas estériles: implantes, polvos y liofilizados de administracion
parenteral, otros.

* Formas semisolidas: pomadas (tépicas y rectales), unglentos, cremas,
geles, otros.

» Oftros: parches transdérmicos, productos para iontoforesis, productos
inhalados (aerosoles, nebulizadores, inhaladores de polvo seco ).

— Formas farmacéuticas especiales:

+ Matrices.

+ Dispersiones solidas.

+  Emulsiones multiples.

*  Microparticulas.

+  Otfros.

2. Formas cosmeéticas, descripcion y clasificacion de las mismas
— Por su forma fisica: polvos, soluciones, lapices, barras, geles, pastas,
soluciones, suspensiones, emulsiones, aerosoles, soportes impregnados.
— Por su uso: higiene y cuidado corporal (preparados para ducha y bafia,
productos para las manos, desodorantes y antitranspirantes etc.)
— Clasificacion y descripcion de faciales:
. Productos para limpieza.
»  Tonificadores.
* Productos hidratantes y nutritivos.
*  Proteccién y correccion.
— Tratamientos capilares:
 Champus
* Acondicionadores.
* Lacas y fijadores.
+ Tintes y decolorantes.
* Permanentes y desrizadotes.
— Fragancias:
» Para perfumeria.
+ Para cosmética.
— Cosmética decorativa.
* Polvos. Sombra de ojos. Coloretes.
* Magquillajes. Mascaras de pestafias. Perfiladores.
+ Lacas de ufias.
+ Lapices labiales.

3. Procesos de fabricacion de productos farmacéuticos y afines
— Condiciones ambientales de fabricacion para cada etapa del proceso:

+  Temperatura.

*  Humedad.

*  Presion.

*  lluminacion.

+ Tipos de salas, etcétera.
Validacion del proceso de fabricacion.

Fabricacion de productos farmacéuticos:

» Operaciones basicas en la industria farmacéutica.

» Fabricacion de las distintas formas farmacéuticas.

°  Productos quimicos: principios activos, excipientes, auxiliares.

Envases primarios, métodos de produccion.
Fabricacion de productos cosméticos.

» Operaciones basicas en cosmética.

» Descripcion de la fabricaciéon de productos cosméticos.

o

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 65849

o

Uso de productos segun su funcién: Abrasivos, absorbentes,
reguladores de viscosidad.
°  Presentacion final.
4. Equipos, maquinaria, instalaciones y servicios auxiliares de fabricacion.
— Equipos y maquinas de fabricacion de productos farmacéuticos y afines:

* Reactores.

+ Sistemas de agitacion.

» Calderas de preparacion de liquidos y semisdlidos.

* Equipos especificos para suspensiones y emulsiones, cremas, geles, y
pomadas, soluciones y jarabes, aerosoles, inyectables, supositorios y
ovulos, oftalmicos.

+ Esterilizadores.

» Sistemas de filtracion.

+ Autoclaves.

+ Extractores.

+ Atomizadores.

» Liofilizadores.

» Secadores.

+ Tamizadoras.

*  Molinos.

+ Detectores de metales.

* Mezcladores.

*  Granuladoras.

*  Comprimidoras.

+ Desmpolvadores.

» Grageadoras.

» Capsuladoras.

+ Bombos de recubrimiento.

» Controladores de peso.

» Seleccionadoras: por tamario, visuales, etc.

+ Tanques de almacenamiento.

— Equipos de registro de datos:
+ Manuales.
+ Electrénicos.
— Cualificacién de equipos: DQ, 1Q, OQy PQ.
— Limpieza de los equipos de fabricacién. Validaciéon de limpiezas.
— Montaje y desmontaje.
— Puesta a punto inicial y ajustes rutinarios.
— Anomalias de funcionamiento. Acciones a tomar.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: CONTROL DE EQUIPOS EN LA FABRICACION DE LOTES
FARMACEUTICOS Y AFINES.

Codigo: UF0718
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y
RP4.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Realizar los controles de las diferentes operaciones de fabricacion.

CE1.1 Enumerar los parametros de caracterizacion de las diferentes formas
farmacéuticas.

CE1.2 Identificar y relacionar las técnicas y equipos necesarios para la
determinacién de los parametros de control.

CE1.3 Registrar correctamente todos los datos generados durante el proceso
de fabricacion.

CE1.4 Citarlas especificaciones del producto y la interpretacion del cumplimiento
de las mismas.

CE1.5 Realizar las comprobaciones de rendimiento y balance de cantidades
para garantizar que no existen discrepancias que excedan los limites aceptables.
CE1.6 Relacionar la cumplimentacion de los documentos asociados con los
controles en proceso.

Utilizar los equipos de medida y control en funcién de los parametros de control.
CE2.1 Reconocer los distintos equipos para el control de los parametros.
CE2.2 Asegurar la correcta utilizacion de los equipos.

CE2.3 Utilizar los sistemas rutinarios de calibracion de los equipos.

CE2.4 Aplicar los sistemas informatizados existentes.

Contenidos

1.

Controles en proceso en la fabricacion de productos farmacéuticos y
afines
— Calidad: control, aseguramiento, y garantia.
— Normas de correcta fabricacion.
— Control estadistico de la calidad.
—  Graficos de control.
— Nociones basicas de los parametros a controlar:
» Especificaciones.
* Intervalos de cumplimiento.
+ Desviaciones.
+ 00S.
— Muestreo en proceso y en producto terminado:
* Introduccion estadistica.
* Planes de muestreo.
* Metddicas de muestreo, en la determinacién de parametros quimicos-
fisicos y en la determinacién de parametros microbiolégicos.
+ Sondas y recipientes de toma de muestras.
— Documentos y registros asociados a los controles en proceso.
— Registro de datos:
» Sistemas manuales.
+ Sistemas automaticos.

Parametros fisico-quimicos bajo control durante la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines

— Pérdida de peso.

— Humedad.

— Granulometria.

— Dureza

— Espesor.

— Velocidad de desintegracion.

— Friabilidad.
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— Medidas.

— Apariencia.

-  pH.

— Densidad.

— Viscosidad.

— indice de refraccion.
— Otros.

3. Parametros microbiolégicos bajo control durante la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines
— Esterilidad general.
— Micobacterias.
— Ensayos de virus.
— Ensayos de agentes extranos.
— Micoplasmas.
— Pir6égenos.
— Toxicidad anormal.
— Histamina.
— Sustancias hipotensoras.
—  Control microbiano en productos no estériles.
— Endotoxinas bacterianas.
—  Ofros.

4. Control del agua durante la fabricacion de productos farmacéuticos y
afines
— Parametros bajo control:
» Valores segun el tipo de agua.
+  Conductividad.

*  pH.
*  Dureza.
- DBO5/DQO.

»  Contenido microbiolégico.
— Metodologia de muestreo y control aplicada en cada parametro.

5. Equipos de medida y control del proceso de fabricacion de productos
farmacéuticos y afines
— Muestreadores.
— Tipos de equipos:
* Registradores graficos.
» Controladores de temperatura.
» Aparatos de control de la humedad.
*  Presion.
*  pHmetros.
* Conductimetros.
*  Amperimetros.
»  Control de velocidades (rpm).
* Inspeccionadoras.
*  Durémetros.
» Calibradores.
» Desintegradores.
*  Friabildbmetros.
+  Otfros.
— Calibracién de equipos.
— Sistematica de limpieza.
— Aplicacién de sistemas informatizados.
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UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SEGURIDAD, EMERGENCIA Y PREVENCION DE RIESGOS EN
LOS PROCESOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0716
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP5, y
RP6
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar la sistematica de trabajo bajo las normas de correcta fabricacién, seguridad
y ambientales.
CE1.1 Definir las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales
aplicadas a los diferentes procesos de las formas farmacéuticas.
CE1.2 Aplicar las reglas de orden y limpieza de las diferentes zonas de trabajo.
—  Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo, mediante la aplicacion de
técnicas de limpieza sobre los equipos y accesorios.
—  Describir los procedimientos de limpieza, materiales y agentes usados.
— Registrar mediante el etiquetado adecuado que el proceso de limpieza se
realiza de forma adecuado.
CE1.3 Identificar y cumplimentar las partes de una guia de fabricacion.
CE1.4 Definir los tipos y partes de un protocolo normalizado de trabajo
(procedimientos).
CE1.5 Realizar registros y anotaciones segun la normativa correspondiente.
CE1.6 Utilizar la sistematica de identificacion.

C2: Seleccionar la respuesta frente a anomalias del proceso.
CE2.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de fabricacion y proceder a informar de las mismas.
CE2.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE2.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE2.4 Minimizar las pérdidas y/o dafios.
CE2.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes.

C3: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.
CE3.1 Definir los medios de control frente a las emergencias.
CE3.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE3.3 Enumerar los planes de emergencia.
CE3.4 Definir los planes de emergencia establecidos.

C4: Actuar con criterios de seguridad e higiene en el acceso al area de fabricacion vy,
utilizar las hojas de seguridad de los productos.
CE4.1 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesarios en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE4.2 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE4.3 Enumerar los tipos de equipos de proteccion individual.
CE4.4 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE4.5 Controlar el buen estado de los equipos de proteccién individual.
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CE4.6 Identificar los productos que se van a manipular.
CE4.7 Usar las hojas de seguridad de los productos a utilizar.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

El trabajo y la salud.

Los riesgos profesionales.

Factores de riesgo.

Consecuencias y dafos derivados del trabajo:

* Accidente de trabajo.

» Enfermedad profesional.

» Ofras patologias derivadas del trabajo.

* Repercusiones econdémicas y de funcionamiento.

Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
+ Laley de prevencién de riesgos laborales.

+ Elreglamento de los servicios de prevencion.

* Alcance y fundamentos juridicos.

« Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
» Organismos nacionales.

» Organismos de caracter autonémico.

2. Riesgos generales y su prevencion

Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
Riesgos asociados al medio de trabajo:

* Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.

» Elfuego.

Riesgos derivados de la carga de trabajo:

+ Lafatiga fisica.

* Lafatiga mental.

+ Lainsatisfaccion laboral.

La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
* La proteccion colectiva.

* La proteccion individual.

Senfalizacion de seguridad y enclavamientos

Sistemas de alarmas y de proteccion.

Métodos de prevencion, deteccion y extincion de diferentes tipos de
fuegos.

3. Concepto y operaciones de limpieza y orden durante el proceso

Orden en los procesos.

Limpieza de la sala y los utensilios.

Evitar contaminaciones cruzadas.
Operaciones de etiquetado de equipos y area.

4. Actuacion frente a situaciones de emergencia

Incidencia y desviacion.

Comunicacion de incidencias y desviaciones.

Planes de emergencia.

Procedimientos de actuacién y evacuacion.

Procedimiento de actuacion frente a un accidentado o enfermo.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.|l. Pag. 65854

5. Sistematica de trabajo bajo la normativa vigente en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines

— Ropa de trabajo durante el mantenimiento y acondicionado de equipos,
areas, y zonas.

— Utilizacién de elementos de proteccion individual.

— Normativas de acceso a zonas clasificadas durante las operaciones de
mantenimiento, limpieza, y acondicionamiento.

— Cumplimentacion de guias, libros de registro, etiquetas, etcétera.

— Empleo de procedimientos normalizados de trabajo y secuencia de las
operaciones de mantenimiento, limpieza y acondicionamiento.

— Manipulacién manual de cargas.

6. Sistematica de actuacion segiin normas de correcta fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

— Hojas de seguridad de productos.

— Recogida y segregacion selectiva de residuos.

— Control de derrames.

— Factores de riesgo. Sensibilizaciones.

— Factores medioambientales del puesto de trabajo.

— Dispositivos de seguridad de las maquinas, equipos e instalaciones.

— Manipulacién de cargas.

— Conocer la forma de actuacion frente a las incidencias producidas durante
el proceso.

— Anomalias de proceso:
+ Tipos de anomalias y desviaciones.
* Acciones correctoras.
* Registro de acciones y efectos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.® maximo de horas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas : .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0717 90 50
Unidad formativa 2 - UF0718 90 30
Unidad formativa 3 - UF0716 60 40

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1. La
unidad formativa 3 puede programarse 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.
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MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE ELABORACION
DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Caodigo: MP0151
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Emplear correctamente la informacién técnica relativa a la dispensacion de
materiales para la fabricaciéon de productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 Identificar las zonas de dosificacion segun su clasificacion.
CE1.2 Accederalas zonas clasificadas con laindumentaria adecuada y siguiendo
los procedimientos establecidos.
CE1.3 Limpiarlas zonas, equipos de medida y auxiliares siguiendo los protocolos
de trabajo.
CE1.4 \Verificar y calibrar los equipos de pesada y dispensacion.
CE1.5 Realizar las operaciones de pesada y dispensacion siguiendo los
protocolos establecidos y las normas de seguridad vigentes. Emplear los EPI's
requeridos.
CE1.6 Limpiar el area, equipos y material auxiliar tras la operacion de pesada.
CE1.7 Cumplimentar todos los registros segun lo indicado en la documentacion
referida al proceso.

C2: Analizar el funcionamiento de las maquinas del proceso y auxiliares, asi como
verificar y registrar los datos relativos al estado de funcionamiento las mismas.
CE2.1 Explicar el funcionamiento de los equipos principales de produccion.
CE2.2 Preparar adecuadamente los distintos tipos de maquinas para la ejecucion
de los trabajos de mantenimiento, realizando la secuencia de operaciones
establecida en los procedimientos vigentes.
CE2.3 Identificar el estado de operacion de cada equipo e instrumento: limpieza,
verificacion, calibracion, cualificacion.
CE2.4 \Verificar el correcto funcionamiento de los instrumentos de control y
medida.
CE2.5 Realizar operaciones de parada y puesta en marcha de equipos.

C3: Operar los sistemas de control de una unidad de produccién farmacéutica o afin.
CE3.1 Ajustarenlosinstrumentos de control local, y durante las paradas y puestas
en marcha, las consignas correspondientes a cada momento de las secuencias de
operacion, manteniéndolas una vez alcanzado el régimen de operacion.

CE3.2 Interpretar los graficos de control del proceso y actuar sobre el mismo
para regularlo y controlarlo.

CE3.3 Identificar los puntos de tomas de muestra y muestrear en las distintas
fases del proceso para mantener los parametros de calidad requeridos.

CE3.4 Realizar controles de proceso en campo.

CE3.5 Mantener actualizados los registros de proceso en el soporte
correspondiente.

C4: Operar los sistemas de generacion e intercambio de calor, asi como los de
esterilizacion de instalaciones, maquinas y accesorios.
CE4.1 Colaborar en la operacion de los sistemas de generacion de calor.
CE4.2 Identificar y regular el intercambio de calor en los equipos de
produccion.
CE4.3 Identificar las metodicas y equipos de esterilizacion y desinfeccion.
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CE4.4 Esterilizar instalaciones, maquinas y accesorios segun los procedimientos
establecidos.
CE4.5 Registrar las operaciones de esterilizacion efectuadas.

C5: Emplear fluidos de proceso en la fabricacion de productos farmacéuticos y
afines.
CE5.1 Identificar las distintas calidades de agua empleadas en produccion.
CE5.2 Operar los sistemas de generacion de agua.
CE5.3 Muestrear en los puntos establecidos siguiendo los protocolos vigentes.
CE5.4 Identificar el suministro de aire y otros fluidos en las distintas etapas del
proceso de produccion.
CE5.5 Supervisar los parametros de control de los fluidos de proceso.
CEb.6. Registrar las operaciones de esterilizacion efectuadas.

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. Operaciones para el dispensado de materiales en la elaboracion de productos

farmacéuticos y afines

— Acceso a las zonas de dosificacion segun su clasificacion.

— Introduccién de los materiales y equipos auxiliares en las zonas.

— Utilizacién correcta de la indumentaria de trabajo y EPI.

— Limpieza de las salas de dispensado segun los procedimientos vigentes.

— Registro de los datos correspondientes de cada sala: presion, 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. Empleo del calor en la elaboracién de productos farmacéuticos y afines.

— ldentificacion de equipos de generacion, fluidos de transmision vy
conducciones.

— Supervision del correcto funcionamiento de los mismos.

— Regulacion, bajo supervision, del intercambio de calor en los equipos de
produccion.

— Empleo, bajo supervision, de los equipos de desinfeccion y esterilizacion.

— Registro de las operaciones de desinfeccion y esterilizacion.

— Toma de muestras.

4. Empleo de fluidos en la elaboracion de productos farmacéuticos y afines.
— Supervision de los equipos generadores de agua de proceso.
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— 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.

5. Operaciones durante la elaboracion de productos farmacéuticos y afines.

— ldentificacion del estado de funcionamiento, limpieza, y cualificacion.

— Realizacién 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.

6. 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
en el ambito

MOdU|'OS Acreditacion requerida de la unidad de competencia
Formativos
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacion | con acreditacion
Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
Diplom ingenier: &cni rqui
MF0049 2: ’pc.> ado, ] geniero técnico, a qu tecto
. - técnico o el titulo de grado correspondiente u ~ ~
Dispensado de . : 1 afo 3 afios
) otros titulos equivalentes
materiales

Técnico Superior de la familia profesional de
Quimica

Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica
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Experiencia profesional requerida

’ en el ambito
FModuI.os Acreditacion requerida de la unidad de competencia
ormativos
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacion | con acreditacion
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
MFO0050_2: grado correspondiente u otros titulos
Instalaciones, equivalentes.
servicios y » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
equipos de técnico o el titulo de grado correspondiente u ~ ~
N . . 1 afio 3 afios
fabricacion de otros titulos equivalentes
productos » Técnico Superior de la familia profesional de
farmacéuticos | Quimica
y afines + Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MFO0051_2: « Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Fabricacién de técnico o el titulo de grado correspondiente u ~ ~
1 afio 3 afios

lotes
farmacéuticos

otros titulos equivalentes

Técnico Superior de la familia profesional de
Quimica

Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica

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
Auladegestion. . ......... ... . X X X
Almacén de productos quimicos .................... X X X
Taller de Industria Farmaquimica.................... X X X

Espacio Formativo

Equipamiento

Aula de gestion.

— Pizarra con cuadricula.

— Equipos audiovisuales

— Mesa y silla para formador.
— Mesas y sillas para alumnos.

— Impresoras.
— Rotafolios.

— PCs instalados en red, cafién de proyeccion e internet.
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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 autirizado.
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.

Taller de Industria
Farmaquimica.

— Cabinas de trabajo dotadas con servicios de gas, electricidad, agua,
drenaje, aire, nitrégeno 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 tamafos 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, friabildometro, detector
de metales, etc.

— Dos equipos completos de reacciéon compuestos por: vaso encamisado de
vidrio de una capacidad de 5-20 litros, valvula de fondo, con agitaciéon
mecanica, sonda de temperatura interior, depdsito de adicion, 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. El
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 filiros HEPA.

— Sala 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).

— Generador de vapor.

— Filtros esterilizadores.

— Bombo de recubrimiento.

— Secador (rotatorio, lecho fluido, o bandejas).

— Mezclador de solidos.

— Tamizadora.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Molino.

— Granuladora.

— Grageadora.

— Capsuladora.

— Atomizador.

— Liofilizador.

— Extractor.

— Emulsionador.

— Caldera de preparacion de liquidos y semisolidos.

— Equipos especificos para preparacion de cremas, geles, y pomadas;
suspensiones y emulsiones; soluciones y jarabes; aerosoles; 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 sefales de seguridad.

— Extintores especificos de laboratorio.

— Un sistema de deteccion 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 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 nimero 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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ANEXO Il
I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: OPERACIONES DE ACONDICIONADO DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES
Cédigo: QUIM0309
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Farmaquimica
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:
QUI111_2 Operaciones de acondicionado de productos farmacéuticos y afines (R. D.
1087/2005, de 16 de septiembre.
Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:
UCO0050_2: Preparar equipos e instalaciones y operar servicios auxiliares para el
proceso farmacéutico y afines.
UCO0323_2: Acondicionar un lote de productos farmacéuticos y afines.
UCO0324_2: Realizar reconciliaciones y controles en procesos de acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.
Competencia general:
Realizar todas las operaciones del proceso de acondicionado de productos
farmacéuticos y afines, controlando el funcionamiento, puesta en marcha y parada
de las instalaciones y equipos, en condiciones de seguridad, calidad y ambientales
establecidas, responsabilizandose del mantenimiento de primer nivel de los equipos
y realizando la toma de muestras y pruebas sencillas, necesarias para mantener el
proceso en las condiciones de produccion previstas.
Entorno Profesional:
Ambito profesional:
Este profesional ejercera su actividad en empresas farmacéuticas y afines donde
desarrollara su labor en el area de acondicionado de formas farmacéuticas y afines
tales como cosmeéticos, perfumes, productos dietéticos, de herboristeria, alimentos
especiales y de drogueria.
Sectores productivos:
Farmacéutico. Cosmética. Alimentos especiales. Alimentos dietéticos. Drogueria. -
Herboristeria. Parafarmacia. Perfumeria. 3
Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados: é
]
8132.1025 Operador de maquina de dosificar y envasar. g
8132.1025 Operador de acondicionado. s
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8132.1025 Operador de maquina estuchadora.

8132.1025 Operador de maquina encartonadora

8132.1025 Operadores de maquinas para fabricar productos farmacéuticos y
cosméticos.

8132.1025 Operador de maquinas para elaborar productos farmacéuticos, en
general.

Duracién de la formacién asociada: 480 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0050_2: (Transversal) Instalaciones, servicios y equipos de fabricacion de productos

farmacéuticos y afines (160 horas)

* UF0714: Tratamientos con calor y esterilizacion en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines (50 horas)

+ UF0715: Uso de fluidos en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines (50
horas).

+ UF0716: Seguridad, emergencia y prevencion de riesgos en los procesos
farmacéuticos y afines (60 horas).

MF0323_2: Acondicionado de productos farmacéuticos y afines (220 horas)

 UF1191: Preparaciones previas al inicio del acondicionado de productos
farmacéuticos y afines (60 horas).

* UF1192: Maquinas y equipos en el proceso de dosificacién y acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.(60 horas)

* UF1193: (Transversal) Respuesta frente a anomalias y desviaciones en el
acondicionado de productos farmacéuticos y afines (40 horas).

. UF0716: (Transversal) Seguridad, emergencia y prevencion de riesgos en los
procesos farmacéuticos y afines (60 horas).

MF0324_2: Controles en proceso de acondicionado de productos farmacéuticos y

afines (120 horas)

* UF1194: Control de equipos en el acondicionado de productos farmacéuticos y
afines (80 horas).

 UF1193: (Transversal) Respuesta frente a anomalias y desviaciones en el
acondicionado de productos farmacéuticos y afines (40 horas).

MPO0251: Moédulo de practicas profesionales no laborales de operaciones de
acondicionado de productos farmacéuticos y afines (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superaciéon con evaluacion positiva de la formacion establecida en la unidad
formativa UF0716: Seguridad, emergencia y prevencion de riesgos en los procesos
farmacéuticos y afines del presente certificado de profesionalidad, garantiza la
obtencién de la habilitaciéon para el desempeio de las funciones de prevencién de
riesgos laborales nivel basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios
de prevencioén, aprobado por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: PREPARAR EQUIPOS E INSTALACIONES Y OPERAR SERVICIOS
AUXILIARES PARA EL PROCESO FARMACEUTICO Y AFINES.

Nivel: 2

Cédigo: UC0050_2

cve: BOE-A-2011-10873
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar el area, maquina o equipo para su limpieza o mantenimiento.
CR1.1 Los carteles de aviso apropiados se colocan y/o se acordona el area.
CR1.2 La maquina/equipo se aisla de los servicios auxiliares.
CR1.3 El equipo de proteccion individual y la ropa apropiada se emplean segun
los procedimientos establecidos.
CR1.4 Lamaquina/equipo se desmonta de acuerdo a procedimientos normalizados
de operacion.
CR1.5 Las partes defectuosas o desgastadas se presentan a la persona
adecuada.
CR1.6 EI funcionamiento del equipo se comprueba finalizados los trabajos de
mantenimiento y se da su conformidad cuando el resultado es positivo.

RP2: Limpiar y/o esterilizar el area, maquina o equipo y los accesorios después de
diferentes operaciones en fabrica.
CR2.1 El area y la maquina o equipo se limpian y secan de acuerdo a
procedimientos en cada cambio de producto o lote.
CR2.2 El procedimiento en cambios de formato o limpieza se sigue paso a paso
con la firma en cada uno de ellos.
CR2.3 La limpieza es satisfactoria y se confirma si se requiere.

RP3: Montar/preparar el area, maquina o equipo y servicios auxiliares para la
fabricacion.
CR3.1 Lamaquina o equipo se monta de acuerdo a procedimientos normalizados
y se coloca en lugar apropiado.
CR3.2 Los equipos de pesada (basculas, balanzas y microbalanzas) estan
dentro del periodo de calibracion.
CR3.3 El area cumple con los requisitos exigidos de iluminacion, temperatura,
humedad, ventilacién, etc.
CR3.4 Los riesgos de contaminacion cruzada se evitan en las areas mediante
los servicios auxiliares necesarios.
CR3.5 Los servicios auxiliares se ponen en marcha y se verifica que permiten el
proceso de fabricacion ulterior.

RP4: Registrar los resultados del trabajo.
CR4.1 Lainformacién de cuando, quién y cdmo se realiza la limpieza y el cambio
de formato se dispone de forma visible en la sala y en cada maquina y/ o equipo.
CR4.2 La informacion se transmite puntualmente a la persona adecuada.
CR4.3 La informacion escrita se registra cuidadosamente y de forma legible en
el soporte adecuado.

RP5: Aplicar normas internas de seguridad y ambientales de riesgo quimico en la
preparacion y montaje del area, maquina o equipo.
CR5.1 Los trabajos realizados en su area de responsabilidad se ejecutan de
acuerdo con normas de seguridad y ambientales internas.
CR5.2 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR5.3 En determinadas situaciones anémalas se adoptan medidas en base a
las hojas de seguridad de los productos.

RP6: Prevenir riesgos personales mediante la utilizacion de equipos de proteccion
individual.

cve: BOE-A-2011-10873
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CR6.1 Los equipos de proteccion individual se seleccionan segun el trabajo
requerido.

CR6.2 Los equipos de proteccion individual se utilizan de acuerdo a los
procedimientos establecidos

CR6.3 Los equipos de proteccion individual se dejan en buen estado de uso.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos e instrumentos de limpieza homologados (aspiradores, desengrasantes,
desinfectantes, etc.). Utiles, herramientas y productos de mantenimiento (engrasadores,
disolventes, aceiteslubricantes, etc.). Piezas, dispositivos yequipos codificados. Equipos
e instrumentos asociados asi como reguladores de servicios auxiliares de la industria
farmacéutica: sistemas de presion, vacio, calefaccion, vapor de agua, gases inertes,
climatizacion del aire, esterilizacion del aire y tratamiento de agua. Cuadros de control.
Medios de registro manual o electronico de datos. Equipos normalizados de proteccion
individual (gafas, mascaras, guantes, etc.). Agentes de limpieza homologados (agua
potable, agua purificada, etc.). 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 deteccion y medida
de condiciones.

Productos y resultados

Condiciones de iluminacién. Temperatura, humedad, ventilacion, presion, esterilizacion,
etc. requeridas para el ambiente entorno del proceso o para el mismo proceso de
fabricacion.

Informacion utilizada o generada

Procedimientos normalizados de limpieza. Método o manual de montaje/desmontaje de
maquinas o equipos de fabricacién. Manuales de mantenimiento de maquinas o equipos
de uso rutinario. Procedimientos normalizados de operacion de servicios auxiliares.
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. Plan de prevencion de Riesgos Laborales.

Unidad de competencia 2

Denominacion: ACONDICIONAR UN LOTE DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y
AFINES.

Nivel: 2
Codigo: UC0323_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar preparaciones previas al inicio de las operaciones de
acondicionamiento
CR1.1 Todos los documentos y materiales requeridos se obtienen y verifican
frente a los documentos del lote.
CR1.2 Los materiales de las correspondientes etapas estan disponibles y
preparados para su utilizacion.
CR1.3 Los servicios auxiliares se verifican y/o se realizan los ajustes previos
necesarios en maquinas, equipos e instalaciones, para lograr las condiciones
adecuadas de acondicionamiento.

cve: BOE-A-2011-10873
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CR1.4 Los materiales y productos a acondicionar se sittan en la zona establecida
segun la guia de fabricacion.

CR1.5 Los ajustes iniciales requeridos en los equipos de acondicionamiento se
realizan y registran adecuadamente.

RP2: Realizar la carga de los productos elaborados y del material de
acondicionamiento en las lineas de acondicionamiento
CR2.1 Lamagquina se ajusta segun los parametros establecidos para el producto
a envasar.
CR2.2 Los materiales se manipulan eficientemente para evitar pérdidas o dafos
del producto.
CR2.3 Los materiales y componentes se colocan en correcta posicion y
orientacion.
CR2.4 Las operaciones se sincronizan con el resto de procesos de alimentacion
que intervienen en el acondicionamiento.
CR2.5 Los equipos de proteccion individual se emplean de acuerdo a la operacion
realizada, segun los procedimientos establecidos.

RP3: Llevar a cabo las etapas de acondicionado de un lote de productos
farmacéuticos y afines.
CR3.1 Los ajustes rutinarios en proceso de los equipos se realizan y registran
segun el procedimiento operativo.
CR3.2 EI seguimiento de las etapas preestablecidas del proceso de
acondicionamiento se realiza de forma establecida en el procedimiento.
CR3.3 El suministro del producto, envases y materiales se realiza de forma
continuada evitando parada del proceso.
CR3.4 La informacién escrita en las guias de fabricacion queda registrada
cuidadosamente, de forma legible y en el momento y soporte adecuado.
CR3.5 El equipo se desmonta y traslada al area de limpieza, limpiandose las
partes fijas de la maquina y el area de acondicionamiento.
CR3.6 Las anomalias/desviaciones detectadas son comunicadas al supervisor
si procede segun normas, y se toman las acciones apropiadas
CR3.7 La comunicacién con el resto de unidades organicas para la buena
marcha del acondicionamiento se realiza cuando el trabajo lo requiere.

RP4: Aplicar las normas de higiene y seguridad en la manipulaciéon de maquinaria y
equipos siguiendo el plan de prevencion de riesgos laborales
CR4.1 Todas las operaciones ejecutadas se realizan en condiciones de seguridad
de acuerdo con las normas internas y utilizando las protecciones previstas.
CR4.2 Las situaciones andémalas o imprevistas se comunican y se adoptan las
medidas adecuadas y necesarias al nivel de responsabilidad asignado.
CR4.3 Las cantidades de sustancias sélidas, liquidas y gaseosas eliminadas de
los equipos de acondicionamiento, se controlan y se procede a su eliminacion de
forma adecuada segun protocolos.

RP5: Actuar en caso de emergencias y de incidentes durante del proceso para
corregir las incidencias que se presenten.
CR5.1 Ante una situacién de emergencia, se actua con los medios dispuestos
para su control observando los protocolos.
CR5.2 Cuando la emergencia se controla, se notifica el hecho para tomar las
medidas necesarias que eviten el riesgo de su repeticion
CR5.3 En situaciones de emergencia no controladas, se acciona la alarma para
que entren en funcionamiento los planes de emergencia.

cve: BOE-A-2011-10873
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CR5.4 Toda las actuaciones en situacion de emergencia se realizan segun los
criterios establecidos y todos de acuerdo con los procedimientos normalizados
existentes.

Contexto profesional

Medios de produccién

Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacion (productos pulverulentos,
formas sdlidas, semisdlidas, liquidas, estériles, y otras) y sistemas de cierre, contador
electrénico, etiquetadoras, encartonadoras, encajadoras, paletizadoras, otras.
Piezas, dispositivos y equipos codificadores. Reguladores de servicios auxiliares de
industria farmacéutica y afines. Equipos de control de dimensiones de los elementos
de acondicionamiento y variables de proceso. Reguladores de volumen, velocidad,
tiempo de dosificacion, temperatura, y otros. Equipos para los ensayos en proceso.
Sondas y recipientes para toma de muestras. Medios de registro manual o electrénico
de datos. Formas elaboradas (polvos, granulados, comprimidos, capsulas, soluciones,
suspensiones, y otras). Material de acondicionamiento (envases de vidrio y plastico,
sobres, blisters, ampollas, monodosis, prospectos, etiquetas, precintos, cajas,
estuches, material/dispositivo auxiliar de dosificacion, y otros).

Productos y resultados
Formas farmacéuticas y productos afines acondicionados.

Informacion utilizada o generada

Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Normas de
Seguridad e higiene personalindividual. Métodos de prevencion de riesgos por productos
téxicos, inflamables y corrosivos. Plan de emergencia. Procedimientos normalizados
de uso de material de seguridad. Procedimiento de funcionamiento y cambio de
formato de equipos. Procedimientos normalizados de operaciones de acondicionado.
Esquemas de servicios de planta y su distribucion. Guia de acondicionamiento.
Documentacion completa del lote y del material de acondicionamiento empleado.

Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR RECONCILIACIONES Y CONTROLES EN PROCESOS
DE ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Nivel: 2
Codigo: UC0324_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Controlar los equipos de dosificacion para obtener la cantidad de cada producto
requerida en el proceso de acondicionado previamente establecida.
CR1.1 La correcta identificacion del area/ equipo se comprueba teniendo en
cuenta los requisitos predefinidos.
CR1.2 El instrumental de toma de muestras se prepara segun procedimientos
propios de cada equipo.
CR1.3 Todo el proceso de dosificacién se controla realizando tomas de muestras
y sus resultados se registran en el soporte establecido de acuerdo con la guia de
acondicionamiento y en los intervalos de tiempos establecidos.
CR1.4 Lasmuestrasseconservanytrasladanaloslaboratorios enlas condiciones
prescritas y aprobadas previamente por Control de Calidad.

cve: BOE-A-2011-10873
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CR1.5 La medida continua de variables para el control local de la dosificacién se
mantiene en funcionamiento correcto de acuerdo a las normas establecidas.
CR1.6 Los instrumentos de control local se ajustan durante las paradas o puesta
en marcha del proceso para evitar la interrupcion del mismo, consiguiendo la
dosificacion adecuada.

RP2: Controlar los equipos de acondicionamiento y realizar la toma de muestras
necesarias para dicho control.
CR2.1 Los componentes y envases utilizados Illevan, visiblemente, la
especificacion de lote, fecha y caducidad segun las instrucciones de etiquetado.
CR2.2 La mezcla de productos entre distintas o en la misma linea se evitan,
aplicando los controles y medidas previstas en los protocolos.
CR2.3 El control de calidad de los equipos de acondicionamiento se realiza
mediante toma de muestras con la periodicidad establecida en los protocolos.
CR2.4 Las desviaciones del proceso se comunican debidamente durante
el mismo, para tomar las correspondientes decisiones de rechazo o paro del
proceso.
CR2.5 EI proceso de toma de muestras y sus resultados se registran en el
soporte establecido de acuerdo con la guia de acondicionamiento.
CR2.6 Las variables auxiliares, como temperatura de las mordazas de la
envasadora, fuerza de aspiracion en el envasado de los productos pulverulentos y
otras, se controlan segunlaguiade fabricacién para conseguirun acondicionamiento
adecuado.

RP3: Comprobar rendimientos, balance de materiales y documentacion tras el proceso
de acondicionamiento para asegurar que los consumos de todos los materiales se
ajustan a los previamente definidos.
CR3.1 Todo el proceso se realiza de acuerdo con los protocolos normalizados
de trabajo establecidos y aprobados, y de acuerdo con las normas de correcta
fabricacion.
CR3.2 El célculo de rendimiento en los pasos intermedios y final del proceso se
realiza segun protocolos para controlar posibles desviaciones.
CR3.3 Lamuestra final representativa del lote acondicionado se recoge, etiqueta
y traslada para los analisis de control de calidad.
CR3.4 El producto se descarga, recoge, etiqueta y traslada de acuerdo con las
instrucciones establecidas en la guia de fabricacion.
CR3.5 Los materiales especificos no usados o rechazados para el lote, se
cuantifican debidamente permaneciendo dentro de los margenes establecidos.
CR3.6 Los documentos relativos al lote se cumplimentan de forma correcta y
legible en el soporte adecuado y se firman y fechan por las personas que han
participado en los procesos, para garantizar la trazabilidad del producto.
CR3.7 Através del soporte establecido se transfiere al relevo (turnos de trabajo)
toda la informacion necesaria respecto al estado de equipos, proceso y trabajos
de mantenimiento.
CR3.8 Cualquier desviacion detectada en el balance de los materiales recibidos
se comunica al supervisor de forma clara en documentacion escrita.

RP4: Realizar pruebas sencillas y determinacién de pardmetros in situ segun los
procedimientos establecidos para garantizar el control del proceso en todo momento.
CR4.1 Lamuestra se tomay se identifica segun el procedimiento establecido, en
el momento conveniente y en las condiciones requeridas.
CR4.2 Las caracteristicas y propiedades a ensayar estan identificadas en los
protocolos de control de calidad.

cve: BOE-A-2011-10873
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CR4.3 El instrumental y equipos de medida se utilizan convenientemente por el
personal apropiado, previa garantia de que el mismo ha recibido la formacién e
informacion adecuada.

CR4.4 Las medidas y resultados se obtienen con la precision necesaria segun
los procedimientos establecidos.

CR4.5 Los resultados de los analisis y determinaciones se registran y transmiten
por medio de las guias de fabricacion convenientemente cumplimentadas.

Contexto profesional

Medios de produccién

Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacion (productos pulverulentos,
formas solidas, liquidos, y otros) y sistemas de cierre, contador electrénico,
etiquetadoras, pesadoras, encartonadoras, encajonadoras, paletizadoras, otros.
Piezas, dispositivos y equipos codificadores. 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 dosificacidon, temperatura, otros. Equipos para los
ensayos. Sondas y recipientes para toma de muestras. Medios de registro manual
o electrénico de datos. Instrumental de toma de muestras. Equipos e instrumentos
de medida y ensayo (basculas, balanzas, termémetros, mandémetros, caudalimetros,
densimetros, pHmetros, otros). Analizadores automaticos. 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, estuches, material/dispositivo
auxiliar de dosificacion, otros).

Productos y resultados
Formas farmacéuticas y productos afines acondicionados.

Informacion utilizada o generada:

Normas de correcta fabricacion y buenas practicas de documentacion. Normas de
Seguridad e higiene personalindividual. Métodos de prevencion de riesgos por productos
téxicos, inflamables y corrosivos. Hojas de seguridad de los productos manipulados.
Plan de evacuacion. Procedimientos normalizados de uso de material de seguridad.
Procedimiento de funcionamiento y cambio de formato de equipos. Procedimientos
normalizados de operaciones de acondicionado. Esquemas de servicios de planta y
su distribucion. Guia de acondicionamiento. Documentacién completa del lote y del
material de acondicionamiento empleado.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: INSTALACIONES, SERVICIOS Y EQUIPOS DE FABRICACION DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: MF0050_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0050_2: Preparar equipos e instalaciones y operar servicios auxiliares para el
proceso farmacéutico y afines.

cve: BOE-A-2011-10873
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Duracion: 160 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: TRATAMIENTOS CON CALOR Y ESTERILIZACION EN LA
FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0714
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3 y RP4 en lo referido al uso del calor y esterilizacion en la fabricaciéon de productos
farmacéuticos y afines.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el funcionamiento de los equipos generadores de calor, relacionando los
parametros de operacién y control con el aporte energético requerido en el proceso.
CE1.1 Identificar los tipos de combustible empleados en la generacion de calor.
Conocer poder calorifico y riesgos de manipulacion.
CE1.2 Describir los tipos de secadores usados en los procesos de secado, sus
partes principales y aplicaciones.
CE1.3 Identificar las operaciones de preparacion, puesta en marcha parada y
mantenimiento de secadores.
CE1.4 Emplear los instrumentos de medida y elementos de regulacion de
secadores, para controlar su aporte energético y seguridad.

C2: Manejar equipos de intercambio de calor para efectuar operaciones de transferencia
de calor.
CE2.1 Diferenciar las formas de transmisién de calor y, manejar tablas de
conductividades calorificas de los materiales usados.
CE2.2 Identificar y clasificar tipos de intercambiadores, segun condiciones de
trabajo y aplicaciones en los procesos farmacéuticos y afines.
CE2.3 Relacionar los métodos de limpieza de intercambiadores de calor con
agentes y medios adecuados.
CE2.4 Identificar tipos de incrustaciones que se pueden producir en los
intercambiadores de calor.
CE2.5 Efectuar practicas en intercambiadores de calor (evaporador, refrigerador,
condensador o hervidor), para su puesta en marcha, funcionamiento y parada,
accionando las valvulas y controlando los indicadores (presion y temperatura).

C3: Operar calderas de vapor para la obtencion de vapor de agua requerido en el
proceso.
CE3.1 Interpretar las partes de una caldera, identificando cada parte y sus
accesorios Y, los elementos de regulacion y control.
CE3.2 Identificar las operaciones en la conduccién de calderas de puesta en
marcha, puesta en servicio y parada.
CE3.3 Identificar las causas que pueden hacer variar la presién, manteniendo
las condiciones de seguridad.
CE3.4 Revisar periddicamente las calderas de acuerdo con el manual y/o
procedimientos establecidos.

C4: Analizar los distintos procesos de esterilizacion de instalaciones, maquinas,
equipos y accesorios.
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CE4.1 lIdentificar los distintos procedimientos de esterilizacion.
CE4.2 Identificar los agentes usados para los procesos de esterilizacion.
CE4.3 Describir los principales instrumentos de control de la esterilizacion.
C5: Utilizar los sistemas de registro de las operaciones de esterilizacion
CE5.1 Obtener los registros y etiquetas para los tratamientos térmicos.
CE5.2 Identificar el equipo o instalacion segun su estado.
CE5.3 Registrar todos los datos correspondientes a los equipos y la metodologia
empleada en los registros.
Contenidos
1. El calor en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines
—  Calor y Temperatura:
* Naturaleza del calor. Diferencia entre calor y temperatura. Unidades de
medida del calor y de la temperatura. Conversiéon de unidades.
» Transferencia de calor. Principios. Aplicaciones en los equipos de
fabricacion de productos farmacéuticos y afines:
°  El calor como forma de transmisién de la energia.
° Estados de la materia (cambios de estado).
°  Propiedades térmicas de los productos (Calor de fusién, Calor de
vaporizacion, Calor especifico).
°  Mecanismos de Transferencia de calor (Conduccion, Conveccion,
Radiacion).
—  Presién: medida y unidades. Relacion entre presion, volumen y temperatura.
—  El proceso de combustion:
+ Tipos de combustibles y comburentes.
* Introduccién a los quemadores.
* Introduccion a los generadores de calor, cambiadores de calor y
calderas.
2. Equipos de generacion de calor en la fabricacion de productos farmacéuticos
y afines
— Identificacion y funcionamiento de equipos.
— Analisis de informacion real de procesos y equipos.
— Reglamento de aparatos a presion.
—  Dispositivos de seguridad.
— Aplicacion de la energia térmica en las operaciones de proceso
farmacéutico.
— Registro de operaciones de preparacién, conduccién y mantenimiento de
equipos a escala de laboratorio y/o taller.
3. Calderas en la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
—  Generalidades sobre calderas, definiciones:
+ Elementos.
» Condiciones exigibles al fabricante, a la caldera, y al operador.
* Requisitos de seguridad
» Clasificacion de calderas segun sus caracteristicas principales.
» Superficie de calefaccion: superficie de radiacion y de conveccion.
»  Transmisién de calor en calderas.
» Tipos de caldera segun su disposicion. ©
+ Tipos de caldera segun su circulacion. 8
— Disposiciones generales constructivas en calderas pirotubulares: <
* Hogares. Lisos y ondulados. §
+ Camaras de hogar. uoh
* Tubos. Tirantes y pasadores. a
+ Fijacion de tubos a las placas tubulares. 3
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e Atirantado. Barras tirantes, virotillos, cartelas.
* Cajas de humos.
+ Puertas de registro: hombre, cabeza, mano y expansion de gases.
—  Disposiciones generales constructivas en calderas acuotubulares:
* Hogar.
* Haz vaporizador.
* Colectores.
+ Tambores y domos.
+ Fijacion de tubos a tambores y colectores.
+ Puertas de registro y expansion de gases.
+ Economizadores.
» Calentadores de aire.
»  Sobrecalentadores.
* Recalentadores.
» Calderas verticales. Tubos Field. Tubos pantalla para llamas.
» Calderas de vaporizacién instantanea. Serpentines.
—  Accesorios y elementos adicionales para calderas:
* Valvulas de paso. Asiento y compuerta.
+ Valvulas de retencion. Asiento, clapeta y disco.
+ Valvulas de seguridad.
+ Valvulas de descarga rapida.
+ Valvulas de purga continua.
* Indicadores de nivel. Grifos y columna.
» Controles de nivel por flotador y por electrodos.
+ Limitadores de nivel termostatico.
+ Bombas de agua de alimentacion.
* Inyectores de agua.
» Caballetes y turbinas para agua de alimentacion.
+  Mandmetros y termdmetros.
* Presostatos y termostatos.
+ Tipos de quemadores.
+ Elementos del equipo de combustion.
—  Tratamiento de agua para calderas:
» Caracteristicas del agua para calderas.
» Descalcificadores y desmineralizadotes.
» Desgasificacion térmica y por aditivos.
* Regularizacién del pH.
* Recuperacion de condensados.
* Régimen de purgas a realizar.
—  Conduccion de calderas y su mantenimiento:
*  Primera puesta en marcha: inspecciones.
+ Puesta en servicio.
*  Puesta fuera de servicio.
» Causas que hacen aumentar o disminuir la presion.
» Causas que hacen descender bruscamente el nivel.
*  Comunicacioén o incomunicacion de una caldera con otras.
+ Mantenimiento de calderas.
» Conservacion en paro prolongado.
* Revision de averias.
— Registro de operaciones y mantenimiento de una caldera de vapor.

4. Procesos de desinfeccion y esterilizacion en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines
—  Agentes desinfectantes y fumigadores.
—  Planta de tratamiento.

cve: BOE-A-2011-10873
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—  Esterilizacién por calor.
—  Esterilizacién por calor humedo.
—  Esterilizacién por calor seco.
—  Esterilizacién por radiacion.
—  Esterilizacién por oxido de etileno.
— Identificacion de equipos e instalaciones segun su estado de desinfeccion o
esterilidad:
» Limite y caducidad de la desinfeccion y de la esterilizacion.
+ Clasificacion de zonas y equipos.
* Mantenimiento de una zona o equipo desinfectado o estéril.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: USO DE FLUIDOS EN LA FABRICACION DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0715
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3y RP4 en lo referido al uso de fluidos en la fabricacién de productos farmacéuticos
y afines.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Controlar los equipos asociados de depuracién de agua para la fabricacién de
productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 lIdentificar los distintos tipos de agua usados en el proceso de fabricacion
farmacéutica: potable, desionizada, purificada, estéril, etc., asi como sus
caracteristicas fisico-quimicas.
CE1.2 Diferenciar los tratamientos del agua dependiendo de su uso: agua de
proceso de fabricacion, de refrigeracion, para calderas, etc.
CE1.3 Relacionar los tratamientos fisicos, quimicos y/o microbioldgicos de la
depuracion de un agua con la calidad necesaria para ser usada en el proceso de
fabricacion farmacéutica y afines.
CE1.4 Justificar la importancia de los procesos de depuracion de aguas en la
conservacion del medio ambiente.

C2: Asociar el uso, produccién y acondicionamiento del aire y otros gases de uso
industrial, con operaciones auxiliares de produccién y de ambiente, en los procesos
de fabricacion farmacéutica y afines.
CE2.1 Describir la composicion del aire y otros gases inertes utilizados en la
fabricacion de productos farmacéuticos y afines.
CE2.2 Identificar y describir los elementos integrantes de una instalacion de aire
comprimido, con el fin de maniobrar y vigilar la instalacion para servicios generales
e instrumentacion.
CE2.3 Describir el proceso de acondicionado del aire en cuanto a su secado,
humidificacion, purificacion y licuacion, interpretando las instalaciones de
produccion, transporte y almacenamiento tanto de aire como de gases inertes y
auxiliares.
CE2.4 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en una zona de trabajo
(zona limpia, presién positiva, etc.), en funcién del tipo de producto a manipular o
producir.
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C3:

CE2.5 Identificar y describir los elementos integrantes de las sobre presiones y
filtracion de aire.

Utilizar los sistemas de registro necesarios para garantizar la idoneidad de los
fluidos empleados.

CE3.1 Identificar los fluidos segun su clasificacion y verificar su adecuacion a la
instalacion, equipo, etc.

CE3.2 Registrar todos los datos correspondientes al fluido empleado segun su
naturaleza y uso.

Contenidos

1.

Depuracion y tratamiento de agua en la fabricacion de productos

farmacéuticos y afines

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

—  Técnicas de intercambio iénico y 6smosis inversa.

—  Esquema de instalaciones industriales para la obtencion de agua purificada.

—  Tipos de agua de proceso: potable, purificada, esteéril, etc.

Manejo de las aguas de proceso

—  Almacenamiento de los distintos tipos de agua.

—  Registro de pardmetros microbiolégicos y quimicos.

—  Caducidad del agua segun su calidad.

—  Agua de calidad farmacéutica segun farmacopeas.

—  Planta de tratamiento de aguas de uso en procesos de fabricacion:
+ Tratamientos fisicos.
+ Tratamientos quimicos.
+ Tratamientos microbiolégicos.

—  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.

Tratamiento, transporte, distribucion y uso de aire y gases inertes en la
fabricacion de productos farmacéuticos y afines
—  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 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:
* Modos de trabajo segun la clasificacion de las salas.
» Cualificacion de las salas limpias: Registro de datos.
—  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

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65874

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: SEGURIDAD, EMERGENCIA Y PREVENCION DE RIESGOS EN
LOS PROCESOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF0716
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP5, y
RP6
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar la sistematica de trabajo bajo las normas de correcta fabricacién, seguridad
y ambientales.
CE1.1 Definir las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales
aplicadas a los diferentes procesos de las formas farmacéuticas.
CE1.2 Aplicar las reglas de orden y limpieza de las diferentes zonas de trabajo.
—  Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo, mediante la aplicacion de
técnicas de limpieza sobre los equipos y accesorios.
—  Describir los procedimientos de limpieza, materiales y agentes usados.
— Registrar mediante el etiquetado adecuado que el proceso de limpieza se
realiza de forma adecuado.
CE1.3 Identificar y cumplimentar las partes de una guia de fabricacion.
CE1.4 Definir los tipos y partes de un protocolo normalizado de trabajo
(procedimientos).
CE1.5 Realizar registros y anotaciones segun la normativa correspondiente.
CE1.6 Utilizar la sistematica de identificacion.

C2: Seleccionar la respuesta frente a anomalias del proceso.
CE2.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de fabricacion y proceder a informar de las mismas.
CE2.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE2.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE2.4 Minimizar las pérdidas y/o dafios.
CE2.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes.

C3: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.
CE3.1. Definir los medios de control frente a las emergencias.
CE3.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE3.3 Enumerar los planes de emergencia.
CE3.4 Definir los planes de emergencia establecidos.

C4: Actuar con criterios de seguridad e higiene en el acceso al area de fabricacion vy,
utilizar las hojas de seguridad de los productos.
CE4.1 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesarios en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE4.2 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE4.3 Enumerar los tipos de equipos de proteccion individual.
CE4.4 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE4.5 Controlar el buen estado de los equipos de proteccién individual.
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CE4.6 Identificar los productos que se van a manipular.
CE4.7 Usar las hojas de seguridad de los productos a utilizar.

Contenidos

1. Concepto y operaciones de limpieza y orden durante el proceso

Orden en los procesos.

Limpieza de la sala y los utensilios.

Evitar contaminaciones cruzadas.
Operaciones de etiquetado de equipos y area.

2. Actuacion frente a situaciones de emergencia

Incidencia y desviacion.

Comunicacion de incidencias y desviaciones.

Planes de emergencia.

Procedimientos de actuacién y evacuacion.

Procedimiento de actuacion frente a un accidentado o enfermo.

3. Normas de seguridad y medioambientales en la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines

Normas de seguridad, salud y medio ambiente.

Ley de prevencion de riesgos laborales.

Senfalizacion de seguridad y enclavamientos

Sistemas de alarmas y de proteccion.

Métodos de prevencion, deteccion y extincion de diferentes tipos de
fuegos.

4. Sistematica de trabajo bajo la normativa vigente en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines

Ropa de trabajo durante el mantenimiento y acondicionado de equipos,
areas, y zonas.

Utilizacién de elementos de proteccion individual.

Normativas de acceso a zonas clasificadas durante las operaciones de
mantenimiento, limpieza, y acondicionamiento.

Cumplimentacion de guias, libros de registro, etiquetas, etcétera.

Empleo de procedimientos normalizados de trabajo y secuencia de las
operaciones de mantenimiento, limpieza y acondicionamiento.
Manipulacién manual de cargas.

5. Sistematica de actuaciéon segiin normas de correcta fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

Hojas de seguridad de productos.

Recogida y segregacion selectiva de residuos.

Control de derrames.

Factores de riesgo. Sensibilizaciones.

Factores medioambientales del puesto de trabajo.

Dispositivos de seguridad de las maquinas, equipos e instalaciones.
Manipulacién de cargas.

Conocer la forma de actuacion frente a las incidencias producidas durante
el proceso.

6. Anomalias de proceso

Tipos de anomalias y desviaciones.
Acciones correctoras.
Registro de acciones y efectos.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracion total en horas N.® de horas maximas
Unidades formativas . . susceptibles de formacién
de las unidades formativas . .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0714 50 30
Unidad formativa 2 - UF0715 50 20
Unidad formativa 3 - UF0716 60 40

Secuencia:

Las unidades formativas de este moédulo pueden programarse 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 2

Denominacién: ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y
AFINES.

Cédigo: MF0323_2

Nivel de cualificacidon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0323_2: Acondicionar un lote de productos farmacéuticos y afines.
Duracion: 220 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACIONES PREVIAS AL INICIO DEL ACONDICIONADO DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Coédigo: UF1191

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2 y RP3
en lo referido a las preparaciones previas al acondicionado de productos farmacéuticos
y afines y con la RP1.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Caracterizar los principales materiales de acondicionamiento para su posterior
utilizacion.
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C2:

CE1.1 Caracterizar los tipos de materiales de acondicionamiento primarios
utilizados y sus técnicas de limpieza, en funcion del tipo de producto con el que
entra en contacto.

CE1.2 Describir los tipos de materiales de acondicionamiento secundarios
utilizados en el proceso.

CE1.3 Explicar los tipos de identificaciéon de los materiales de acondicionamiento
(codificacion por color, cédigo de barras, y otros).

CE1.4 Describir los tipos de sistemas auxiliares de dosificacion del producto
acondicionado (vasitos dosificadores, jeringuillas, cucharas, y otros).

CE1.5 Analizar los sistemas unidosis en funcién de su utilizacion.

CE1.6 Describir los sistemas de impresion para el marcaje y codificacion de
materiales de acondicionamiento.

Recepcionar y verificar los materiales para el envasado y acondicionado siguiendo

los procedimientos vigentes.

C3:

CE2.1 lIdentificar todos los documentos relacionados con la recepciéon de
materiales de fabricacion.

CE2.2 Verificar y comprobar el correcto etiquetado de los materiales.

CE2.3 Identificar el estado del material segun los datos reflejados en las
etiquetas.

CE2.4 Registrar la informacién del material recibido en el soporte requerido
siguiendo los procedimientos establecidos.

Analizar las principales etapas del proceso de dosificacion y acondicionamiento de

productos farmacéuticos y afines.

CE3.1 Explicar el flujo de materiales en una planta farmacéutica u afin,
relacionandolo con la organizacion y estructura de la misma.

CE3.2 Esquematizar las principales formas de dosificacion farmacéuticas y
afines.

CE3.3 Explicar las fases del proceso de acondicionamiento para conocimiento
completo del mismo.

CE3.4 Justificar la importancia que sobre la calidad del producto tiene la fase de
dosificacion y de acondicionamiento.

CE3.5 Explicar y cumplimentar las partes de la guia de acondicionamiento a
partir de la informacion real del proceso.

CE3.6 Reconocer y comunicar las discrepancias producidas durante el proceso
de acondicionamiento a personal correspondiente.

Contenidos

1.

Fases del proceso de dosificacion y acondicionamiento
Flujo de materiales.
— Orden del proceso.
— Caracteristicas de los materiales a dosificar:
* Formas sdélidas.
* Formas liquidas.
* Formas pulverulentas.
+ Otfras.
— Prescripciones legales.
— Control de calidad.
— Normas de correcta fabricacion
— Muestreo. Secuencia y resultados.
— Desviaciones.
— Validacién del proceso de acondicionamiento.
— Aseguramiento de calidad.
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— Tratamiento de No-conformidad.
— Control estadistico de la calidad.
— Mejora continua.

— Registros. Manual y electronico.
— Contaminacién cruzada.

2. Materiales para el acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
— Materiales de envase.
— Clasificacion y caracterizacion.
— Funcionalidad y especificidad del envase.
— Tipos de envases para cremas, geles y pomadas, suspensiones, inyectables,
jarabes etc.
— Estabilidad y resistencia.
— Operaciones de lavado y esterilizacion de envases.
— Desinfeccién. Agentes desinfectantes.
— Esterilizacién por calor seco y humedo.
— Esterilizacioén por radiacion.
— Esterilizacién por oxido de etileno.
— Verificaciones.
— Registro de pardmetros microbiolégicos
— Materiales de embalaje.
— Idoneidad frente al transporte.

3. Documentaciéon a cumplimentar en la recepcion de materiales para el
acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
— Soportes de registros manual o electrénico de datos.
— Guias de acondicionamiento.
— Documentacion del lote.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: MAQUINAS Y EQUIPOS EN EL PROCESO DE DOSIFICACION Y
ACONDICIONAMIENTO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Cédigo: UF1192
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2 y RP3
en lo referido al uso de maquinas en procesos de dosificacién y acondicionamiento de
productos farmacéuticos y afines.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Aplicar la sistematica de trabajo en los procesos de envasado y acondicionado
bajo las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales.
CE1.1 Definir las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales
aplicadas a los diferentes procesos de las formas farmacéuticas y afines.
CE1.2 Aplicar las reglas de orden y limpieza de las diferentes zonas de trabajo
recogidas en las guias de fabricacion.
CE1.3 lIdentificar y cumplimentar las partes de una guia de acondicionamiento
en las zonas establecidas.
CE1.4 Definir los tipos y partes de un protocolo normalizado de trabajo
(procedimientos).
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CE1.5 Cumplimentar registros y anotaciones segun la normativa correspondiente.
CE1.6 Utilizar la sistematica de identificacion en maquinas, equipos, instalaciones
y proceso.

C2: Caracterizar las principales maquinas, equipos e instalaciones de
acondicionamiento.
CE2.1 Describirlos tipos de maquinaria, equipos, e instalaciones que se emplean
en cada operacion.
CE2.2 Analizar los principales elementos constructivos de las diferentes
maquinas, equipos e instalaciones.
CE2.3 Utilizar los procedimientos normalizados de trabajo de las maquinas,
equipos, instalaciones y procesos.
CE2.4 Identificar y aplicar los pasos necesarios para desmontar y montar la
maquina o equipo
CE2.5 Describir los procedimientos de limpieza y aplicarlos en maquinas,
equipos e instalaciones.
CE2.6 Analizarlostipos deriesgos asociados a: maquinas, equipos, instalaciones,
manipulacion de productos, proceso, y otros.
CE2.7 Describir los sistemas de alimentacion del material de acondicionamiento
en las lineas de envasado.

C3: Preparar los equipos e instalaciones necesarios para el dispensado de
materiales.
CE3.1 Identificar los equipos e instalaciones a utilizar.
CE3.2 Describir los distintos equipos de dispensado de materiales (Basculas,
balanzas, microbalanzas, sistemas volumétricos, bombas dosificadoras, etc.)
CE3.3 \Verificar el correcto funcionamiento de los equipos para el dispensado de
materiales.
CE3.4 Realizar ajustes rutinarios de las maquinas, equipos y servicios
auxiliares.

Contenidos

1. Equipos, maquinaria, instalaciones y servicios auxiliares de acondicionamiento.
— Lineas de acondicionamiento de formas no estériles, sdlidas, semisdlidas,
liquidas, y otras.
— Dosificacion y acondicionamiento de productos estériles.
— Cualificacion de equipos:
+ Partes basicas de los equipos. Importancia de las limpiezas.
* Montaje y desmontaje.
* Puesta a punto inicial y ajustes rutinarios.
— Anomalias de funcionamiento:
* Acciones a tomar.
* Aplicacion de sistemas informatizados.
— Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacion (formas sélidas,
liquidas, pulverulentas y otras ).
— Sistemas de cierre.
— Maquinas de acondicionamiento de productos farmacéuticos y afines:
* Pesadoras.
+ Encajonadoras.
+ Etiquetadoras.
+ Paletizadoras.
+ Otfras.
— Equipos de registro de datos:
* Manuales.
+ Electrénicos.
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2. Utensilios, equipos y recipientes de dispensado de materiales en el
acondicionado de productos farmacéuticos.
—  Sistemas de aire y filtros.
—  Descripcion de los equipos usados para la dosificacion y acondicionamiento
de materiales.
 Pesada: Basculas, balanzas, microbalanzas, etc.
« Ofros: Sistemas volumétricos, bombas dosificadoras, etc.
—  Verificaciones previas al uso de los equipos de dosificacion.
—  Materiales de envase y acondicionamiento:
» Clasificacion.
»  Caracterizacion.

3. Operaciones de limpieza de equipos de dosificacion y envasado de
materiales.
—  Limpieza de los equipos de dosificaciéon y envasado.
— Registro de las operaciones de limpieza de los equipos de dosificacion y
envasado.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: RESPUESTA FRENTE A ANOMALIAS Y DESVIACIONES EN EL
ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1193
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2 y
RP3 en lo referido a las respuestas frente a anomalias y con la RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Seleccionar la respuesta frente a anomalias/ desviaciones del proceso para su
posterior correccion.
CE1.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de acondicionamiento y proceder a informar de las
mismas.
CE1.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE1.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE1.4 Efectuar los controles necesarios para minimizar las pérdidas y/o dafios
producidos durante el proceso.
CE1.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes en los
soportes establecidos.

C2: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia durante el
desarrollo del proceso.
CE2.1 Definir los medios de control frente a las emergencias presentadas.
CE2.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE2.3 Enumerar y definir los planes de emergencia establecidos en el desarrollo
del proceso.
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Contenidos

1. Anomalias y desviaciones del proceso de acondicionado de productos
farmacéuticos y afines.
—  Tipos de anomalias.
— Acciones a tomar segun tipo de anomalia.
—  Manuales y normas de fabricacion.
—  Informe de anomalias.
—  Desviaciones
— Intervalos de cumplimiento.
—  Acciones correctoras.
— Registro de acciones correctoras y documentacion.

2. Sistematica de actuacion segin normas de correcta fabricacion en el
acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
—  Normas de correcta fabricacion.
— Hojas de seguridad de productos.
—  Dispositivos de seguridad de maquinas equipos e instalaciones.
—  Enclavamientos.
—  Formas de actuacién segun tipos de incidencias.
—  Factores de riesgo:
*  Mecanicos
*  Quimicos.
+ Bioldgicos.
+ Medioambientales.
*  Otfros.
—  Sensibilizacion.
—  Senfalizacion de seguridad y etiquetado.
— FrasesRyS.
—  Pictogramas.
—  Control de derrames.
— Recogida y segregacion selectiva de residuos.
—  Normativa medioambiental.

3. Registro de anomalias y desviaciones en el acondicionado de productos
farmacéuticos y afines.
—  Documentos y registros asociados.
—  Hojas de registro de incidencias.
— Analisis de anomalias y desviaciones.
—  Muestreo en proceso y producto terminado.
—  Aseguramiento de calidad.
—  No conformidades.
* Internas.
+ Con clientes.
» Con proveedores.
—  Acciones correctoras.
» Seguimiento de acciones correctoras.
* Auditorias internas.
—  Control estadistico de la calidad.
—  Graficos de control.
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UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: SEGURIDAD, EMERGENCIA Y PREVENCION DE RIESGOS EN
LOS PROCESOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Cadigo: UF0716

Duracion: 60 horas

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

C1: Aplicar la sistematica de trabajo bajo las normas de correcta fabricacién, seguridad
y ambientales.
CE1.1 Definir las normas de correcta fabricacion, seguridad y ambientales
aplicadas a los diferentes procesos de las formas farmacéuticas.
CE1.2 Aplicar las reglas de orden y limpieza de las diferentes zonas de trabajo.
—  Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo, mediante la aplicacion de
técnicas de limpieza sobre los equipos y accesorios.
—  Describir los procedimientos de limpieza, materiales y agentes usados.
— Registrar mediante el etiquetado adecuado que el proceso de limpieza se
realiza de forma adecuado.
CE1.3 Identificar y cumplimentar las partes de una guia de fabricacion.
CE1.4 Definir los tipos y partes de un protocolo normalizado de trabajo
(procedimientos).
CE1.5 Realizar registros y anotaciones segun la normativa correspondiente.
CE1.6 Utilizar la sistematica de identificacion.

C2: Seleccionar la respuesta frente a anomalias del proceso.
CE2.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de fabricacion y proceder a informar de las mismas.
CE2.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE2.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE2.4 Minimizar las pérdidas y/o dafios.
CE2.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes.

C3: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia.
CE3.1 Definir los medios de control frente a las emergencias.
CE3.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE3.3 Enumerar los planes de emergencia.
CE3.4 Definir los planes de emergencia establecidos.

C4: Actuar con criterios de seguridad e higiene en el acceso al area de fabricacion vy,
utilizar las hojas de seguridad de los productos.
CE4.1 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesarios en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE4.2 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE4.3 Enumerar los tipos de equipos de proteccion individual.
CE4.4 Seleccionar y utilizar correctamente los equipos de proteccion individual.
CE4.5 Controlar el buen estado de los equipos de proteccién individual.
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CE4.6 Identificar los productos que se van a manipular.
CE4.7 Usar las hojas de seguridad de los productos a utilizar.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— Eltrabajo y la salud.

— Los riesgos profesionales.

— Factores de riesgo.

— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
* Accidente de trabajo.
» Enfermedad profesional.
» Ofras patologias derivadas del trabajo.
* Repercusiones econdémicas y de funcionamiento.

— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
+ Laley de prevencién de riesgos laborales.
+ Elreglamento de los servicios de prevencion.
* Alcance y fundamentos juridicos.
« Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
» Organismos nacionales.
* Organismos de caracter autonémico.

2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacién de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
»  Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biolégicos.
» Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
+ Lafatiga fisica.
* Lafatiga mental.
+ Lainsatisfaccion laboral.
— La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
* La proteccion colectiva.
» La proteccion individual.
— Sefalizacion de seguridad y enclavamientos
— Sistemas de alarmas y de proteccion.
— Métodos de prevencion, deteccion y extincion de diferentes tipos de
fuegos.

3. Concepto y operaciones de limpieza y orden durante el proceso
— Orden en los procesos.
— Limpieza de la sala y los utensilios.
— Evitar contaminaciones cruzadas.
— Operaciones de etiquetado de equipos y area.

4. Actuacion frente a situaciones de emergencia
— Incidencia y desviacion.
— Comunicacion de incidencias y desviaciones.
— Planes de emergencia.
— Procedimientos de actuacién y evacuacion.
— Procedimiento de actuacion frente a un accidentado o enfermo.
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5. Sistematica de trabajo bajo la normativa vigente en la fabricacion de
productos farmacéuticos y afines

— Ropa de trabajo durante el mantenimiento y acondicionado de equipos,
areas, y zonas.

— Utilizacién de elementos de proteccion individual.

— Normativas de acceso a zonas clasificadas durante las operaciones de
mantenimiento, limpieza, y acondicionamiento.

— Cumplimentacion de guias, libros de registro, etiquetas, etcétera.

— Empleo de procedimientos normalizados de trabajo y secuencia de las
operaciones de mantenimiento, limpieza y acondicionamiento.

— Manipulacién manual de cargas.

6. Sistematicade actuacion segiin normas de correcta fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

— Hojas de seguridad de productos.

— Recogida y segregacion selectiva de residuos.

— Control de derrames.

— Factores de riesgo. Sensibilizaciones.

— Factores medioambientales del puesto de trabajo.

— Dispositivos de seguridad de las maquinas, equipos e instalaciones.

— Manipulacién de cargas.

— Conocer la forma de actuacion frente a las incidencias producidas durante
el proceso.

— Anomalias de proceso:
+ Tipos de anomalias y desviaciones.
* Acciones correctoras.
* Registro de acciones y efectos.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.® de horas maximas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacion
de las unidades formativas . .
a distancia
Unidad formativa 1 — UF1191 60 20
Unidad formativa 2 — UF1192 60 20
Unidad formativa 3 — UF1193 40 20
Unidad formativa 4 — UF0716 60 40

Secuencia:

Las unidades formativas de este moédulo pueden programarse 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 acompana este anexo.
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MODULO FORMATIVO 3

Denominacion: CONTROLES EN PROCESO DE ACONDICIONADO DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: MF0324_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0324_2: Realizar reconciliaciones y controles en procesos de acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.

Duracion: 120 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: CONTROL DE EQUIPOS EN EL ACONDICIONADO DE
PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES.

Codigo: UF1194
Duracioén: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP3 vy
RP4 en lo referente al control de equipos y las RP1 y RP2 completas.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar los controles a las diferentes operaciones establecidas en el proceso.
CE1.1 Enumerar las variables y los parametros de control, en funcién del
producto a procesar.

CE1.2 Identificar y relacionar las técnicas y equipos necesarios para la
determinacién de los parametros de control.

CE1.3 Registrar correctamente todos los datos generados durante el proceso de
acondicionamiento.

CE1.4 Citarlas especificaciones del producto y la interpretacion del cumplimiento
de las mismas.

CE1.5 Relacionar la cumplimentaciéon de los documentos asociados con los
controles en proceso.

CE1.6 Explicar los protocolos de toma de muestras establecidos.

CE1.7 Identificar correctamente las muestras y las mediciones correspondientes.

C2: Analizar la reconciliacion del producto y material usado en el proceso.
CE2.1 Explicar la metddica de cuantificacion final de los materiales: usados,
destruidos en proceso y devueltos.
CE2.2 Calcular el rendimiento de los pasos intermedios y final del proceso
desarrollado.
CE2.3 Identificar los sistemas de registro de las anomalias y desviaciones del
proceso.

C3: Utilizar los equipos de medida y control en funcion de los parametros
establecidos.
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CE3.1 Reconocer los distintos equipos para el control de los parametros a tener
en cuenta en el desarrollo del proceso.

CE3.2 Explicar la correcta utilizacion de los equipos para el desarrollo 6ptimo
del proceso.

CE3.3 Utilizar los sistemas rutinarios de calibraciéon de los equipos, establecidos
en los manuales de los mismos.

CE3.4 Aplicar los sistemas informatizados existentes para el control de los
parametros establecidos.

Contenidos

1. Controles en el proceso de acondicionado.

— Parametros de control: chequeo de los materiales, estanqueidad de blisters,
integridad de cierres, peso, calidad de impresion, centrado, unidades por
paquete/caja, entre otros.

— Documentos asociados a los controles en proceso.

— Metodologia aplicada en cada parametro.

— Registro y recopilacion de datos. Nociones basicas de los pardmetros a
controlar, especificaciones e intervalos de cumplimiento. Desviaciones vy
anomalias.

2. Equipos de medida y control del proceso.

— Tipos de equipos: controladores de temperatura, humedad, presion,
amperimetros, registradores graficos, control de velocidades (r.p.m.),
estanqueidad y otros.

— Calibraciéon de equipos.

— Sistematica de limpieza.

— Aplicacién de sistemas informatizados.

3. Control de calidad.

— Calidad: control, aseguramiento, y garantia.

— Normas de correcta fabricacion.

— Control estadistico de la calidad.

—  Graficos de control.

— Nociones basicas de los parametros a controlar:
» Especificaciones.
* Intervalos de cumplimiento.
+ Desviaciones.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: RESPUESTA FRENTE A ANOMALIAS Y DESVIACIONES EN EL
ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES

Codigo: UF1193
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y RP4
en lo referente a la respuesta frente a desviaciones.
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Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Seleccionar la respuesta frente a anomalias/ desviaciones del proceso para su
posterior correccion.
CE1.1 Reconocer las anomalias y desviaciones que pueden producirse durante
los diferentes procesos de acondicionamiento y proceder a informar de las
mismas.
CE1.2 Enumerar los sistemas de respuesta en casos de emergencia.
CE1.3 Identificar las acciones necesarias para reconducir de nuevo el proceso
bajo control.
CE1.4 Efectuar los controles necesarios para minimizar las pérdidas y/o dafios
producidos durante el proceso.
CE1.5 Registrar todas las acciones con los efectos correspondientes en los
soportes establecidos.

C2: Aplicar acciones correctoras frente a situaciones de emergencia durante el
desarrollo del proceso.
CE2.1 Definir los medios de control frente a las emergencias presentadas.
CE2.2 Asegurar la correcta notificacion de la situacion para tomar las medidas
oportunas.
CE2.3 Enumerar y definir los planes de emergencia establecidos en el desarrollo
del proceso.

Contenidos

1. Anomalias y desviaciones del proceso de acondicionado de productos
farmacéuticos y afines.
—  Tipos de anomalias.
—  Acciones a tomar segun tipo de anomalia.
—  Manuales y normas de fabricacion.
—  Informe de anomalias.
—  Desviaciones
— Intervalos de cumplimiento.
—  Acciones correctoras.
— Registro de acciones correctoras y documentacion.

2. Sistematica de actuaciéon segun normas de correcta fabricacién en el
acondicionado de productos farmacéuticos y afines.
— Normas de correcta fabricacion.
—  Hojas de seguridad de productos.
—  Dispositivos de seguridad de maquinas equipos e instalaciones.
—  Enclavamientos.
—  Formas de actuacién segun tipos de incidencias.
—  Factores de riesgo:
*  Mecanicos
*  Quimicos.
+ Bioldgicos.
+ Medioambientales.
+  Oftros.
—  Sensibilizacién.
—  Senalizacién de seguridad y etiquetado.
— FrasesRYyS.
—  Pictogramas.
—  Control de derrames.
— Recogida y segregacion selectiva de residuos.
—  Normativa medioambiental.
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3. Registro de anomalias y desviaciones en el acondicionado de productos
farmacéuticos y afines.
—  Documentos y registros asociados.
—  Hojas de registro de incidencias.
— Analisis de anomalias y desviaciones.
—  Muestreo en proceso y producto terminado.
—  Aseguramiento de calidad.
—  No conformidades.
* Internas.
+ Con clientes.
» Con proveedores.
—  Acciones correctoras.
» Seguimiento de acciones correctoras.
* Auditorias internas.
—  Control estadistico de la calidad.
—  Graficos de control.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

L N.° de horas maximas

. . Duracién total en horas . .
Unidades formativas ; . susceptibles de formacién
de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 — UF1194 80 40
Unidad formativa 2 — UF1193 40 20

Secuencia:

Las unidades formativas de este médulo deben programarse siguiendo el orden
establecido.

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 DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE
OPERACIONES DE ACONDICIONADO DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y
AFINES.

Codigo: MP0251
Duracién: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Emplear correctamente la informacién técnica relativa al acondicionado de
productos farmacéuticos y afines.
CE1.1 lIdentificar las zonas de dosificacion segun su clasificacion.
CE1.2 Accederalas zonas clasificadas con laindumentaria adecuada y siguiendo
los procedimientos establecidos.
CE1.3 Limpiarlas zonas, equipos de medida y auxiliares siguiendo los protocolos
de trabajo.
CE1.4 \Verificar los equipos de acondicionado.
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CE1.5 Realizar las operaciones de acondicionado siguiendo los protocolos
establecidos y las normas de seguridad vigentes.

CE1.6 Emplear los EPI’s requeridos.

CE1.7 Limpiar el area, equipos y material auxiliar tras las operaciones de
acondicionado.

CE1.8 Cumplimentar todos los registros segun lo indicado en la documentacion
referida al proceso.

C2: Participar en la preparacion de las maquinas de proceso y de servicios auxiliares,
asi como verificar y registrar los datos relativos al estado de funcionamiento de las
mismas.
CE2.1 Preparar adecuadamente los distintos tipos de maquinas para la ejecucion
de los trabajos de mantenimiento.
CE2.2 Identificar el estado de operacion de cada equipo e instrumento: limpieza,
verificacion, calibracion, cualificacion.
CE2.3 \Verificar el correcto funcionamiento de los instrumentos de control y
medida.
CE2.4 Realizar operaciones de parada y puesta en marcha de equipos.

C3: Operar los sistemas de control de una unidad de acondicionamiento de productos
farmacéuticos o afines, bajo la supervision del responsable del centro de trabajo.
CE3.1 Ajustarenlosinstrumentos de control local, y durante las paradas y puestas
en marcha, las consignas correspondientes a cada momento de las secuencias de
operacion, manteniéndolas una vez alcanzado el régimen de operacion.
CE3.2 Interpretar los graficos de control del proceso y actuar sobre el mismo
para regularlo y controlarlo.
CE3.3 Identificar los puntos de tomas de muestra y muestrear en las distintas
fases del proceso para mantener los parametros de calidad requeridos.
CE3.4 Mantener actualizados los registros de proceso en el soporte
correspondiente.

C4: Colaborar en la operatividad de los sistemas de generacion e intercambio de
calor.
CE4.1 Identificar y regular el intercambio de calor en los equipos de
produccion.
CE4.2 Identificar las metodicas y equipos de esterilizacion y desinfeccion.
CE4.3 Esterilizar instalaciones, maquinas y accesorios segun los procedimientos
establecidos.
CE4.4 Registrar las operaciones de esterilizacion efectuadas.

C5: Emplear fluidos de proceso en el acondicionamiento de productos farmacéuticos
y afines, bajo la supervision del responsable del centro de trabajo.
CE5.1  Operar los sistemas de generacion de agua.
CE5.2 Muestrear en los puntos establecidos siguiendo los protocolos vigentes.
CE5.3 Supervisar los parametros de control de los fluidos de proceso.
CE5.4 Registrar las operaciones de esterilizacion efectuadas.

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.
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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.

Operaciones previas para el acondicionado de productos farmacéuticos y

afines.

— Acceso a las zonas de acondicionado.

— Introduccién de los materiales y equipos auxiliares en las zonas.

— Utilizacién correcta de la indumentaria de trabajo y EPI’s.

— Limpieza de las salas de acondicionado segun los procedimientos vigentes.

— Registro de los datos correspondientes de cada sala.

— Verificacion del calibrado y limpieza de instrumentos e instalaciones.

— Operaciones de acondicionado asignadas por el supervisor de la empresa.

— Cumplimentacion de registros.

— Limpieza de la zona de trabajo, instrumental, y equipos auxiliares tras su
uso.

Empleo del calor en el acondicionado de productos farmacéuticos y afines.

— Supervision del correcto funcionamiento de los equipos de generacion, fluidos
de transmisién y conducciones.

— Regulacion, del intercambio de calor en los equipos de produccion.

— Uso de los equipos de desinfeccion y esterilizacion.

— Registro de las operaciones de desinfeccion y esterilizacion.

— Toma de muestras.

Empleo de fluidos en la elaboracién de productos farmacéuticos y afines.

— 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.

— Empleo de los fluidos durante el proceso segun los procedimientos vigentes.

— Cumplimentacion de los registros empleados para cada fluido.

Operaciones de control de equipos durante el acondicionamiento de

productos farmacéuticos y afines.

— ldentificacion del estado de funcionamiento, limpieza, y cualificacion de los
equipos.

— Verificacion de los servicios auxiliares.

— Comprobacion del funcionamiento de instrumentos de medida y control.

— Cumplimentacion de los registros correspondientes.

— Interpretacion de graficos de control obtenidos en proceso y su relacion con la
calidad del material acondicionado.

— Intervencion sobre elementos de regulacién o control de la operacion.

— Controles en proceso sencillos.

— Registro de las operaciones de mantenimiento y limpieza.

— 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.

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.
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— Interpretacion de 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

Acreditacién requerida

Experiencia profesional requerida
en el ambito
de la unidad de competencia

Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacion | con acreditacion
 Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
MFO0050_2: de grado correspondiente u otros titulos
Instalaciones, equivalentes.
servicios y « Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
equipos de técnico o el titulo de grado correspondiente u 1 afio 3 afios
fabricacién de otros titulos equivalentes.
productos » Técnico Superior de la familia profesional de
farmacéuticos y Quimica.
afines. » Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
MF0323 2: eguivalentes.. . o .
Acondicionado de | lelgmado, ’|ngen|ero técnico, arqyltecto
productos tecmcg oel tltulo_ de grado correspondiente u 1 afio 3 afios
farmacéuticos y ot!'os.tltulos eq.uwalentes. N .
afines » Técnico Superior de la familia profesional de
' Quimica.
» Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
 Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
MF0324 2: de .grado correspondiente u otros titulos
Controles en eguwalentes.. . . .
proceso de . Dlplgmado, ingeniero técnico, arqpltecto
acondicionado técnicoo el titulq de grado correspondiente u 1 afio 3 afios
de productos otros titulos equivalentes.
o » Técnico Superior de la familia profesional de
fa!'maceutlcos y Quimica.
afines. » Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

. . Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo

15 alumnos 25 alumnos o

N~

[0

Aulade Gestion .. ............................ 45 60 2
Almacén de Productos Quimicos. ................ 15 15 S
Taller de Industria Farmaquimica................. 120 120 :E:J
o

m

w

3
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Espacio Formativo M1 M2 M3
Aulade Gestion ............... ... X X X
Almacén de Productos Quimicos. ..................... X X X
Taller de Industria Farmaquimica...................... X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarra con cuadricula.

— Equipos audiovisuales.

— Mesa y silla para formador.

Aula de Gestion. |- Mesas y sillas para alumnos.

— PCs instalados en red, caiidén de proyeccion e internet.
— Impresoras.

— Rotafolios.

— Estanterias.

— Botiquin.

— Equipos de proteccion individual (Un conjunto de sefiales de seguridad
industriales. Extintores especificos de laboratorio. Guantes ignifugos. Guantes
de latex. Guantes anticaloricos de material de uso autorizado. Gafas de

Almacen de seguridad. Méascaras antigds. Material absorbente para el caso de derrames.
Productos . - . . ) f
Quimicos. 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.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Cabinas de trabajo dotadas con servicios de gas, electricidad, agua, drenaje,
aire, nitrégeno 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 operacién: Temperatura, Presion, 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 refraccién, amperimetro, calibradores,
durémetro, medidor de velocidad de desintegracion, friabilometro, 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 hasta 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. El 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.

— Sala 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;
suspensiones y emulsiones; soluciones y jarabes; aerosoles; inyectables;
supositorios y 6vulos; productos oftadlmicos, etc.

Taller de Industria
Farmaquimica

Elementos de proteccién 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 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 nimero 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.

ANEXO IV

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE CAUCHO
Cédigo: QUIT0309
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Transformacién de polimeros
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

QUI112_2 Operaciones de transformacion de caucho (RD 1085/2005 de 5 de
octubre)
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Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC0325_2 Elaborar mezclas de caucho y latex.

UCO0326_2 Preparar maquinas e instalaciones para la transformacién de polimeros.
UCO0327_2 Realizar operaciones de transformacion de caucho y latex.

UC0328_2 Realizar operaciones auxiliares y de acabado de los transformados de
caucho y latex.

Competencia general:

Realizar las operaciones de manipulacion de cauchos y aditivos para la preparacion
de mezclas de caucho y latex y su posterior transformacion en productos por medio
de operaciones de moldeo, inyeccién, calandrado o extrusién y vulcanizacion, asi
como realizar las operaciones de acabado de los productos, responsabilizandose del
mantenimiento de primer nivel, de la calidad de los materiales y productos obtenidos,
en condiciones de prevencion de riesgos laborales, de salud y medioambientales.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este técnico ejercera su labor en industrias transformadoras de caucho, fabricas de
neumaticos, empresas auxiliares de automocion, electrodomésticos, calzado, plantas
de produccidon de materias primas para la industria del caucho y en laboratorios,
centros de desarrollo y oficinas técnicas de las industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocion y electrodoméstico, industria transformadora
de caucho y todas aquellas en que el producto o materia prima a emplear sea de
naturaleza elastomérica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8141.1041 Operador de maquinas para fabricar productos de caucho, excepto
neumaticos.

8131.1084 Operador de instalaciones para el tratamiento del latex (caucho).
8141.1052 Operador de maquinas para la transformacion de plastico y caucho.
8141.1018 Operador de maquina recauchutadora de neumaticos.

8141.1063 Verificador de la fabricacion de neumaticos.

8141.1029 Operador de maquinas para el acabado de productos de caucho y goma.
8141.1030 Operador de maquinas para fabricar neumaticos, en general.

8141.1041 Operador de maquinas cortadoras de goma espuma.

8141.1041 Operador de maquina mezcladora-amasadora de caucho.

8141.1041 Operador de maquina cortadora de caucho.

8141.1041 Operador de maquina lustradora de caucho.

8141.1041 Operador de maquina extrusora de caucho.

8141.1041 Operador de maquina calandradora de caucho.

8141.1041 Operador de maquina trituradora de caucho.

Ensamblador de articulos de caucho e hibridos.

Operador de maquinas para fabricar sellos de caucho.

8141.1041 Operador de maquina vulcanizadora de articulos de caucho (excepto
neumaticos).
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8141.1041 Operador de maquina moldeadora-vulcanizadora de caucho (excepto
neumaticos).

8141.1030 Operador de maquina moldeadora de neumaticos.

8141.1030 Operador de maquina vulcanizadora de neumaticos.

Cilindrista. Prensistas. Adhesivador.

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

MF0325_2: Elaboracion de mezclas de caucho y latex (90 horas)

MF0326_2: (Transversal) Preparacion de maquinas e instalaciones para la

transformacion de polimeros (140 horas).

* UF0722: Operatividad con sistemas mecanicos, hidraulicos, neumaticos vy
eléctricos de maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros y su
mantenimiento (70 horas)

» UF0723: Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30 horas)

+ UF0724: Configuracion de moldes, matrices y cabezales de equipos para la
transformacion de polimeros (40 horas)

MF0327_2: Operaciones de transformacién de mezclas de caucho y latex (150

horas)

+ UF0727: Transformacion y vulcanizacion de las mezclas de caucho y latex (70
horas)

+ UF0728: Productos de transformacion y vulcanizacion de caucho y latex (30
horas)

+ UF0721: (Transversal) Gestion de calidad y prevencion de riesgos laborales y
medioambientales (50 horas)

MF0328_2: Operaciones auxiliares y de acabado de los transformados de caucho y

latex (70 horas)

MPO0154: Modulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de
transformacion de caucho (120 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:
La superacion con evaluacion positiva de la formacion establecida en el conjunto
de los médulos formativos del presente certificado de profesionalidad, garantiza la
obtencién de la habilitacion para el desempefio 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: ELABORAR MEZCLAS DE CAUCHO Y LATEX
Nivel: 2
Codigo: UC0325_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el acopio de materias primas para su almacenamiento en condiciones
seguras.
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CR1.1 Las materias o productos son identificados, verificando las etiquetas y las
cantidades especificadas.

CR1.2 El medio de transporte se ajusta a las caracteristicas y presentacion del
producto.

CR1.3 Los diferentes productos se almacenan por familias de productos,
siguiendo las normas internas de almacenamiento.

CR1.4 Los procedimientos de registro informatico, o por otros medios, del material
recibido se siguen para que la informacion quede debidamente registrada,

CR1.5 Las normas especificas de prevencion frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental son respetadas en la descarga, manipulacion y
almacenamiento de productos y materiales.

RP2: Preparar materiales segun procedimientos establecidos en los manuales de
fabricacion, para la elaboracién de la mezcla.
CR2.1 La formulacién especificada es debidamente interpretada y, en su caso,
convertida a las unidades de medida correspondientes a los procedimientos
normalizados de trabajo.
CR2.2 Los componentes de la férmula son pesados con los medios, instrumentos
y equipos oportunos, evitando pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.
CR2.3 El conjunto de ingredientes de la formula se identifican y se trasladan en
los medios adecuados a los lugares establecidos.
CR24 Las balas de caucho se reducen a tamafio adecuado para su
transformacion, empleando los dispositivos de corte correspondientes.
CR2.5 Las cantidades de materiales e ingredientes que quedan almacenadas se
controlan para evitar posibles desabastecimientos.
CR2.6 El area de trabajo se mantiene en orden y limpieza siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.7 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen oportunamente, cumpliendo los protocolos establecidos.

RP3: Operar mezcladores, tanto internos como abiertos, adicionando componentes
para el mezclado fisico.
CR3.1 Los parametros de los mezcladores, se comprueban que son los
adecuados a la operacién que se pretende llevar a cabo.
CR3.2 Los mezcladores y las mezclas se operan y manipulan, siguiendo
correctamente el procedimiento y las condiciones de trabajo establecidas.
CR3.3 La toma de muestras realizada se envia al laboratorio de control de
calidad, para verificar que las caracteristicas de la mezcla realizada cumple con
las especificaciones primarias de calidad.
CR3.4 El mantenimiento de primer nivel se realiza, asi como, las operaciones de
limpieza de los equipos y del area de trabajo, segun procedimientos recogidos en
los manuales de operacion.
CR3.5 Las anomalias observadas se registran y notifican en tiempo y forma, en
los soportes establecidos en los manuales de operacion.
CR3.6 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen oportunamente, cumpliendo los protocolos establecidos.

RP4: Elaborar dispersiones de latex para su posterior transformacion, segun las
especificaciones del producto.
CR4.1 Los molinos de bolas se operan para conseguir la dispersion de los
ingredientes de la mezcla en el latex.
CR4.2 La toma de muestras realizada se envia al laboratorio de control de
calidad para verificar que las caracteristicas de la dispersion elaborada cumple
con las especificaciones primarias de calidad.
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CR4.3 EIl mantenimiento de primer nivel se realiza, asi como las operaciones de
limpieza de los equipos y del area de trabajo, segun procedimientos recogidos en
los manuales de operacion.

CR4.4 Las anomalias observadas se registran y notifican en tiempo y forma, en
los soportes establecidos en los manuales de operacion.

CR4.5 Las normas de calidad, medioambientales y de prevenciéon de riesgos
establecidas se siguen oportunamente, cumpliendo los protocolos establecidos.

RP5: Acondicionar, expedir y, en su caso almacenar mezclas ya preparadas para su
posterior transformacion.
CR5.1 Las mezclas de caucho se enfrian y entalcan con los medios adecuados
para facilitar su manipulacién posterior.
CR5.2 La humedad de las mezclas enfriadas se elimina para evitar la posible
interferencia del agua durante su transformacion
CR5.3 Los lotes o partidas se cortan, se bobinan o empaquetan en condiciones
adecuadas para su transporte, evitando pérdidas o deterioro de los mismos.
CR5.4 Las mercancias se etiquetan e identifican debidamente, para garantizar
el adecuado control de las mismas.
CR5.5 EI movimiento y almacenaje no automatizado de las mezclas se realiza
con los medios apropiados.
CR5.6 Las fichas de expedicion o almacenaje se cumplimentan correctamente
en los soportes establecidos y se informa a la persona adecuada.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte. Sistemas de almacenamiento. Instalaciones de mezclado,
mezcladores de cilindros, mezcladores internos, batchoff, entalcadoras, guillotinas
balanzas. Elementos e instrumentos de medida. Cortadoras y festoneadoras. Molinos
de bolas. Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones. Equipos de proteccién
de riesgos laborales. Elastomeros y productos quimicos.

Productos y resultados
Mezclas de caucho preparadas para su expedicion y dispersiones de latex.

Informacion utilizada o generada
Fichas de datos de seguridad de sustancias quimicas y esquemas de maquinas.

Ordenes de fabricacion, procedimientos de mezclado. Reglamentos internos y
normativa de calidad, prevencion de riesgos y medioambiente.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PREPARAR MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 2

Cadigo: UC0326_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Montar o colaborar en el montaje de moldes o matrices segun planos, utilizando
los medios y herramientas adecuadas.

CR1.1 Losplanos o esquemas de montaje se interpretan correctamente siguiendo
las instrucciones de manejo.
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CR1.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas adecuados segun las
instrucciones al uso.

CR1.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan segun las
especificaciones establecidas en los manuales correspondientes.

CR1.4 EIl molde o matriz se verifica que no presenta deterioros.

CR1.5 Los elementos moviles funcionales en moldes y maquinas se comprueba
que estan debidamente ajustados.

RP2: Poner a punto y controlar los sistemas de calefaccion, refrigeracion, hidraulicos
o0 neumaticos de las maquinas e instalaciones basicas o auxiliares.
CR2.1 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de alimentacion de
energia y fluidos se realizan correctamente teniendo en cuenta las presiénes y
temperaturas de servicio.
CR2.2 Las operaciones de limpieza o purga se realizan en los momentos
establecidos segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.3 La puesta a punto de los sistemas se realiza siguiendo las secuencias y
los valores establecidos en los protocolos.
CR2.4 Los mandos de accionamiento se utilizan en el momento y en la forma
adecuada segun los procedimientos establecidos.
CR2.5 Las valvulas y reguladores se controlan para mantener el flujo de energia
y servicios auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la seguridad del
area.

RP3: Preparar el sistema de alimentacién de materias primas y otros sistemas
auxiliares de las maquinas de transformacion, asegurando que el proceso se lleve a
cabo con las garantias requeridas en el procedimiento.
CR3.1 Las o6rdenes de fabricacion se interpretan correctamente siguiendo los
protocolos establecidos.
CR3.2 El suministro de materias primas queda asegurado en tiempo y forma,
asegurando su correspondencia con lo especificado en la orden de trabajo, e
iniciando su acondicionamiento previo.
CR3.3 Los sistemas de alimentacion y dosificacion se regulan correctamente
segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR3.4 El orden y limpieza de la sala se mantiene evitando posibles fuentes de
contaminacion.
CR3.5 Los sistemas auxiliares (sistemas de recogida, inyeccion de gas,
alimentacion de fibras y otros), son activados de acuerdo con la informacion de
proceso recogida en los manuales correspondientes.
CR3.6 Los sistemas de alimentacion de materias primas y otros sistemas
auxiliares se sincronizan con el proceso principal de forma que se asegura la
continuidad del mismo.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel y comprobar los sistemas de prevencion
de riesgos.
CR4.1 Las partes defectuosas, desgastadas o dafiadas se presentan o sefialan
para su reparacion.
CR4.2 Las operaciones de mantenimiento de primer nivel o reparaciones
necesarias para corregir disfunciones son realizadas siempre que no sobrepasen
las atribuciones del operador.
CR4.3 Las operaciones de limpieza de filtros, cambios de filtro, regeneracion,
engrase y otras, se realizan adecuadamente y en su momento.
CR4.4 El servicio de mantenimiento es avisado de las averias que sobrepasen
las atribuciones del operador.
CR4.5 Los mecanismos de prevencion de riesgos se identifican y mantienen
activos y en condiciones de uso.
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CR4.6 La deteccion de nuevos riesgos es transmitida con prontitud a los
responsables de seguridad y se participa en la implantacion de medidas
correctoras.

RP5: Cumplir normas de seguridad en personas, materiales y maquinas siguiendo las
normas de correcta fabricacion.
CR5.1 La utilizacién de energia eléctrica o térmica, asi como la de fluidos a
presién se comprueba que cumple con las normas establecidas en los manuales
de aplicacion.
CR5.2 Los mecanismos o elementos moéviles se comprueban que estan
debidamente protegidos o sefalizados.
CR5.3 Los equipos de proteccién individual previstos en el plan de prevencion
de riesgos laborales se mantienen en condiciones de uso y se utilizan durante el
trabajo, asi como los dirigidos a evitar la contaminaciéon medioambiental.
CR5.4 La proximidad de elementos que puedan causar averias en maquinas
y procesos se vigila y actia en consecuencia segun los procedimientos
establecidos.
CR5.5 Los mecanismos se comprueban que no se someten a un esfuerzo
superior a aquel para el que estan calculados.
CR5.6 Los materiales a manejar (materias primas, aditivos, articulos
semifacturados y otros) se colocan en el lugar y condiciones oportunos para evitar
deterioros o contaminaciones.

Contexto profesional

Medios de produccién

Redes de energia y fluidos a presion. Elementos de conexion y regulacion eléctricos,
hidraulicos y neumaticos. Instalaciones de almacenamiento. Aparatos de transporte
y elevadores. Calefactores. Refrigeradores. Bombas y compresores. Dosificadores y
mezcladores. Manipuladores y robots. Molinos. Maquinas o instalaciones de elaboracion
0 moldeo y sus componentes. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos. EPI’s.

Productos y resultados

Maquinas de transformacién, utiles y medios de produccion preparados, regulados y
en situacion de iniciar la produccion. Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades
del proceso.

Informacién 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 produccién establecidas en la
empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de fabricacién. Normas
de correcta fabricacion. Normativa de prevencién de riesgos y medioambientales.

Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE CAUCHO
Y LATEX

Nivel: 2
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Codigo: UC0327_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Obtener piezas de caucho por moldeo a partir de mezclas de dicho material, en

las condiciones de vulcanizacién adecuadas.
CR1.1 Las mezclas de caucho a moldear y, en su caso, los insertos son
identificados antes de su transformacion.
CR1.2 Las condiciones de operacion de las prensas se verifica que coinciden
con las especificas de la mezcla a transformar con la frecuencia establecida y en
Su caso se realizan los ajustes necesarios.
CR1.3 Las cantidades de material a introducir en cada cavidad del molde se
identifican correctamente, siguiendo las instrucciones recogidas en los manuales
de operacion y los planos de la pieza a fabricar.
CR1.4 Las preformas elaboradas son las adecuadas a cada pieza que se
pretenda moldear.
CR1.5 Las prensas se operan segun el procedimiento de operacion carga/
descarga establecido en los manuales correspondientes.
CR1.6 Los controles dimensionales, de ajuste y de aspecto se realizan con
la frecuencia, procedimiento y equipo establecidos para rechazar piezas no
conformes.
CR1.7 Las piezas moldeadas se etiquetan o identifican debidamente para su
adecuado control.
CR1.8 Las fichas de expedicidon o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.
CR1.9 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los manuales de fabricacion.

RP2: Fabricar piezas de caucho por inyeccion a partir de mezclas, en las condiciones

de vulcanizacion establecidas en el plan de trabajo.
CR2.1 Las mezclas de caucho a inyectar y, en su caso, los insertos, son
identificados segun los procedimientos establecidos.
CR2.2 Las condiciones de operacion de las inyectoras se verifica que coinciden
con las correspondientes a la mezcla a transformar, tanto en la puesta en marcha
del proceso como en el transcurso del mismo y, en su caso, se realizan los ajustes
necesarios.
CR2.3 Los planos y geometrias de las piezas que se van a inyectar se identifican
en los manuales correspondientes.
CR2.4 Las inyectoras se operan segun el ciclo de operacién establecido para
cada mezcla.
CR2.5 Las mercancias se etiquetan o identifican debidamente para su adecuado
control.
CR2.6 Los controles dimensionales, de ajuste y de aspecto se realizan con
la frecuencia, procedimiento y equipo establecidos para rechazar piezas no
conformes.
CR2.7 Las fichas de expedicidon o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.
CR2.8 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP3: Extruir y vulcanizar mezclas de caucho para la obtencion de perfiles en las
condiciones de operacion establecidas en el plan de trabajo.
CR3.1 La mezcla de caucho que van a ser extruida, y en su caso los refuerzos
e insertos son identificados.
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CR3.2 Las extrusoras y el sistema de vulcanizacion del perfil extruido se
comprueba que estan en las condiciones de operaciéon adecuadas segun la orden
de fabricacion.

CR3.3 Laextrusoray el sistema de vulcanizacion se operan segun las condiciones
de velocidad y temperatura establecidas verificandose que se mantienen durante
todo el proceso.

CR3.4 En procesos discontinuos, el perfil extruido se monta sobre el molde y se
vulcaniza en autoclaves, hornos u otros.

CR3.5 Los controles dimensionales, de ajuste y de aspecto se realizan con
la frecuencia, procedimiento y equipo establecidos para rechazar piezas no
conformes.

CR3.6 Los perfiles vulcanizados se marcan y cortan segun las especificaciones
dadas por el cliente.

CR3.7 Las mercancias se etiquetan o identifican debidamente para su adecuado
control.

CR3.8 Las fichas de expedicion o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.

CR3.9 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP4: Calandrar y vulcanizar mezclas de caucho para la fabricaciéon de laminas segun

las especificaciones establecidas.
CR4.1 Las mezclas de caucho que van a ser calandradas son identificadas.
CR4.2 La calandra y el sistema de vulcanizacion de la lamina calandrada se
comprueba que estan en las condiciones de operacion establecidas en la orden
de trabajo.
CR4.3 La calandra y el sistema de vulcanizacion se operan siguiendo las
condiciones de velocidad y temperatura establecidas en el plan de trabajo,
verificandose que se mantienen durante todo el proceso.
CR4.4 En procesos discontinuos, la lamina se monta sobre el soporte y se
vulcaniza en autoclaves, hornos u otros.
CR4.5 Los controles dimensionales, de ajuste y de aspecto se realizan con
la frecuencia, procedimiento y equipo establecidos para rechazar piezas no
conformes.
CR4.6 Las mercancias se etiquetan o identifican debidamente para su adecuado
control.
CR4.7 Las fichas de expedicion o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.
CR4.8 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP5: Ensamblar y vulcanizar neumaticos en las condiciones de presion y temperatura
requeridas en las especificaciones de fabricacion.
CR5.1 Las distintas mezclas de caucho son identificadas y extrudias en las
condiciones establecidas para cada una de ellas.
CR5.2 El alambre de acero se trefila y da forma para la preparacion de los
refuerzos metalicos.
CR5.3 Las piezas de caucho crudo extruidas y los refuerzos textiles y metalicos
son identificadas antes del montaje.
CR5.4 Las maquinas de ensamblar se verifica que se encuentran en condiciones
de operacion, asegurando su continuidad durante todo el proceso.
CR5.5 Lasdistintas piezas del neumatico se ensamblan, o verifica suensamblado,
segun procedimiento de trabajo, para el montaje final del neumatico crudo.
CR5.6 Los neumaticos crudos se conducen a la zona de prensas de vulcanizacion
que se operan y controlan segun el procedimiento de carga establecido.
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CR5.7 Los controles dimensionales, de excentricidad y de aspecto se realizan
con la frecuencia, procedimiento y equipo establecidos para rechazar piezas no
conformes, tanto en el proceso de producciéon como en el producto final.

CR5.8 El equilibrado de los neumaticos, tanto crudos como vulcanizados, se
corrige con los aparatos y procedimientos establecidos.

CR5.9 Las mercancias se marcan o identifican debidamente de acuerdo a los
requisitos del cliente, para su adecuado control.

CR5.10 Las maquinas desbarbadoras, pulidoras y otros equipos de acabado
se operan para obtener el producto en las condiciones de presentacion
establecidas.

CR5.11 Las fichas de expedicion o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.

CR5.12 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencién de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP6: Fabricar articulos a partir de dispersiones de latex, en las condiciones de proceso

y vulcanizacion adecuadas.
CR6.1 La dispersion de latex que va a ser transformada es identificada en los
manuales de procedimiento.
CR6.2 Los bafios de inmersion se llenan con la dispersion de latex y se asegura
que alcanzan el nivel de operacion.
CR6.3 EIl tren de moldes se opera para la inmersién de los mismos en la
dispersion de latex.
CR6.4 En operaciones de transformacion por colada, la dispersion de latex se
afiade al interior del molde.
CR6.5 EI molde relleno o recubierto con la dispersion se seca y vulcaniza a la
temperatura establecida.
CR6.6 Elarticulo de latex moldeado se retira del molde siguiendo el procedimiento
descrito para cada articulo.
CR6.7 Los controles de conformidad de los articulos se llevan a cabo con la
frecuencia, procedimiento y equipo establecidos.
CR6.8 Las mercancias se etiquetan o identifican debidamente para su adecuado
control.
CR6.9 Las fichas de expedicidon o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.
CR6.10 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencién de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Prensas, inyectoras, extrusoras, calandras, ensambladoras de neumaticos, hornos
(microondas, UHF, de aire caliente), autoclave, bafos de sales, bafios de inmersion,
tren de moldes. Maquinas desbarbadoras, pulidoras y otros equipos de acabado de
neumaticos; equilibradoras de neumaticos. Elementos e instrumentos de medida.
Mezclas de caucho y dispersiones de latex. Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones. Equipos de proteccién individual.

Productos y resultados
Productos acabados o semiacabados de caucho y latex.

Informacién utilizada o generada
Procesosdetransformacionde mezclas conindicacidondeinstruccionesde procedimiento
y condiciones de operacion. Fichas de datos de seguridad de las mezclas y fichas de
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magquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones complementarias. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y medioambiente. Normas de
correcta fabricacion.

Unidad de competencia 4

Denominacion: REALIZAR OPERACIONES AUXILIARES Y DE ACABADO DE LOS
TRANSFORMADOS DE CAUCHO Y LATEX

Nivel: 2
Codigo: UC0328_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el tratamiento y recubrimiento con adhesivos de los insertos y refuerzos
para posibilitar la adhesion de las mezclas de caucho a los mismos.
CR1.1 Las partes metalicas de las piezas a moldear se identifican segun la orden
de trabajo especificada.
CR1.2 Las piezas metalicas se someten a tratamientos de desengrasado de
superficies, bien alcalino o a base de disolventes, segun las especificaciones
establecidas.
CR1.3 Las superficies metdlicas se preparan por medio de tratamientos
abrasivos, de fosfatacion, pasivado y otros.
CR1.4 Las diferentes disoluciones de adhesivos se preparan en las proporciones
indicadas.
CR1.5 Las superficies tratadas se cubren con los adhesivos especificos de cada
material.
CR1.6 La base solvente de las piezas adhesivadas se elimina por medio de
tratamiento térmico, en las condiciones establecidas para cada material.
CR1.7 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP2: Postvulcanizar piezas de caucho y latex para su acabado final en las adecuadas
condiciones de temperatura establecidas.
CR2.1 Los parametros de temperatura y renovacion de aire de las estufas de
postvulcanizacion se fijan para garantizar las condiciones correctas de proceso.
CR2.2 Las piezas de caucho y latex se postvulcanizan durante el tiempo
necesario para alcanzar el grado 6ptimo de vulcanizacion.
CR2.3 Los volatiles de los articulos acabados se eliminan de las estufas en
condiciones de seguridad e higiene adecuadas, asi como de prevencién de la
contaminacion.
CR2.4 Los controles sobre los productos acabados se llevan a cabo con la
frecuencia establecida para detectar no conformidades.
CR2.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se separan
segun las normas establecidas para su eliminacion.
CR2.6 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun procedimientos establecidos.

RP3: Desbarbar piezas de caucho y latex para conseguir su acabado final siguiendo
las especificaciones del producto.
CR3.1 Las distintas piezas de caucho y latex se revisan para comprobar que su
aspecto responde a los requisitos especificados por el cliente.
CR3.2 Las rebabas de las piezas de caucho y latex se eliminan, en su caso, de
forma manual.
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CR3.3 En operaciones de desbarbado mecanico los parametros de las maquinas
se ajustan a las condiciones de operacion establecidas.

CR3.4 Las maquinas desbarbadoras se operan en las condiciones de llenado,
temperatura y volteo que permita el remate final de las piezas.

CR3.5 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP4: Mecanizar articulos de caucho y latex a partir de piezas de estos materiales.
CR4.1 Los articulos de caucho y latex que deben sufrir algin proceso de
mecanizado posterior se identifican siguiendo las 6rdenes de trabajo.

CR4.2 Lamaquina especifica de cada operacion es identificada en los manuales
correspondientes.

CR4.3 Losparametros especificos de cada operacion se ajustan alas necesidades
concretas del articulo a mecanizar.

CR4.4 Las operaciones de mecanizado se llevan a cabo segun el procedimiento
establecido para ello (troquelado de suelas, rectificado de cilindros, mecanizado
de correas de transmisién de potencia, corte de placas y rebordes de las piezas
de caucho o latex entre otros).

CR4.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se separan
segun las normas establecidas para su eliminacion.

CR4.6 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun los procedimientos establecidos.

RP5: Ensamblar perfiles, tuberias, o piezas moldeadas de caucho para confeccionar
piezas acabadas o conjuntos de piezas segun las especificaciones del producto.
CR5.1 Los articulos de caucho extruidos o moldeados, son identificados en los
manuales correspondientes.
CR5.2 Los insertos o elementos auxiliares que deban unirse a las distintas piezas
de caucho se identifican y preparan para su union.
CR5.3 Los planos y geometrias de los extruidos y piezas moldeadas, que se van
unir se identifican para su correcta disposicion en el conjunto.
CR5.4 En conjuntos sobremoldeados, las condiciones de operacion de las
prensas o inyectoras se verifican que coinciden con las correspondientes a la
mezcla a transformar.
CR5.5 Los perfiles y piezas moldeadas de caucho se sobremoldean y vulcanizan
para llevar a cabo la unién de las distintas partes del conjunto final.
CR5.6 Enconjuntos con uniones mecanicas, las distintas piezas que lo componen
se unen segun el procedimiento de operacién establecido.
CR5.7 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se separan
segun las normas establecidas para su eliminacion.
CR5.8 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun procedimientos establecidos.

RP6: Pintar piezas de caucho y latex para su acabado final segun las especificaciones
requeridas.
CR6.1 Las piezas que deben ser pintadas son identificadas en las érdenes de
trabajo.
CR6.2 Las diferentes pinturas a utilizar son identificadas y en su caso preparadas
para las operaciones de pintado.
CR6.3 En operaciones de pintado automatizado las maquinas se ajustan para
llevar a cabo la operacion en las condiciones establecidas.
CR6.4 Las maquinas de pintado de piezas de caucho se operan segun el
procedimiento de operacion establecido.
CR6.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se separan
segun las normas establecidas para su eliminacion.
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CR6.6 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de riesgos
establecidas se siguen correctamente segun procedimientos establecidos.

RP7: Realizar la toma de muestra y determinaciones basicas tanto en productos
intermedios como acabados para garantizar la calidad del producto.
CR7.1 La toma de muestras se realiza con el material establecido y con la
frecuenta descrita en los procedimientos.
CR7.2 Las muestras se identifican y trasladan para su andlisis segun las normas
establecidas.
CR7.3 Las determinaciones a pie de maquina se realizan con la precision y
exactitud requeridas, expresando el resultado en las unidades establecidas.
CR7.4 Los instrumentos de medida se manejan con destreza y cuidado, y con un
consumo adecuado de materiales y productos.
CR7.5 Las medidas obtenidas se verifican y comparan con los valores de
referencia.
CR7.6 Los datosy resultados obtenidos se registran en los soportes establecidos
segun los procedimientos normalizados de trabajo.

RP8: Acondicionar para su almacenamiento los productos acabados, registrando los
documentos asociados al lote.
CR8.1 Las mercancias se acondicionan, etiquetan y/o identifican debidamente
para su adecuado control.
CR8.2 Las fichas de expedicidon o almacenaje se cumplimentan en los soportes
establecidos, informandose de ello a la persona adecuada.
CR8.3 Losdocumentos asociados al lote se registran en los soportes establecidos,
debidamente cumplimentados, de forma que se asegura la trazabilidad.
CR8.4 Las anomalias observadas se registran y notifican en tiempo y forma
siguiendo los procedimientos establecidos.
CR8.5 EIl movimiento y almacenaje no automatizado de los productos se realiza
con los equipos apropiados.

Contexto profesional

Medios de produccién

Cubas de inmersién con disolventes o disoluciones acuosas, cabinas de pintura,
granalladoras, cortinas de agua, hornos de secado, estufas de postvulcanizacion.
Prensas, inyectoras, maquinas desbarbadoras, instrumentos de medida. Cubas
de pintura, pistolas de pulverizacion. Dispositivos de seguridad de maquinas e
instalaciones. Equipos de proteccion individual. Insertos metalicos, adhesivos, pinturas.
Piezas de caucho semiacabadas

Productos y resultados

Piezas y productos moldeados, extruidos o calandrados de caucho y latex terminados,
listos para expedicion. Insertos metalicos listos para ser utilizados. Conjuntos
ensamblados.

Informacion utilizada o generada
Procesosdetransformacionde mezclas conindicacidondeinstruccionesdeprocedimiento
y condiciones de operacion. Fichas de datos de seguridad de las mezclas y fichas de
magquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones complementarias. Reglamentos
internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y medioambiente.
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lll. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1
Denominacién: ELABORACION DE MEZCLAS DE CAUCHO Y LATEX
Codigo: MF0325_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:
UC0325_2: Elaborar mezclas de caucho y latex.
Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Identificar y caracterizar materiales elastoméricos y otras sustancias quimicas
para su utilizaciéon o almacenamiento.
CE1.1 lIdentificar los principales tipos de aditivos y cargas empleados en la
obtencién de mezclas de caucho y latex, mediante ensayos fisicoquimicos
basicos (observacion, tacto, color, llama, solubilidad y otros), y tablas de ensayos
elementales.
CE1.2 Caracterizar los distintos tipos de caucho, identificando sus propiedades
mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad, elasticidad,
color, llama, organolépticos y otros), utilizando tablas de ensayos elementales.
CE1.3 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas, en casos sencillos, con su férmula y nombre.
CE1.4 Identificar las sefales de peligro de las distintas materias primas y
relacionarlas con las oportunas medidas de prevencion y protecciéon durante el
manejo de las mismas.
CE1.5 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacioén con patrones.
CE1.6 Ordenar y clasificar las materias primas poliméricas para su
almacenamiento, identificando las operaciones que hay que realizar y los equipos
que hay que utilizar en la recepcion, identificacion, transporte y almacenamiento.
CE1.7 Identificar las oportunas normas de almacenamiento en funcion del
etiquetado de las distintas materias primas.
C2: Interpretar la formulacién de una mezcla de caucho y latex y dosificar los
ingredientes que permitan su elaboracion.
CE2.1 Reconocer los productos y aditivos de una formula, su misién y
caracteristicas fisicoquimicas, distinguiendo cada uno de los ingredientes mediante
ensayos sencillos.
CE2.2 |Interpretar las fichas de mezcla o formulas para la correcta preparacion
de las mismas.
CE2.3 Realizar calculos sencillos y seguir el procedimiento adecuado de pesada
o0 medida de la formula a partir de una ficha de la misma.
CE2.4 A partir de un supuesto practico de formulaciéon de una mezcla, se tiene o
en cuenta: 3
— Las unidades de medida. <
— Latara de los equipos de medida. &
— Elordeny limpieza. 0
— La correcta identificacion del material pesado. %
— Las normas de manipulacion de los productos. g
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C3: Elaborar y controlar mezclas de elastomeros con los ingredientes, productos
auxiliares y equipos especificos, segun técnicas, porcentajes establecidos y tablas de
caracteristicas elementales.
CE3.1 Identificar el equipo y utillaje necesario en el proceso para elaborar las
mezclas y en especial los sistemas de puesta en marcha, ajuste y seguridad de
las maquinas utilizadas interpretando la lectura de los aparatos de medida durante
su funcionamiento (temperatura, tiempo, r.p.m. u otras).
CE3.2 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.
CE3.3 Deducirdelainformaciéntécnica suministradala secuenciade operaciones
adecuada en la elaboracion de la mezcla prescrita.
CE3.4 Enumerar las desviaciones o anomalias mas frecuentemente observadas
en el ciclo de trabajo, sefialando sus posibles correcciones.
CE3.5 Relacionar la escala del laboratorio-taller con el supuesto de caso real,
explicando las diferencias mas relevantes.
CE3.6 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacion de
muestras.
CE3.7 Describir las normas de operacion segura para las instalaciones en el
area de trabajo.
CE3.8 Utilizar los equipos de proteccion individual en las condiciones
establecidas.

C4: Acondicionar, expedir y, en su caso, almacenar materiales ya preparados.
CE4.1 Identificar las operaciones de acondicionado de semiacabados y mezclas
elaboradas, indicando las condiciones especificas de cada material para su
conservacion o posterior transformacion.
CE4.2 Identificar los distintos lotes y partidas de mezclas elaboradas y preparar
su expedicién en adecuadas condiciones de embalaje, etiquetado y seguridad.
CE4.3 Justificar las condiciones de almacenamiento necesarias para preservar
la calidad de los materiales.
CE4.4 Utilizar los sistemas informaticos y de codificacion de mezclas que se
emplean para controlar érdenes de trabajo y expediciones.

Contenidos

1. Conceptos generales de quimica y quimica del carbono.

—  Teoria atdmico molecular. El 4tomo y sus enlaces. Masa atémica y masa
molecular.

—  Ordenacion de los elementos en el Sistema Periddico.

—  Propiedades de los compuestos iénicos, covalentes y metalicos.

—  El'lenguaje quimico. Formulacién y nomenclatura de compuestos quimicos
segun [LU.P.A.C.

—  Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones organicas.

—  Concepto de grupo funcional. Nomenclatura y formulacion.

— Reacciones organicas basicas de los principales grupos funcionales.

2. Materias primas. Elastomeros, latex y aditivos.

—  Macromoléculas: monémeros, polimeros y elastdmeros.

—  Estados amorfo, cristalino y vitreo.

— Reacciones de polimerizacion.

—  Descripcion, caracteristicas y clasificacion de las principales familias de
cauchos.

—  Comportamiento reolégico de los elastomeros.

— Aditivos e ingredientes de mezcla. Denominacion y simbologia habitual de
las materias primas.

cve: BOE-A-2011-10873
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3. Preparacion de mezclas de caucho y latex.

—  Formulacién de una mezcla: expresién y calculos de conversién de unidades.
Medida de masas y volumenes de los componentes de una mezcla.

—  Técnica de pesaje: unidades de medida, tara de los equipos, orden y limpieza,
identificacion del material pesado y normas de manipulacion.

—  Técnicas de mezclado: fundamentos. Equipos. Procedimientos y técnicas de
operacion.

—  Operaciones previas y procedimiento de mezclado.

—  Ciclo de mezclado. Variables que hay que controlar y orden de adicion de
ingredientes.

—  Sistemas de control de variables.

—  Elaboracion de mezclas de elastomeros.

—  Precauciones y medidas de seguridad de los procesos y equipos de
mezclado.

4. Control de materias primas y sus mezclas.

— Medidas sencillas y directas de las propiedades fisicas de materias primas.

—  Control de materias primas y mezclas de caucho y latex.

—  Técnicas de almacenamiento y conservacion de materias primas, productos
semimanufacturados y acabados.

—  Muestreo y acondicionamiento de muestras para ensayos.

— Realizaciéon de ensayos fisicoquimicos basicos de identificacion y
caracterizacion de cauchos.

—  Sistemas de transporte, almacenamientos especiales y movimiento de
productos.

—  Sistemas informaticos y de codificacién de mezclas para el control de érdenes
de trabajo y expediciones.

5. Prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
—  Precauciones en la manipulacién de las materias primas y riesgos que
comporta.
—  Riesgos profesionales: Conceptos y definiciones.
—  Ley de prevencion de riegos profesionales.
= Conceptos legales.
= Derechos y obligaciones.
= Sanciones.
— Actuaciones en emergencias y evacuaciones.
Normas de calidad y medioambientales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. N.° de horas maximas
Ndmero de horas

Médulo formativo 3 susceptibles de formacién
totales del médulo : .
a distancia

Méodulo formativo — MF0325_2 90 30

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 acompana este anexo.

cve: BOE-A-2011-10873
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: PREPARACION DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Caodigo: MF0326_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0326_2 Preparar maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERATIVIDAD CON SISTEMAS MECANICOS, HIDRAULICOS,
NEUMATICOS Y ELECTRICOS DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y SU MANTENIMIENTO

Codigo: UF0722
Duracioén: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3,
RP4 y RP5 en lo referido a la operatividad con maquinas e instalaciones.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de control de
las instalaciones de transformacion de polimeros, con la funcién que realizan en la
instalacién y en el proceso de produccion.
CE1.1 Identificar elementos y componentes de redes de energia y fluidos, su
funcién y empleo.
CE1.2 |Interpretar los planos, esquemas y documentos técnicos del conjunto y de
los componentes de la instalacion.
CE1.3 Relacionar el principio de funcionamiento con los detalles constructivos
e intervenciéon de los distintos equipos e instalaciones de transformacién de
polimeros.
CE1.4 lIdentificar las variables de operacion adecuadas a cada equipo o
instalacion, relacionandolas con las caracteristicas a conseguir en el producto
final.

C2: Preparar y utilizar correctamente los servicios y equipos auxiliares necesarios

para el funcionamiento de una instalaciéon de transformacion.
CE2.1 Explicar las condiciones que deben reunir los equipos en instalaciones de
calefaccion, refrigeracion, hidraulicas, neumaticas u otros sistemas auxiliares.
CE2.2 Describir la secuencia de operaciones para llevar a cabo la conexién y
regulacién de servicios auxiliares: refrigeracion, aire comprimido, gases, otros.
CE2.3 Enumerar los diferentes ajustes que deben efectuarse sobre las variables
del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha.
CE2.4 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medio ambiente.

cve: BOE-A-2011-10873
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CE2.5 Justificar necesidad de sincronizar las instalaciones auxiliares con el
proceso de transformacion de polimeros.

Contenidos

1. Analisis de sistemas mecanicos en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.
— Organos de maquinas.
— Elementos de maquinas.
— Mecanismos de transformacién de movimientos.
— Andlisis de sistemas mecanicos en el plano.
— Montaje de sistemas mecanicos.

2. Fundamentos de tecnologia eléctrica en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.
—  Circuitos eléctricos.
— Identificacion de componentes en un plano.
— Montaje de circuitos elementales con corriente alterna y continua.
— Medicién de parametros: Resistencia, intensidad, tensién y otros.
— Deteccion de fallos eléctricos.

3. Mecanica de fluidos para la transformacion de polimeros.
— Rozamiento.

Viscosidad.

Pérdidas de carga.

Velocidad y otros.

4. Sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-hidraulicos
en equipos e instalaciones para la transformacion de polimeros.
— Fundamentos de tecnologia neumatica.
= Generacion de movimiento mediante accionamientos neumaticos y
electro-neumaticos.
= Fundamentos de tecnologia hidraulica.
= Generacion de movimiento mediante accionamientos hidraulicos y electro-
hidraulicos.
= Ventajas e inconvenientes de los sistemas neumaticos e hidraulicos.
= Montaje de circuitos neumaticos e hidraulicos.

5. Componentes de un sistema automatizado.
— Fundamentos del control programable.
— Programacion basica de automatas.
— Montaje de elementos neuméticos, hidraulicos o eléctricos controlados
mediante automatas.

6. Aplicacion de las técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos e

instalaciones para la transformacién de polimeros.

— Conceptos de mantenimiento en equipos e instalaciones parala transformacion
de polimeros:
=  Tipos de mantenimiento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.).
= Mantenimiento productivo total.
=  Soportes informaticos para la gestion del mantenimiento.

— Operaciones de mantenimiento preventivo en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.

— Operaciones de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos) en
equipos e instalaciones para la transformacién de polimeros.

cve: BOE-A-2011-10873
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7. Seguridad en sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y
electro-hidraulicos en equipos e instalaciones para la transformaciéon de
polimeros.

— Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondémicos y posturales.
= Riesgos en instalaciones de fluidos y gases a presion.
— Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
— Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
— Sistema de orden y limpieza 5S.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Cédigo: UF0723

Duracién: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referente a la interpretacion de planos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencién de un molde o
modelo.
CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.
CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.
CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.
CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.
CE1.5 Justificar la necesidad de la simbologia, rotulaciéon y acotacion,
relacionandola con el tipo de representacion.

C2: Representar graficamente moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construccién, montaje y
desmontaje.
CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacién solar o
puntual.
CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacioén, precisando
su ambito de aplicacion.

cve: BOE-A-2011-10873
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Contenidos

1. Sistemas de representaciéon para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
— Sistema Diédrico: Fundamentos.
= Planos de proyeccion.
= Proyecciones del punto, recta y plano.
= Trazas.
= Interseccién, paralelismo y perpendicularidad.
= Distancias.
= Abatimientos, giros y cambios de plano.
= Representacion.
= Secciones planas.
= Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccidn, canales
de alimentacion y sistemas de vacio.

2. Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
— Fundamentos. Normas sobre la representacion de las piezas industriales.

= Eleccién de las vistas.
= Croquizado.
= Representacion de formas industriales.
= Organizacion de vistas, cortes y secciones.
= Escalas.
= Interpretacion de un dibujo.

3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
— Sistemas de acotacion. Aplicacion de normas de acotacion.

= Tolerancias:

= Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de ajustes.
Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre acotacion
con tolerancias.

=  Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posicion. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CONFIGURACION DE MOLDES, MATRICES Y CABEZALES DE
EQUIPOS PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Codigo: UF0724
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3
y RP5 en lo referido a la preparacion de moldes.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Montar y ajustar (y desmontar) moldes, matrices y cabezales de equipos en las
magquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constitucion
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.

cve: BOE-A-2011-10873
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CE1.1 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.

CE1.2 Describir el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de los
moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE1.3 Describir las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

CE1.4 Identificar las técnicas de limpieza y conservacion de moldes, matrices,
husillos y otros.

CE1.5 Describir los procedimientos de almacenaje y conservacion de utillajes y
elementos de control de cotas.

C2: Describir los elementos de seguridad incorporados en una instalacion de
transformacion y moldeo de polimeros, los equipos de proteccion individual y las
precauciones que deben tomarse en las operaciones de mantenimiento de primer
nivel.
CE2.1 Reconocer las normas de seguridad aplicables a las operaciones de los
equipos auxiliares y a las operaciones de mantenimiento de primer nivel.
CE2.2 Describir los elementos de seguridad y proteccion de las maquinas de
transformacion y auxiliares.
CE2.3 Describir las condiciones de seguridad especificas de las operaciones de
mantenimiento preventivo.
CE2.4 Describir las normas generales de seguridad en plantas fabriles de la
familia quimica.
CE2.5 Justificar la necesidad de mantener el orden y limpieza en el entorno
de trabajo, describiendo los procedimientos adecuados para la eliminacién de
residuos.

Contenidos

1. Andlisis funcional de moldes, matrices y cabezales para procesado de

polimeros.

— Tipos de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros utillajes.

— Identificacion de los diferentes componentes de moldes, matrices, cabezales,
husillos y otros utillajes.

— Distribucién de las cavidades en el molde.

— Sistemas de extraccion. Sistemas especiales para contrasalidas.

— Sensores. Finales de carrera.

— Montaje y desmontaje de moldes y matrices.
= Juegos y ajustes.

— Montaje y desmontaje de cabezales, husillos y otros utillajes.

= Juegos y ajustes.

— Conservacion y limpieza de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros
utillajes.

2. Sistemas de alimentacion, refrigeracion y calefacciéon para procesado de
polimeros.
— Sistemas de alimentacion. Bebederos, canales y entradas.
— Canales de refrigeracion. Configuracion y dimensionamiento.
— Sistemas de calefaccion (resistencias, aceite, etc.).
— Montaje de sistemas de calefaccion, refrigeracion, alimentacion vy
dosificacion.

3. Seguridad en instalaciones de transformacién polimeros y su mantenimiento
de primer nivel.
— Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.

cve: BOE-A-2011-10873
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= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergonémicos y posturales.
— Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
— Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
— Sistema de orden y limpieza 5S.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.? de horas méaximas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas : .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0722 70 30
Unidad formativa 2 - UF0723 30 10
Unidad formativa 3 - UF0724 40 10

Secuencia:

Las unidades formativas 1 y 2 son independientes. Para realizar la unidad formativa 3
previamente se habran cursado las unidades formativas 1y 2.

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: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE MEZCLAS DE
CAUCHO Y LATEX

Cédigo: MF0327_2

Nivel de cualificacién profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0327_2: Realizar operaciones de transformacion de caucho y latex.
Duracién: 150 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: TRANSFORMACION Y VULCANIZACION DE MEZCLAS DE
CAUCHO Y LATEX.

Cédigo: UF0727

cve: BOE-A-2011-10873
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3, RP4, RP5 y RP6 en lo referido a la transformacion de mezclas de caucho y
latex.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los diversos procesos de transformacion y vulcanizacion de mezclas de
caucho y latex.
CE1.1 Describir la reaccion de vulcanizacion como elemento fundamental de la
transformacion de mezclas de caucho y dispersiones de latex.
CE1.2 Diferenciarlasdiversastécnicas de transformacion, moldeoy vulcanizacion
de elastomeros y latex, comprendiendo sus fundamentos, los distintos tipos de
instalaciones y relacionando sus caracteristicas con la de los materiales que
transforman.
CE1.3 Relacionar los parametros basicos de los materiales con las variables del
proceso de transformacion y las propiedades del producto final.
CE1.4 Relacionar las variables de control de la transformacion y las condiciones
de operacion con las propiedades del articulo acabado.
CE1.5 Describir los sistemas de vulcanizacion mas comunes (prensado,
autoclave, bafio de sales, alta frecuencia y otros) identificando y relacionando las
variables del sistema con las caracteristicas de la vulcanizacién y el proceso de
transformacion.
CE1.6 Relacionar los parametros fundamentales de la fabricacion de articulos
de latex con la formulacion utilizada y el articulo fabricado.

C2: Describiry caracterizar las instalaciones, equipos y los procedimientos de operacion
y control utilizados en los procesos de transformacion y vulcanizacion de elastémeros
y de mezclas de caucho y latex.
CE2.1 Describir las operaciones de preparacion de una instalacion tipo, los
ajustes usuales, las variables indicadas en la informacion de proceso y los aparatos
de medida y sistemas de control utilizados.
CE2.2 Describir el funcionamiento, aplicaciones, los diversos subconjuntos,
sus circuitos fundamentales y los procedimientos de puesta en marcha, parada
y control de:
— Maquinas de compresion, transferencia e inyeccion.
— Extrusoras
— Calandras
— Instalacion de vulcanizacion adecuada (autoclave, microondas, bafos de
sales, hornos y otros).
— Ensambladoras de neumaticos.
— Instalaciones de produccion de articulos de latex.
CE2.3 Relacionar los parametros de operacion y control con la productividad y
la calidad del proceso.
CE2.4 Interpretar las lecturas de los instrumentos de control, introduciendo
las modificaciones necesarias para mantener el proceso dentro de los limites
requeridos en la documentacién del proceso.

Contenidos

1. Materiales elastoméricos.
— Fundamentos de la transformacion y la vulcanizacion.
= Reaccion de vulcanizacion.
= Viscosidad de la mezcla.
= Influencia del entrecruzamiento en las propiedades del vulcanizado.

cve: BOE-A-2011-10873
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— Vulcanizacién y acabado de:
= Mezclas de caucho natural y sintético.
= Elastémeros termoplasticos.
= Létices.
— Propiedades.
= Estudio comparativo de las propiedades entre las diferentes familias de
caucho.
= Influencia de los aditivos en las propiedades del vulcanizado.
— Calidades en los diversos procesos de fabricacion y limitaciones de moldeo.
= Identificar fallos en productos terminados No Conformes, analizarlos y
proponer sus soluciones o alternativas.

2. Métodos de transformacion de elastomeros.
— Equipos y componentes.
= ldentificacion y descripcion de los equipamientos de las distintas técnicas
de transformacion y vulcanizacion.
= Funcionamiento de los equipos.
— Realizacién de los procedimientos basicos de:
= Puesta en marcha.
= Alimentacion.
= Parada.
— Sistemas de Control.
= No automatizados.
= Automatizados.
= Informatizados.
= Registro de datos e incidencias en las hojas de control de produccion.
— Parametros de operacién y control.
= Dosificacion.

= Tiempo.
= Temperatura.
= Presion.

= Velocidades.
= Relacion entre los pardmetros de operacién y control y el producto a
obtener.
— ldentificaciéon de equipos y componentes.

3. Procedimientos y técnicas de operacion y control utilizados en la
transformacion y vulcanizacion de mezclas de caucho y latex.
Procesos convencionales de moldeo.
= Moldeo por compresion.
= Moldeo por transferencia.
= Moldeo por inyeccion.
— Extrusion y vulcanizacién de articulos extruidos.
= Métodos discontinuos.
= Métodos continuos.
— Calandrado y vulcanizacion de articulos calandrados.
= Métodos discontinuos.
= Métodos continuos.
— Transformacion y vulcanizacién de articulos de latex.
— Ensamblado y vulcanizaciéon de neumaticos.
= Componentes.
= Férmulas.
= Conformado-Ensamblado-Vulcanizacion.

cve: BOE-A-2011-10873
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: PRODUCTOS DE TRANSFORMACION Y VULCANIZACION DE
CAUCHO Y LATEX

Caodigo: UF0728
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3, RP4, RP5 y RP6 en lo referido a los productos de transformacion de mezclas
de caucho y latex.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Caracterizar los productos de transformaciéon y vulcanizado de elastémeros,
definiendo las especificaciones de los mismos.
CE1.1 Interpretar la informacion técnica del producto identificando las calidades
que deben ser obtenidas.
CE1.2 Interpretar la informacion del articulo a producir identificando:
El utillaje y herramienta que deben ser utilizados.
Las cotas clave del molde o matriz.
Los instrumentos y dispositivos de control.
La secuencia de operaciones que debe ser realizada, incluyendo las de
autocontrol.
Las variables y parametros de control.
CE1.3 Identificar las distintas partes del neumatico, sus caracteristicas y
funciones dentro del mismo.
CE1.4 Aplicar las normas especificas de seguridad relativas al proceso y al
producto.
CE1.5 Describir las operaciones de control primario del producto en sus fases de
operacion, asi como en el producto acabado.
CE1.6 Describir las principales aplicaciones industriales de los productos
transformados.
CE1.7 Enumerar los principales defectos de los articulos transformados de
caucho y latex.
CE1.8 Relacionar los diversos procesos de reciclaje y degradacion de distintos
tipos de cauchos con la conservacion del medio ambiente.

Contenidos

1. Productos finales de caucho y latex.

— Calidad del producto final.
= Interpretacién de la informacion técnica del articulo a producir.
= ldentificacién de la secuencia de operaciones a realizar.
= Variables que influyen enla calidad del producto final. Relacién formulacion-

elaboracioén-transformacion.

= Operaciones de control primario de producto en sus fases de produccion.
= Principales defectos de los articulos transformados.

— Fabricacion de los principales articulos de caucho vy latex.
= Neumaéticos.
= Bandas transportadoras.
= Correas de transmision.
= Tubos y mangueras.
= Cables eléctricos.
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= Recubrimiento de rodillos.
= Articulos de goma alveolar.

=  Calzado.
= Articulos de latex por inmersién. Hilo elastico. Otras aplicaciones del
latex.

— Clasificacion de articulos e industrias de aplicacion.

2. Reciclaje de productos de caucho y latex.
— Degradacion e impacto medioambiental.
— Técnicas de reciclaje.
= Trituraciéon y micronizacion mecanica.
= Criogenizacion.
= Reciclaje de neumaticos fuera de uso (NFU’s).
— Valorizacion.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: GESTION DE CALIDAD Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
Y MEDIOAMBIENTALES

Caodigo: UF0721
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3, RP4, RP5 y RP6 en lo referido a normas especificas frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las medidas de seguridad, de prevencion de riesgos laborales y

medioambientales relacionadas con la transformacién de polimeros.
CE1.1 Describir las normas de operacion segura para las personas en el area
de trabajo.
CE1.2 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.
CE1.3 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE1.4 Identificar las normas y procedimientos de proteccion medioambiental
aplicables a todas las operaciones
CE1.5 Identificar los riesgos medioambientales y los parametros de posible
impacto medioambiental.
CE1.6 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE1.7 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.

C2: Aplicar las normas de correcta fabricaciéon en los procesos de transformacién de
polimeros y materiales compuestos de matriz polimérica.
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CE2.1 Definir los conceptos de calidad y calidad total, y relacionarlos con las
actuaciones en el puesto de trabajo.

CE2.2 Identificar las normas de correcta fabricacion y su aplicaciéon en los
diferentes procesos de transformacion.

CE2.3 Relacionar la cumplimentacion de los distintos documentos de fabricacion
con la trazabilidad de los productos obtenidos.

CE2.4 Identificar los documentos relativos al lote, su cumplimentacién, registro
y actualizaciones.

CE2.5 Describir los mecanismos de comunicacion de anomalias e incidencias.
CE2.6 Justificar la importancia del orden y limpieza como hecho fundamental del
proceso productivo.

C3: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a las actuaciones de
la manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad
de las empresas del sector.

CE3.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionadas con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.

CE3.2 Identificar y evaluar los factores de riesgos y riesgos asociados.

CE3.3 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.

CE3.4 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

Contenidos

1.

Fundamentos de gestion de calidad en la transformacion de materiales
poliméricos.
— Sistemas de calidad.

= ISO.

= EFQM.

= TS16949.
— Conceptos de estadistica aplicada.

= Distribucion normal.

= Graficos de control.

= Estudios de capacidad.

= Técnicas de muestreo.
— Riesgos de la no calidad. Costes de la no calidad.
— Auditorias de calidad.

Seguridad y prevencion de riesgos laborales en la transformacion de
materiales poliméricos.
— Riesgos profesionales.
= Conceptos y definiciones.
— Ley de prevencion de riesgos profesionales.
= Conceptos legales.
= Derechos y obligaciones.
= Sanciones.
— Plan de emergencias.
= Elaboracion.
= Operatividad.
— Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondémicos y posturales.
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— Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
— Equipos de proteccién individual.
= Tipos de EPIs
= Utilizacion.
— Sehfalizaciones.
s Optica.
= Acustica.
— Orden y limpieza en el entorno laboral.
= Metodologia de las 5S.
— Auditorias de prevencion.
= Deteccién de anomalias.

3. Actuacién en emergencias y evacuacion.
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismos.
— Situaciones de emergencia
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

L N.° de horas maximas
. . Duracién total en horas . .
Unidades formativas . . susceptibles de formacién
de las unidades formativas . .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0727 70 30
Unidad formativa 2 - UF0728 30 20
Unidad formativa 3 - UF0721 50 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1,
siendo la unidad formativa 3 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 acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominaciéon: OPERACIONES AUXILIARES Y DE ACABADO DE LOS
TRANSFORMADOS DE CAUCHO Y LATEX

Cédigo: MF0328_2

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

UC0328_2: Realizar operaciones auxiliares y de acabado de los transformados de
caucho y latex.

Duracion: 70 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las operaciones de preparacion y adhesivacion de substratos metalicos.
CE1.1 Identificar las distintas operaciones de preparacion y adhesivacion de
sustratos metalicos.

CE1.2 Efectuar las operaciones de limpieza, tratamiento y adhesivado de
sustratos metalicos.

CE1.3 Definir las operaciones de mantenimiento y preparacion de los equipos
para las operaciones con sustratos metalicos.

CE1.4 Identificar y aplicar las normas de seguridad aplicables a estos procesos
para llevar a cabo las operaciones de forma segura.

C2: Caracterizar las operaciones de acabado en articulos o en semiacabados de
caucho para conseguir las calidades especificadas.
CE2.1 Describir las operaciones mas comunes de union o montaje de conjuntos
de piezas consiguiendo las cotas y la calidad especificadas.
CE2.2 Describir las operaciones de pulido y mecanizado consiguiendo las cotas
y la calidad especificadas.
CE2.3 Describir las operaciones y procedimientos mas comunes de impresion o
pintado de piezas de caucho y latex.

C3: Describirlos equipos, Utiles y procedimientos utilizados pararealizar las operaciones
de impresion, mecanizado, uniones y otras.
CE3.1 Identificar los detalles constructivos de los distintos equipos empelados
en las operaciones de unién, impresion, mecanizado y otras.
CE3.2 Describir las operaciones de unién, impresién, mecanizado y otras sobre
piezas de caucho
CE3.3 Definir las operaciones de mantenimiento y preparacion de los equipos y
utiles para las operaciones de unién, impresion, mecanizado y otras sobre piezas
de caucho.
CE3.4 Identificar y aplicar las normas de seguridad aplicables a estos procesos
para llevar a cabo las operaciones de forma segura.

C4: Explicar un proceso de control primario de la fabricacién de articulos de caucho.
CE4.1 Identificar en un proceso de transformacion de mezclas de caucho y latex,
las fases de control y autocontrol.

CE4.2 Relacionar el procedimiento de control con los resultados que deben
obtenerse.

CE4.3 Identificar los medios y utiles de control habituales en la industria.

CE4.4 Describir las fases y conceptos fundamentales de un proceso de control
de calidad de fabricacion.

CE4.5 Explicar la toma de muestra de diferentes articulos de caucho y latex
transformados.

CE4.6 Efectuar ensayos sencillos sobre diferentes productos finales, utilizando
el instrumental adecuado y expresar el resultado en las unidades establecidas.
CE4.7 Explicar los sistemas de registro de datos, empleando diferentes
aplicaciones informaticas.
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Contenidos

1.

Operaciones auxiliares de los transformados de caucho y latex.
— Preparacion y adhesivacién de sustratos metalicos.
= Desangrado de superficies.
= Tratamiento con abrasivos, de fosfatacion o pasivado.
= Recubrimiento con adhesivos de superficies metalicas.
— Descripcién de los equipos y utiles empleados en las operaciones auxiliares.
— Mantenimiento y preparacion de los equipos y utiles para las operaciones
auxiliares.

Operaciones de acabado de los transformados de caucho y latex.
— Descripcién de las operaciones y procedimientos de:
= Postcurado de piezas de caucho y latex.
= Desbarbado de piezas de caucho y latex.
= Mecanizado de articulos.
= Ensamblado de perfiles y tuberias de caucho.
= Montaje de conjunto de piezas de caucho.
= Pintado de piezas de caucho y latex.
— Descripcién de los equipos y Uutiles empleados en las operaciones de
acabado.
— Mantenimiento y preparacion de los equipos y utiles para las operaciones de
acabado.

Seguridad y prevencion de riesgos en las operaciones auxiliares y de
acabado de los transformados de caucho y latex.

— Normas de seguridad de maquinas e instalaciones.

— Riesgos de manipulacion de sustancias y materiales.

Control de calidad. Ensayos y caracterizacion.
— Fundamentos, normas y equipos utilizados en ensayos fisicos y mecanicos en
los transformados de caucho y latex.
— Toma de muestras y obtencidon de probetas para ensayo.
— Ensayos fisicos-mecanicos de los transformados de caucho y latex.
= Determinacion de la dureza.
= Determinacion de la densidad.
= Resistencia a la traccion y alargamiento a rotura.
= Resistencia a la compresion.
= Resistencia al desgarro.
= Resistencia a la abrasion.
= Deformacion remanente. Fluencia y relajacion de esfuerzos.
— Determinacién de la adherencia de la goma a metal y a tejido.
— Ensayos de fatiga.
— Ensayos de resiliencia e histéresis.
— Determinacion de las caracteristicas dinamicas.
= Relacién esfuerzo-deformacion.
= Mddulo complejo. Médulo elastico. Médulo de pérdidas.
— Caracterizacion organoléptica.
= Ensayos a la llama.
= Ensayos de envejecimiento acelerado.
= Ensayos de comportamiento frente a liquidos.
— Metrologia dimensional. Realizacion de medidas sobre los transformados de
caucho.
— Presentacion y tratamiento de los resultados. Registro de datos. Aplicaciones
informaticas.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Maodulo formativo — MF0328_2 70 30

Nudmero de horas

Médulo formativo totales del médulo

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 acompana este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE OPERACIONES
DE TRANSFORMACION DE CAUCHO

Cédigo: MP0154
Duracién: 120 horas
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Elaborar y controlar mezclas de elastémeros con los ingredientes, productos
auxiliares y equipos especificos, segun técnicas, porcentajes establecidos y tablas de
caracteristicas elementales.
CE1.1 Relacionar la escala del laboratorio-taller con el supuesto de caso real,
explicando las diferencias mas relevantes.
CE1.2 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacion de
muestras.
CE1.3 Acondicionar, expedir y, en su caso, almacenar materiales ya
preparados.
CE1.4 Caodificar, etiquetar y registrar los distintos lotes y partidas de mezclas
elaboradas y preparar su expedicion en adecuadas condiciones de embalaje,
etiquetado y seguridad.

C2: Montar, desmontar y ajustar moldes, matrices y cabezales de equipos en las
maquinas de transformacién y moldeo de polimeros.
CE2.1 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
CE2.2 Comprobar que el conjunto de operaciones que aseguran el montaje de
los moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE2.3 Realizar las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

C3: Cumplir con las normas de seguridad en personas, materiales y maquinas siguiendo
las normas de correcta fabricacion.
CE3.1 Comprobar que los sistemas eléctricos, térmicos y de fluidos cumplen
con las normas establecidas en los manuales de aplicacion y que los elementos
moviles estan protegidos y sefalizados debidamente.
CE3.2 Utilizar los equipos de proteccion individual durante el trabajo.
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CE3.3 Colocar los materiales a manejar (materias primas, aditivos, articulos
semifacturados y otros) en el lugar y condiciones oportunos evitando deterioros o
contaminaciones.

CE3.4 Participar activamente y de acuerdo con el plan de seguridad en las
practicas y simulacros de emergencia.

CE3.5 Emplear los mecanismos de comunicacion de anomalias e incidencias.
CE3.6 Cumplimentar los distintos documentos de fabricacion para asegurar la
trazabilidad de los productos obtenidos.

C4: Operar con las instalaciones y equipos segun los procedimientos de operacion y
control utilizados en los procesos de transformacién y vulcanizacion de mezclas de
caucho y latex.

C5:

CE4.1 Preparar y utilizar correctamente los servicios y equipos auxiliares

necesarios para el funcionamiento de una instalacion de transformacion.

CE4.2 Efectuarlosdiferentes ajustes sobrelas variables del proceso (temperatura,

presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha.

CE4.3 Preparar una instalacion tipo y realizar los ajustes usuales segun las

variables indicadas en la informacioén de proceso.

CE4.4 Realizar la puesta en marcha, parada y control de:

— Maquinas de compresion, transferencia e inyeccion.

— Extrusoras.

— Calandras.

— Instalacion de vulcanizacién adecuada (autoclave, microondas, bafios de
sales, hornos y otros).

— Ensambladoras de neumaticos.

— Instalaciones de produccion de articulos de latex.

Realizar las operaciones de acabado de transformados de caucho.

CE5.1 Efectuar las operaciones de limpieza, tratamiento y adhesivado de
sustratos metdlicos.

CE5.2 Realizar las operaciones de mantenimiento y preparacion de los equipos
para las operaciones con sustratos metalicos.

CE5.3 Aplicar las normas de seguridad aplicables a estos procesos para llevar a
cabo las operaciones de forma segura.

CE5.4 Realizar las operaciones de impresion, mecanizado, uniones y otras.
CE5.5 Realizar las operaciones de mantenimiento y preparacion de los equipos
y Utiles para las operaciones de union, impresién, mecanizado y otras sobre piezas
de caucho.

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 produccién 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.

Preparacion de mezclas de caucho y latex.
— Identificacion y caracterizacion de los componentes de una mezcla.
— Interpretacion de los componentes de la formulacién de una mezcla.
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— Elaboraciény control de mezclas en condiciones de seguridad, medioambiente
y calidad.
— Acondicionamiento, expedicién y almacenaje de mezclas preparadas.

Preparacion de equipos e instalaciones para la transformacion de

polimeros.

— Identificacion y seleccion de equipos, instalaciones y sistemas de control.

— Montaje, desmontaje y preparacién de componentes de las maquinas de
transformacion en condiciones de seguridad.

— Comprobaciones y ajustes segun planos y/o instrucciones de trabajo.

Operaciones de transformacién de mezclas de caucho y latex.

— Comprobacion de la relacién entre parametros de los materiales, variables de
proceso y control, y las propiedades del producto final.

— Interpretacion de las especificaciones técnicas del articulo a producir.

— lIdentificacidonyselecciéndeinstalaciones, equipos, materialesyprocedimientos
de operacion y control.

— Identificacidon y aplicacion de las normas de seguridad y medioambiente.

— Operacion con la maquinaria de transformacion y seleccién de variables de
proceso y control.

— Controles de calidad segin normas y comunicacion de anomalias e
incidencias.

— Trazabilidad del proceso y producto.

Operaciones auxiliares y acabado de los transformados de caucho y
latex.
— Interpretaciéon de las especificaciones técnicas de acabado del articulo a
producir.
— Identificacidonyselecciéndeinstalaciones, equipos, materialesyprocedimientos
de operacion y control.
— lIdentificacidon y aplicacion de las normas de seguridad y medioambiente.
— Operacion con la maquinaria auxiliar y seleccién de variables de proceso y
control.
— Controles de calidad segun normas y comunicacion de anomalias e
incidencias.
— Trazabilidad del proceso y producto.

Integracién y comunicacion en el centro de trabajo.

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

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

— Interpretacién y ejecucién con diligencia las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

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

— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevenciéon de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Experiencia profesional requerida
. en el ambito
FModu[os Acreditacion requerida de la unidad de competencia
ormativos
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacion | con acreditacién
* Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MF0325_2: » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Elaboracién de técnico o el titulo de grado correspondiente u
. : 1 afio 3 afos
mezclas de otros titulos equivalentes.
caucho y latex |« Técnico Superior de la familia profesional de
Quimica.
» Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
* Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
MF0326_2: graQo correspondiente  u otros titulos
- equivalentes.
Preparacion de - . . o .
o » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
maquinas e o . :
. : técnico o el titulo de grado correspondiente u
instalaciones . ; 1 afio 3 anos
otros titulos equivalentes.
para la e ' . .
.. |* Técnico Superior de la familia profesional de
transformacion C
de polimeros Qun'.nllca. . . .
» Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
* Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
MF0327_2: equivalentes. .
.= » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Operaciones de L . .
- técnico o el titulo de grado correspondiente u
transformacion . ; 1 afio 3 afos
otros titulos equivalentes.
de mezclas de e . . .
. » Técnico Superior de la familia profesional de
caucho y latex C
Quimica.
» Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
MF0328_2: grado correspondiente u otros titulos
Operaciones equivalentes.
auxiliares y de |+ Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
acabado técnico o el titulo de grado correspondiente u
. ; 1 afio 3 afos
de los otros titulos equivalentes.
transformados |+ Técnico Superior de la familia profesional de
de caucho y Quimica.
latex » Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

o

N~

ici 2 o 2 ©

Espacio Formativo Superficie m Superficie m 3

15 alumnos 25 alumnos -

o

Aula de gestion. . . ..............ooiiiiii, 45 60 p:
Taller de transformacibndecaucho . ................. 90 90 5
m

Laboratorio de transformados de caucho. ............. 60 60 @
>

o
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Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. ... ... .. ... X X X X
Taller de transformacibndecaucho................... X X X X
Laboratorio de transformados de caucho. .............. X X X

Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador.

— PCs instalados en red, cafidn con proyeccion e Internet.
— Equipos audiovisuales.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas vy sillas para alumnos.

Aula de gestion.

— Prensa de platos calientes.

— Moldes.

— Material para dosificacion.

— Zona de almacenamiento.

— Balanzas.

— Guiillotina para balas de caucho.
— Mezclador abierto (cilindro).

Taller de transformacion | — Mezclador cerrado (banbury).
de caucho. — Extrusora y elementos auxiliares.
— Calandra.

— Inyectora y elementos auxiliares.

— Hornos o estufas.

— Mesa y equipos de montaje.

— Equipos de acabado: Mecanizado, pintura, impresién, union u otros.
— Instrumentos de medicion (calibres, metros y otros).

— Equipos de proteccion individual (gafas, guantes, cascos y otros).

— Dinamometro.

— Densimetro.
— Abrasimetro.
— Durémetro.
Laboratorio de — Redémetro.
transformados — Estufa.
de caucho. — Balanzas.

— Troqueladora de probetas.

— Calibres y otros instrumentos de medicion.
— Almacén de materiales.

— Equipos de proteccion individual.

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 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 V

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOESTABLES Y SUS COMPUESTOS

Cadigo: QUIT0109

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Transformacién de polimeros.
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

QUI114_2 Operaciones de transformacion de polimeros termoestables y sus
compuestos (RD 1087/2005 de 16 de septiembre)

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

UCO0332_2: Conducir la transformacion de materiales compuestos de matriz polimérica
y termoestables.

UCO0326_2: Preparar maquinas e instalaciones para la transformacién de polimeros.
UC0333_2: Construir y acondicionar modelos y moldes para polimeros
termoestables.

UCO0331_2: Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos

Competencia general:

Realizar las operaciones de fabricacion de moldes de resina y de recepcion,
preparacion y manipulacion de termoestables y materiales compuestos de matriz
polimérica, para obtener mezclas siguiendo las férmulas y especificaciones marcadas,
y realizar la transformacién de dichas mezclas responsabilizandose de la puesta a
punto de instalaciones, maquinas y utillaje de fabricacién, del mantenimiento de primer
nivel, de la calidad de los materiales y productos, manteniendo en todo momento las
condiciones de seguridad y prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este técnico ejercera su labor en industrias transformadoras de polimeros,
empresas auxiliares de automocién o electrodomésticos, 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.

Sectores productivos:

Industria Quimica, Auxiliar de automocién y de produccién de electrodoméstico,
Industria transformadora de polimeros, construccion de embarcaciones de recreo,
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Industria aerondutica y aeroespacial, asi como todas aquellas en que el producto o
materia prima a emplear sea de naturaleza polimérica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8141.1052 Operador de maquinas para la transformacion de plastico y caucho.

8142.1145 Operador de maquinas para fabricar productos de plastico, en general.

8142.1093 Operador de maquina moldeadora de plastico, en general.

8142.1101 Operador de maquina moldeadora de plastico, por extrusion.

8142.1112 Operador de maquina moldeadora de plastico, por inyeccion.

8142.1037 Operador de maquina calandradora de plastico.

8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.

8142.1060 Operador de maquina extrusora (materias plasticas).

8142.1071 Operador de maquina laminadora de plastico.

8142.1059 Operador de maquina de recubrimiento por moldeo rotacional (plastico).

8142.1026 Operador de maquina acabadora de productos de plastico.

8142.1123 Operador de maquina regeneradora de plastico.

8142.1082 Operador de maquina metalizadora de plastico por alto vacio.

8142.1178 Operador de maquinas para preparar paneles de plastico.

8142.1189 Verificador de la fabricacién de productos con materias plasticas.

8142.1048 Operador de maquina de impresion en plasticos.

8142.1015 Operador de fabricacion de juguetes de plastico.

8209.1013 Ensamblador de productos metalicos, de caucho o plastico en cadena de
montaje.

8131.1073 Operador de instalaciones de tratamientos quimicos por cubas de
electrolisis.

8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.

8142.1156 Operador de maquinas para fabricar resinas sintéticas.

Operador de trituradora de termoplasticos.

Constructor de moldes y modelos de poliéster.

Operador de maquinas para preparar moldes de resina.

Operador de maquinas de transformacion de articulos de termoestables y materiales

compuestos de matriz polimérica.

Ensamblador de articulos de materiales compuestos.

Operador manual de materiales compuestos.

Duracion de la formacion asociada: 510 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0332_2: Transformaciéon de materiales compuestos de matriz polimérica y

termoestables (140 horas).

* UF0719: (Transversal) Preparacion de materias primas y mezclas empleadas en la
transformacion de compuestos de matriz polimérica y termoestables (30 horas).

» UF0720: Operaciones de transformacion de materiales compuestos de matriz
polimérica y termoestables (60 horas).

+ UF0721: (Transversal) Gestion de calidad y prevencion de riesgos laborales y
medioambientales (50 horas).

MF0326_2: (Transversal) Preparacion de maquinas e instalaciones para la

transformacion de polimeros (140 horas).

* UF0722: Operatividad con sistemas mecanicos, hidraulicos, neumaticos vy
eléctricos de maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros y su
mantenimiento (70 horas).

+ UF0723: Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30 horas).
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+ UF0724: Configuracion de moldes, matrices y cabezales de equipos para la
transformacion de polimeros (40 horas).

MF0333_2: Construccién y acondicionamiento de modelos y moldes para polimeros

termoestables (100 horas).

» UF0723: (Transversal) Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30
horas).

* UF0719: (Transversal) Preparacion de materias primas y mezclas empleadas en
la transformacion compuestos de matriz polimérica y termoestables (30 horas).

* UF0725: Elaboracion de modelos y moldes para polimeros termoestables (40
horas).

MF0331_2 (Transversal) Acabados de transformados poliméricos (70 horas).

MPO0152: Modulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de
transformacion de polimeros termoestables y sus compuestos (120 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacion positiva de la formacion establecida en el conjunto
de los médulos formativos del presente certificado de profesionalidad, garantiza la
obtencién de la habilitacion para el desempefio 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: CONDUCIR LA TRANSFORMACION DE MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y TERMOESTABLE

Nivel: 2
Codigo: UC0332_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1 Realizar el acopio de materias primas para su almacenamiento en condiciones
seguras, cumpliendo las normas de correcta fabricacion.
CR1.1 Las materias o productos han sido identificados verificando las etiquetas
y cantidades especificadas.
CR1.2 El medio de transporte se ajusta a las caracteristicas y presentacion del
producto.
CR1.3 Los diferentes productos se almacenan por familias de productos,
siguiendo las normas internas de almacenamiento.
CR1.4 La calidad de los materiales ha sido ensayada segun los parametros y
caracteristicas especificados.
CR1.5 Los procedimientos de registro informatico, o por otros medios, del
material recibido se siguen para que la informacion quede debidamente registrada,
y se asegure la trazabilidad del proceso.
CR1.6 Las normas especificas de prevencion frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental son respetadas en la descarga, manipulacién y
almacenamiento de productos y materiales.
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RP2: Preparar mezclas de materiales segun documentacion técnica para su ulterior
transformacion.
CR2.1 La formulacion especificada ha sido debidamente interpretada y, en su
caso, convertida a las unidades de medida correspondientes a los procedimientos
normalizados de trabajo.
CR2.2 Loscomponentes de la formula son pesados con los medios, instrumentos
y equipos oportunos, evitando pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.
CR2.3 El conjunto de ingredientes de la férmula se identifican y se trasladan en
los medios adecuados a los lugares establecidos.
CR2.4 Las cantidades de materiales e ingredientes que quedan almacenados se
controlan para evitar posibles desabastecimientos.
CR2.5 Los mezcladores y las mezclas se operan y manipulan, siguiendo
correctamente el procedimiento y las condiciones de trabajo establecidas.
CR2.6 Las anomalias observadas se registran y notifican en tiempo y forma, en
los soportes establecidos en los manuales de operacion.

RP3: Conducir la transformacion de materiales compuestos y termoestables mediante
moldeo por inyeccion, vacio u otro, termoconformado, proyeccion, enrollamiento de
hilo, contacto a mano y otros, controlando las condiciones de produccion y siguiendo
la informacién de proceso.
CR3.1 Los distintos aditivos y sustancias auxiliares para la proteccién de los
moldes y el adecuado desmoldeo de los articulos se emplean correctamente.
CR3.2 Las variaciones fuera de control en las condiciones de operacion (lecturas
de los controladores automaticos, mediciones y otros) se detectan y se introducen
las modificaciones oportunas en el tiempo minimo de respuesta establecido.
CR3.3 Los parametros para la conduccion de la transformacion se ajustan en el
margen de actuacion establecido y en funcién de las variaciones de la calidad del
producto fabricado.
CR3.4 Las caracteristicas del producto se miden o aprecian, detectando las
desviaciones respecto a lo establecido.
CR3.5 Los autocontroles y las pruebas de control primario de calidad se realizan
en la forma y periodicidad establecidas en los manuales de operacion.
CR3.6 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR3.7 Cualquier anomalia presentada en el proceso, se informa a los
responsables y se toma la accién correspondiente para subsanarla.
CR3.8 Los datos se registran en los soportes adecuados establecidos en los
protocolos.

RP4: Controlar los sistemas de recogida de los productos semimanufacturados
siguiendo las instrucciones de los manuales de procedimiento.
CR4.1 Los sistemas de recogida prescritos se regulan y manejan correctamente,
siguiendo las instrucciones recibidas.
CR4.2 El producto final no presenta dafios o defectos atribuibles a la recogida.
CR4.3 Las muestras de los productos semimanufacturados se toman y realizan
ensayos y pruebas, para comprobar que se cumplan las especificaciones
requeridas.
CR4.4 EI producto recogido cumple las especificaciones de peso, dimensiones,
u otras establecidos en el manual de fabricacion.
CR4.5 Los productos semimanufacturados obtenidos se identifican y etiquetan
debidamente para su adecuado control, traslado para su acabado y aseguramiento
de la trazabilidad.

RP5: Mantener el adecuado orden y limpieza del puesto de trabajo, respetando los
niveles de prevencion de riesgos personales y medioambientales.
CR5.1 Entodo momento se mantiene el area de trabajo en condiciones de orden
y limpieza y se usan los equipos de proteccion individual prescritos.
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CR5.2 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de
riesgos establecidas se siguen en todo momento, cumpliendo los protocolos
establecidos.

CR5.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia de posibles derrames
de productos y cualquier otro tipo de residuos.

CR5.4 Los desechos de produccion se retiran en el tiempo correcto y en la forma
prescrita, cumpliendo la normativa medioambiental.

CR5.5 Los equipos de proteccion individual se utilizan adecuadamente,
asegurando que estan en perfecto estado de uso y ubicados en el lugar establecido
al efecto.

CR5.6 Los elementos auxiliares (equipos contra incendios, elementos de
proteccioén y otros) se mantienen en orden y en los lugares destinados a tales

fines.
CR5.7 Ante una emergencia se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido.

CR5.8 En casos imprevistos se toman decisiones oportunas o si sobrepasan su
responsabilidad se ponen en conocimiento del responsable segun protocolos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte mecanico, neumatico o bombeo. Sistemas de almacenamiento.
Elementos e instrumentos de medida de usos y magnitudes diversas. Calefactores y
refrigeradores, bombas y compresores. Dosificadores y mezcladores. Manipuladores
y robots. Maquinas de transformacién 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. Equipos de proteccion individual. Medios de
proteccion colectiva. Equipamiento para moldeo manual.

Extractores de gases y sustancias nocivas. Materiales poliméricos. Productos quimicos.
Fluidos.

Productos y resultados
Productos semielaborados. Mezclas realizadas segun especificaciones. Productos
transformados.

Informacioén 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. Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencion
de riesgos y medioambientales.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PREPARAR MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 2

Cédigo: UC0326_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Montar o colaborar en el montaje de moldes o matrices segun planos, utilizando
los medios y herramientas adecuadas.
CR1.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan correctamente
siguiendo las instrucciones de manejo.
CR1.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas adecuados segun las
instrucciones al uso.
CR1.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan segun las
especificaciones establecidas en los manuales correspondientes.
CR1.4 EI molde o matriz se verifica que no presenta deterioros.
CR1.5 Los elementos moviles funcionales en moldes y maquinas se comprueba
que estan debidamente ajustados.

RP2: Poner a punto y controlar los sistemas de calefaccion, refrigeracion, hidraulicos
o0 neumaticos de las maquinas e instalaciones basicas o auxiliares.
CR2.1 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de alimentacion de
energia y fluidos se realizan correctamente teniendo en cuenta las presiones y
temperaturas de servicio.
CR2.2 Las operaciones de limpieza o purga se realizan en los momentos
establecidos segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.3 La puesta a punto de los sistemas se realiza siguiendo las secuencias y
los valores establecidos en los protocolos.
CR2.4 Los mandos de accionamiento se utilizan en el momento y en la forma
adecuada segun los procedimientos establecidos.
CR2.5 Las valvulas y reguladores se controlan para mantener el flujo de energia
y servicios auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la seguridad del
area.

RP3: Preparar el sistema de alimentacién de materias primas y otros sistemas
auxiliares de las maquinas de transformacion, asegurando que el proceso se lleve a
cabo con las garantias requeridas en el procedimiento.
CR3.1 Las o6rdenes de fabricacion se interpretan correctamente siguiendo los
protocolos establecidos.
CR3.2 EIl suministro de materias primas queda asegurado en tiempo y forma,
asegurando su correspondencia con lo especificado en la orden de trabajo, e
iniciando su acondicionamiento previo.
CR3.3 Los sistemas de alimentacion y dosificacion se regulan correctamente
segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR3.4 El orden y limpieza de la sala se mantiene evitando posibles fuentes de
contaminacion.
CR3.5 Los sistemas auxiliares (sistemas de recogida, inyeccion de gas,
alimentacion de fibras y otros), son activados de acuerdo con la informacion de
proceso recogida en los manuales correspondientes.
CR3.6 Los sistemas de alimentacion de materias primas y otros sistemas
auxiliares se sincronizan con el proceso principal de forma que se asegura la
continuidad del mismo.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel y comprobar los sistemas de prevencion
de riesgos.
CR4.1 Las partes defectuosas, desgastadas o dafiadas se presentan o sefialan
para su reparacion.
CR4.2 Las operaciones de mantenimiento de primer nivel o reparaciones
necesarias para corregir disfunciones son realizadas siempre que no sobrepasen
las atribuciones del operador.
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CR4.3 Las operaciones de limpieza de filtros, cambios de filtro, regeneracion,
engrase y otras, se realizan adecuadamente y en su momento.

CR4.4 El servicio de mantenimiento es avisado de las averias que sobrepasen
las atribuciones del operador.

CR4.5 Los mecanismos de prevencion de riesgos se identifican y mantienen
activos y en condiciones de uso.

CR4.6 La deteccion de nuevos riesgos es transmitida con prontitud a los
responsables de seguridad y se participa en la implantacion de medidas
correctoras.

RP5: Cumplir normas de seguridad en personas, materiales y maquinas siguiendo las
normas de correcta fabricacion.
CR5.1 La utilizacién de energia eléctrica o térmica, asi como la de fluidos a
presién se comprueba que cumple con las normas establecidas en los manuales
de aplicacion.
CR5.2 Los mecanismos o elementos moviles se comprueban que estan
debidamente protegidos o sefalizados.
CR5.3 Los equipos de proteccion individual previstos en el plan de prevencion
de riesgos laborales se mantienen en condiciones de uso y se utilizan durante el
trabajo, asi como los dirigidos a evitar la contaminacion medioambiental.
CR5.4 La proximidad de elementos que puedan causar averias en maquinas
y procesos se vigila y actia en consecuencia segun los procedimientos
establecidos.
CR5.5 Los mecanismos se comprueban que no se someten a un esfuerzo
superior a aquel para el que estan calculados.
CR5.6 Los materiales a manejar (materias primas, aditivos, articulos
semifacturados y otros) se colocan en el lugar y condiciones oportunos para evitar
deterioros o contaminaciones.

Contexto profesional

Medios de produccién

Redes de energia y fluidos a presion. Elementos de conexion y regulacion eléctricos,
hidraulicos y neumaticos. Instalaciones de almacenamiento. Aparatos de transporte
y elevadores. Calefactores. Refrigeradores. Bombas y compresores. Dosificadores y
mezcladores. Manipuladores y robots. Molinos. Maquinas o instalaciones de elaboracion
0 moldeo y sus componentes. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos. EPI’s.

Productos y resultados

Magquinas de transformacion, utiles y medios de produccion preparados, regulados y
en situacion de iniciar la produccion. Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades
del proceso.

Informacion utilizada o generada

Documentacion generada por los departamentos técnicos de la empresa. Manuales de
funcionamiento y manejo de las maquinas e instalaciones y documentacion entregada
por sus fabricantes. Normas generales de organizacion y produccion establecidas en la
empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de fabricacion. Normas
de correcta fabricacion. Normativa de prevencion de riesgos y medioambientales.
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Unidad de competencia 3

Denominacion: CONSTRUIR Y ACONDICIONAR MODELOS Y MOLDES PARA
POLIMEROS TERMOESTABLES

Nivel: 2
Codigo: UC0333_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el acopio de materias primas para la construccién de moldes y modelos
siguiendo los procedimientos establecidos.
CR1.1 Los materiales a emplear (maderas, tableros, yeso, arcilla y otros), se
identifican y ensayan segun los parametros y caracteristicas especificados.
CR1.2 El acopio y comprobaciéon de los materiales metalicos de refuerzo del
molde y sus sistemas auxiliares de union se realizan siguiendo los procedimientos
normalizados de trabajo.
CR1.3 La forma de presentacion de los materiales de construccion de moldes y
modelos es adecuada a la forma de mecanizado a emplear.
CR1.4 EI acopio de materiales poliméricos necesarios para la realizacion
de un modelo o molde (resinas, catalizadores y otros) se realiza siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR1.5 Las medidas de prevencion de riesgos asociadas al acopio de materias
primas y de materiales para la construccion de moldes y modelos se tienen en
cuenta durante su manipulacion.

RP2: Preparar los materiales para la construccion de modelos y moldes segun las
especificaciones requeridas por el producto.
CR2.1 Los planos del molde o modelo son interpretados y en caso necesario
escalados.
CR2.2 Las plantillas precisas para el mecanizado de piezas se realizan de
manera adecuada, siguiendo los procedimientos establecidos.
CR2.3 Las maquinas de mecanizado (tornos, fresadoras, sierras, rectificadoras
y otras) son ajustadas segun las ordenes de trabajo.
CR2.4 Los materiales estructurales de refuerzo del molde son mecanizados para
cumplir las especificaciones del plano.
CR2.5 Las normas de prevencion de riesgos se siguen de acuerdo a los
procedimientos del plan de prevencion de riesgos laborales.

RP3: Elaborar un modelo estructural del producto a obtener como paso previo al
armado del molde, siguiendo las especificaciones del producto.
CR3.1 La superficie del modelo se realiza siguiendo las especificaciones y
métodos de trabajo establecidos.
CR3.2 EI modelo se refuerza empleando las cuadernas, ensamblajes y utiles
precisos.
CR3.3 Las caracteristicas del producto se miden o aprecian, detectando las
desviaciones respecto a lo establecido y tomando las acciones correctoras
necesarias.
CR3.4 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR3.5 Cualquier anomalia respecto al proceso se informa a la persona
correspondiente y se toma la accién adecuada para subsanarla.
CR3.6 Los datos se registran en los soportes adecuados a los procedimientos de
trabajo, manteniendo su actualizacion y asegurando la trazabilidad del proceso.
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RP4: Armar y montar el molde para produccion, siguiendo las especificaciones del
plano.
CR4.1 La superficie del modelo se acondiciona correctamente empleando para
ello los materiales auxiliares especificados en el proceso.
CR4.2 Las distintas capas de material se aplican hasta la formacion del molde
segun los procedimientos de trabajo establecidos.
CR4.3 EI molde se refuerza adecuadamente a su peso y dimensiones, mediante
tableros, tubos, barras metalicas y otros.
CR4.4 EI molde se comprueba para asegurar la ausencia de dafios o defectos
relacionados con el proceso de fabricacion.
CR4.5 EIl proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR4.6 Los registros correspondientes al proceso se reflejan en los soportes
adecuados y establecidos en los procedimientos de trabajo.

RP5: Mantener el adecuado orden y limpieza del puesto de trabajo, respetando los
niveles de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR5.1 Entodo momento se mantiene el area de trabajo en condiciones de orden
y limpieza y se usan los equipos de proteccion individual prescritos.
CR5.2 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de
riesgos establecidas se siguen en todo momento, cumpliendo los protocolos
establecidos.
CR5.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia de posibles derrames
de productos y cualquier otro tipo de residuos.
CR5.4 Los desechos de produccion se retiran en el tiempo correcto y en la forma
prescrita, cumpliendo la normativa medioambiental.
CR5.5 Los equipos de proteccion individual se seleccionan y utilizan
adecuadamente, asegurando que estan en perfecto estado de uso y ubicados en
el lugar establecido al efecto.
CR5.6 Los elementos auxiliares (equipos contra incendios, elementos de
proteccién y otros) se mantienen en orden y en los lugares destinados a tales

fines.
CR5.7 Ante una emergencia se actia diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido.

CR5.8 En casos imprevistos se toman decisiones razonables o si sobrepasa su
responsabilidad se avisa al responsable.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado. Sistemas de union: soldadura,
ensamblado, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacion (gruas, polipastos,
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. Productos quimicos. Fluidos. Elementos
de refuerzo (cuadernos, ensamblajes y otros). Madera y tableros. Refuerzos metalicos.
Fibras y tejidos.

Productos y resultados

Moldes y modelos en condiciones de comenzar la produccién. Primeras piezas.
Moldes y modelos reparados segun especificaciones. Modificaciones de los moldes
de produccién.
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Informacion utilizada o generada

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones
complementarias. Planos de piezas, de moldes y modelos. Reglamentos internos y
normativa de calidad, prevencion de riesgos y medioambiente.

Unidad de competencia 4

Denominacion: REALIZAR LAS OPERACIONES DE ACABADO DE LOS
TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Nivel: 2
Codigo: UC0331_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Efectuar operaciones de impresion de piezas o articulos semiacabados siguiendo
los protocolos establecidos.
CR1.1 Los clichés o matrices de impresiéon se montan de acuerdo a las érdenes
de trabajo correspondientes.
CR1.2 Las tintas o soportes de color y grafismos se preparan y se cargan de
acuerdo a las ordenes de trabajo correspondientes.
CR1.3 Los tratamientos previos necesarios de las superficies se realizan para
su posterior impresion.
CR1.4 El proceso de impresion se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR1.5 Los articulos obtenidos se verifican que cumplen los criterios establecidos
en la orden de trabajo.
CR1.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP2: Realizar las operaciones de recubrimiento superficial de piezas o semiacabados
siguiendo los protocolos establecidos.
CR2.1 Las instalaciones de metalizado y los bafios o productos necesarios se
ponen a punto, siguiendo las 6rdenes de trabajo correspondientes.
CR2.2 Las instalaciones de pintado y las pinturas a utilizar se preparan siguiendo
las 6rdenes de trabajo correspondientes.
CR2.3 Los tratamientos previos de superficie necesarios para el posterior
metalizado o pintado, se realizan de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR2.4 El proceso de metalizado se realiza en las condiciones especificadas en
la orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.5 EI proceso de pintado se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP3: Realizar operaciones de acabado mecanico en piezas o semiacabados siguiendo
las normas establecidas.
CR3.1 Las instalaciones de mecanizado, conformado, pulido, y otras se ponen a
punto para su posterior utilizacién.
CR3.2 Las herramientas se eligen y se montan los aparatos que corresponden
a la operacion a realizar.
CR3.3 Las operaciones se realizan segun las especificadas en la orden de
trabajo o las establecidas de forma general.
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CR3.4 Las especificaciones de calidad y tolerancias dimensionales se aseguran,
siguiendo los requisitos establecidos para el producto.

CR3.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP4: Realizar operaciones de unién en piezas o semiacabados siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR4.1 Las instalaciones de soldadura térmica, mecanica ultrasoénica o por laser,
se ponen a punto para su posterior utilizacién.
CR4.2 Las matrices correspondientes ala maquina se montany ajustan siguiendo
la orden de trabajo a realizar.
CR4.3 Las soldaduras se realizan en las condiciones especificadas en la orden
de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.4 Enlasoperaciones que requieren uniéon quimica se preparan los adhesivos
en las proporciones y condiciones adecuadas.
CR4.5 Las operaciones de adhesivado se realizan en las condiciones
especificadas en la orden de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP5: Montar y acondicionar articulos segun las especificaciones del producto acabados
para su expedicidn, asegurando la trazabilidad del proceso.
CR5.1 El conjunto de piezas se monta segun las condiciones especificadas en
la orden de trabajo.
CR5.2 Los utiles de montaje y control primario se preparan en las condiciones
establecidas en la orden de trabajo.
CR5.3 La operacion u operaciones de montaje se realizan correctamente y
cumplen lo establecido.
CR5.4 Las operaciones de acondicionamiento se realizan para su correcto
almacenamiento, expedicion y transporte.
CR5.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.
CR5.6 Los documentos relativos a los articulos acabados se cumplimentan de
forma correcta y legible en el soporte adecuado y, se firman y fechan por las
personas que han participado en los procesos, para garantizar la trazabilidad del
producto.

RP6: Mantenerlos niveles de seguridad de personas e instalaciones y medioambientales
siguiendo la normativa correspondiente.
CR6.1 Las condiciones de higiene y seguridad personal establecidas de forma
general se cumplen, asi como las correspondientes a las maquinas y productos a
utilizar en cada caso.
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan, utilizan y dejan en
perfecto estado de uso, de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR6.3 Las condiciones establecidas para evitar la emisiéon de efluentes se
cumplen evitando que puedan afectar al medio ambiente.
CR6.4 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR6.5 Los residuos producidos se retiran en las condiciones establecidas en los
procedimientos de trabajo.
CR6.6 Los nuevos riesgos detectados se informan a los responsables de
seguridad y se colabora en el estudio de las medidas a adoptar.

RP7: Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos sobre
productos poliméricos acabados, comprobando que cumplen las especificaciones.
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CR7.1 Los equipos para la toma de muestras se preparan segun procedimientos
establecidos.

CR7.2 Las muestras representativas para el control de calidad, se toman de
acuerdo a procedimientos y en los intervalos de tiempo establecidos.

CR7.3 Elinstrumental y material se utiliza con destreza y cuidado.

CR7.4 Las caracteristicas del producto final se verifican mediante ensayos de
observacion, comparacién con patrones o ensayos sencillos.

CR7.5 Los resultados de los ensayos se registran y transmiten en forma y tiempo
oportunos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Instalaciones de impresion, cromado, serigrafiado, metalizado, flameado y tratamiento
corona. Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado. Pulidoras y bombos de pulido
Sistemas de union: soldadura, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacién
(gruas, polipastos y otros). Automatismos y robots. Diferentes tipos de embalajes
e instalaciones de embalaje y acondicionamiento. Elementos e instrumentos de
medida de usos y magnitudes diversas. Equipos de proteccion individual. Materiales
poliméricos, Semiacabados de plasticos, termoestables o caucho. Tintas y disolventes.
Pinceles, rodillos, brochas, pafios, laminas de plastico flexible. Pistolas y cabinas de
pintado. Equipos de proteccién individual. Extractores de gases y sustancias nocivas.
Instrumental de toma de muestras. Equipos para determinaciones sencillas.

Productos y resultados

Articulos acabados, semimanufacturados, conjuntos de naturaleza polimérica,
productos envasados, embalados y acondicionados cumpliendo los requisitos
establecidos en la orden de trabajo. Muestras tomadas. Resultados de ensayos de
calidad sencillos.

Informacioén utilizada o generada

Documentacion generada por los departamentos técnicos de empresa. Manuales
de funcionamiento y manejo de las maquinas o instalaciones y documentacién
entregada por los fabricantes. Normas generales de organizaciéon y produccién
establecidas en la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de
fabricacion. Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y
medioambiente.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: TRANSFORMACION DE MATERIALES COMPUESTOS DE MATRIZ
POLIMERICA Y TERMOESTABLES

Cédigo: MF0332_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0332_2 Conducir la transformacion de materiales compuestos de matriz polimérica
y termoestables.

Duracion: 140 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS Y MEZCLAS EMPLEADAS
EN LA TRANSFORMACION DE COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y
TERMOESTABLES

Codigo: UF0719
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, en lo
referido al acopio de materias primas y con la RP2 completa.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las materias primas empleadas en la transformacién de termoestables
y materiales compuestos de matriz polimérica y relacionarlos con sus caracteristicas
fisicas y quimicas.
CE1.1 Caracterizar los distintos tipos de materias primas, identificando sus
propiedades mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad,
elasticidad, color, llama, organolépticos y otros), utilizando tablas de ensayos
elementales.
CE1.2 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas con su formula y nombre.
CE1.3 Identificar las sefales de peligro de las distintas materias primas y
relacionarlas con las medidas oportunas de prevencién y proteccion durante su
manejo.
CE1.4 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacién con patrones.
CE1.5 Ordenar y clasificar las materias primas poliméricas, identificando
las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que utilizar en la
identificacion, recepcion, transporte y almacenamiento.

C2: Interpretar la formulacion de una mezcla para su elaboracion y control a partir de
los ingredientes, productos auxiliares y equipos especificos.
CE2.1 Interpretar la formulacién convirtiendo las especificaciones de las fichas
de mezcla o formulas a unidades de trabajo.
CE2.2 Identificar los sistemas de mezclado y seleccionar el mas adecuado en
funcion de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de formulaciéon de una mezcla, se tiene
en cuenta:
— Las unidades de medida.
— Latara de los equipos de medida.
— Elordeny limpieza.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.
— Las normas de operacion segura para las instalaciones.
CE2.4 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.

Contenidos

1. Fundamentos de materiales poliméricos.
- Conceptos quimicos
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= Teoria atdbmico-molecular. Sistema periddico. El atomo y sus enlaces.
= Ellenguaje quimico. Formulacién y nomenclatura de compuestos quimicos.
Reglas de [.LU.P.A.C.
= Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones
organicas.
= Macromoléculas: Mondmeros, polimeros.
= Reacciones de polimerizacion.
= Descripcion, caracteristicas y clasificacion de las principales familias de
plasticos. Acronimos mas usuales.
= Aditivos e ingredientes de mezcla. Efectos sobre las propiedades finales.
= Denominacion y simbologia habitual de los materiales poliméricos.
= Precauciones en la manipulacion de los materiales poliméricos por los
riesgos que comportan.
- Materiales:
= Matrices termoplasticas y termoestables.
=  Termoplasticos amorfos y cristalinos.
= Materiales reticulados:
— Compuestos alilicos
— Compuestos amino.
— Compuestos epoxi.
— Compuestos fendlicos.
— Compuestos de poliéster: Ortoftalicas, Isoftalicas, Bisfendlicas.
o Propiedades y caracteristicas principales.
- Sistemas de refuerzo:
= Tipos de fibras.
= Fibras de vidrio.
= Fibras de carbono.
= Fibras de aramida
- Caracteristicas principales:
= Composicion quimica.
= Diametros.
= Longitudes. Fibra corta. Fibra larga.
= Porcentajes.
= Disposicion fisica.
= Formatos de presentacion (Fibra cortada, fibra torsionada, tejidos...).
- Aditivos:
= Reductores de viscosidad.
= Desmoldeantes.
= Favorecedores de impregnacion fibra / matriz.
= Ignifugantes.
= Inhibidores de polimerizacion.
= Colorantes.
= Estabilizantes a la luz.
- Cargas:
= Minerales.
= Reductores de peso.

2. Reacciones de entrecruzamiento.
- Catalizadores y activadores:
= Tipos de endurecedores y reactividad quimica.
= Efecto de los catalizadores.
= Principales activadores.
=  Efecto sinergético.
= Control de la reaccion de entrecruzamiento, métodos térmicos y
mecanicos.
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- Efecto de la temperatura en la reaccién de entrecruzamiento:
= Punto de gel (no retorno).
- Control de la reaccién de entrecruzamiento, métodos térmicos y mecanicos.

3. Propiedades de los polimeros.
- Propiedades mecanicas:

= Densidad.
= Tension-deformacion.
= Impacto.

= Viscosidad (test de copa ford y rotacional).
= Contraccion.
- Propiedades térmicas:
= Temperaturas de transicion vitrea, fusion y gelificacion.
= Métodos de medida.
- Propiedades quimicas:
= Indice de yodo.
= Valoraciones de alcohol, acido...
= Determinacion del nivel de agua.
= Resistencias a disolventes y sustancias quimicas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y TERMOESTABLES

Codigo: UF0720
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 vy
RP4
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar los sistemas de transformacion de termoestables y materiales compuestos
de matriz polimérica.
CE1.1 Diferenciar las diversas técnicas de transformacion de termoestables o
materiales compuestos de matriz polimérica, comprendiendo sus fundamentos y
los distintos tipos de instalaciones empleadas, relacionando sus caracteristicas
con la de los materiales que transforman.
CE1.2 Describir las operaciones de preparacion de una instalacion tipo, los
ajustes mas usuales, las variables indicadas en la informacién de proceso y los
aparatos de medida y sistemas de control utilizados.
CE1.3 Enumerar las principales variaciones fuera de control en las condiciones
de operacion, identificando las correcciones necesarias en el proceso.
CE1.4 Describir las operaciones de control primario de calidad de los articulos
semielaborados y acabados.
CE1.5 Relacionar los parametros basicos de los materiales con las variables del
proceso de transformacion y las propiedades del producto final.
CE1.6 Identificar las operaciones de mantenimiento preventivo de los sistemas
de produccion, segun las normas establecidas.

C2: Identificar los sistemas auxiliares de produccion y emplearlos correctamente segun
protocolos.
CE2.1 Identificar los sistemas auxiliares de produccion (sistemas de recogida,
manipulacion, otros), describiendo su funcionamiento y aplicaciones.
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CE2.2 Enumerar las variables de operaciéon adecuadas a cada equipo o
instalaciéon auxiliar, relacionando su regulacién con la sincronizacion de dichas
operaciones con las del proceso principal.

CE2.3 Operar equipos o sistemas auxiliares, mediante equipos reales,
simuladores o equipos a escala de laboratorio.

CE2.4 Relacionar las sefiales o informaciones generadas por los equipos durante
el proceso con las instrucciones de fabricacion.

CE2.5 Explicar los procedimientos de intervencion de los equipos, maquinas e
instalaciones auxiliares de su competencia.

Contenidos

1.

Sistemas de transformaciéon mediante molde de materiales termoestables.
- Sistemas de dosificacion y mezclado:

=  Sistemas manuales.

=  Sistemas mecanicos.

=  Sistemas mediante ultrasonidos
- Moldeo a mano:

= Aplicacion de desmoldeantes:

o Ceras.
o Siliconas.
o Films.
o PTFE.

= Aplicacién de gel-coats:
o Caracteristicas de los gel-coats.
o Tipos de gel-coats.
o Espesores de capa.
o Defectos.
= Preparacion de la resina.
=  Sistemas de aplicacion de resina y fibras:
o Laminado.
o Impregnacion de la fibra.
= Desmoldeo y rebabado.
= Parametros de proceso.
- Moldeo a vacio:
= Instalaciones y utillajes
= Parametros de proceso.
= Tipos de moldeo a vacio.
o Bolsa de vacio.
o Infusion.
- Proyeccion simultanea:
= Tipos de resina y fibra empleados.
=  Sistemas de proyeccion de resina:
o Pistolas de una boquilla.
o Pistolas de dos boquillas.
=  Sistemas de proyeccion de fibras:
o Cortado de lafibra.
o Dispositivos de proyeccion de fibra.
= Sistemas de impregnaciéon resina fibra y eliminacion de burbujas:
rodillos...
= Parametros de proceso RTM (moldeo por transferencia de resina):
=  Caracteristicas de las resinas empleadas:
o Viscosidad.
o Exotermia del proceso de curado.
o Tiempo de gel.
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o

Sistemas de inyeccion de resinas.

Moldes:

o0 Materiales empleados.

o Refuerzos.

o Cierres.

Fabricacion de preformas:

o Proceso de proyeccion.

o Termoconformado de tejidos o mats.

Cortado y colocacion de tejidos, fieltros o mats y preformas de fibra.
Parametros de proceso.

Tipos de RTM:
o Convencional.
o RTM Light.

o RTM combinado con vacio.
Desmoldeo y rebabado.

Inyeccion:

o

Maquinas inyectoras:

o Piston de alimentacion.

o Husillo y antirretorno.

Moldes:

o Sistema de alimentacion: Bebederos, canales y entradas.
o Cavidades.

o Sistemas de calefaccion.

Parametros de proceso.

2. Sistemas de transformacion mediante prensa de materiales termoestables.
SMC (moldeo por conformado de laminas):

o

o

o

o

Componentes de las [aminas de SMC:
o Resinas.
Endurecedores o catalizadores.
Cargas minerales.
Fibras de refuerzo.
Espesantes o aumentadores de viscosidad.
Aditivos.
abricacion de las laminas de SMC:
Mezclado de resinas con catalizadores y aditivos.
Colocacion de peliculas portadoras.
Aportacion de las fibras de refuerzo.
Compactacion e impregnacion de la fibra.
Bobinado y corte.
Maduracién o precurado de las laminas.
o \Variantes del SMC: SMC-R, SMC-CR, SMC-D...
Prensas y moldes.
Colocacion y apilamiento de las laminas de SMC en la prensa.
Parametros del proceso.

O O0OO0OO0OO0OO0O MmMOOOOOo

BMC (moldeo de compuestos en masa):

o

o

Componentes del BMC:
o0 Resinas.

o Endurecedores o catalizadores.
o Cargas minerales.

o Fibras de refuerzo.

o Aditivos.

Fabricacion del BMC:

o Mezclado de resina con fibras.
o Dosificacion.
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o Sellado.
= Prensas y moldes.
= Parametros de proceso.

3. Otros sistemas de transformacion de materiales termoestables.
- Extrusion:
= Resinas, fibras y aditivos.
= Instalaciones y utillajes.
= Parametros de proceso.
— Pultrusion:
= Resinas, fibras y aditivos.
= Proceso de fabricacion:
o Hileras.
o Bano de resina.
o Sistema de preforma y boquilla.
o Sistema de traccion y corte.
= Parametros de proceso.
- Enrollamiento de hilo:
=  Sistemas de bobinado.
o Circunferencial.
o0 Helicoidal.
o Polar o satélite.
= Mandriles.
= Parametros de proceso.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: GESTION DE CALIDAD Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
Y MEDIOAMBIENTALES.

Caodigo: UF0721
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referido a normas especificas frente al riesgo quimico o contaminacion medioambiental,
y con la RP5

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las medidas de seguridad, de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales relacionadas con la transformacién de polimeros.
CE1.1 Describir las normas de operacion segura para las personas en el area
de trabajo.
CE1.2 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.
CE1.3 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE1.4 Identificar las normas y procedimientos de proteccion medioambiental
aplicables a todas las operaciones.
CE1.5 Identificar los riesgos medioambientales y los parametros de posible
impacto medioambiental.
CE1.6 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
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CE1.7 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.

C2: Aplicar las normas de correcta fabricaciéon en los procesos de transformacién de
polimeros y materiales compuestos de matriz polimérica.

CE2.1 Definir los conceptos de calidad y calidad total, y relacionarlos con las
actuaciones en el puesto de trabajo.

CE2.2 Identificar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en los
diferentes procesos de transformacion.

CE2.3 Relacionar la cumplimentacion de los distintos documentos de fabricacion
con la trazabilidad de los productos obtenidos.

CE2.4 Identificar los documentos relativos al lote, su cumplimentacién, registro
y actualizaciones.

CE2.5 Describir los mecanismos de comunicacion de anomalias e incidencias.
CE2.6 Justificar la importancia del orden y limpieza como hecho fundamental del
proceso productivo.

CE2.7 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacion de
muestras.

C3: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a las actuaciones de
la manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad
de las empresas del sector.

CE3.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionadas con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.

CE3.2 Identificar y evaluar los factores de riesgos y riesgos asociados.

CE3.3 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.

CE3.4 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

Contenidos

1.

Fundamentos de gestion de calidad en la transformacion de materiales
poliméricos:
- Sistemas de calidad.

= |1SO.

= EFQM.

= TS16949.
- Conceptos de estadistica aplicada.

= Distribucién normal.

= Graficos de control.

= Estudios de capacidad.

= Técnicas de muestreo (Protocolos de actuacion).
- Riesgos de la no calidad. Costes de la no calidad.
- Auditorias de calidad.

Seguridad y prevencion de riesgos laborales en la transformacion de
materiales poliméricos.
- Riesgos profesionales.

= Conceptos y definiciones.
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- Ley de prevencion de riesgos profesionales.
= Conceptos legales.
= Derechos y obligaciones.
= Sanciones.
- Plan de emergencias.
= Elaboracion.
= Operatividad.
- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondmicos y posturales.
- Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
- Senalizaciones.
s Optica.
= Acustica.
- Orden y limpieza en el entorno laboral.
= Metodologia de las 5S.
- Auditorias de prevencion.
= Deteccion de anomalias.

3. Actuacion en emergencias y evacuacion.
- Tipos de accidentes.
- Evaluacién primaria del accidentado.
- Primeros auxilios.
- Socorrismos.
- Situaciones de emergencia
- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Unidades formativas

Duracién total en horas
de las unidades formativas

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0719 30 10
Unidad formativa 2 - UF0720 60 20
Unidad formativa 3 - UF0721 50 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1,
siendo la unidad formativa 3 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 acompana este anexo.
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: PREPARACION DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Caodigo: MF0326_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0326_2 Preparar maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERATIVIDAD CON SISTEMAS MECANICOS, HIDRAULICOS,
NEUMATICOS Y ELECTRICOS DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y SU MANTENIMIENTO

Codigo: UF0722
Duracioén: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3,
RP4 y RP5 en lo referido a la operatividad con maquinas e instalaciones.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de control de
las instalaciones de transformacion de polimeros, con la funcién que realizan en la
instalacién y en el proceso de produccion.
CE1.1 Identificar elementos y componentes de redes de energia y fluidos, su
funcién y empleo.
CE1.2 |Interpretar los planos, esquemas y documentos técnicos del conjunto y de
los componentes de la instalacion.
CE1.3 Relacionar el principio de funcionamiento con los detalles constructivos
e intervenciéon de los distintos equipos e instalaciones de transformacién de
polimeros.
CE1.4 lIdentificar las variables de operacion adecuadas a cada equipo o
instalacion, relacionandolas con las caracteristicas a conseguir en el producto
final.

C2: Preparar y utilizar correctamente los servicios y equipos auxiliares necesarios
para el funcionamiento de una instalaciéon de transformacion.
CE2.1 Explicar las condiciones que deben reunir los equipos en instalaciones de
calefaccion, refrigeracion, hidraulicas, neumaticas u otros sistemas auxiliares.
CE2.2 Describir la secuencia de operaciones para llevar a cabo la conexion y
regulacioén de servicios auxiliares: refrigeracion, aire comprimido, gases, otros.
CE2.3 Enumerar los diferentes ajustes que deben efectuarse sobre las variables
del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha.
CE2.4 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medio ambiente.
CE2.5 Justificar necesidad de sincronizar las instalaciones auxiliares con el
proceso de transformacion de polimeros.
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Contenidos

1.

Analisis de sistemas mecanicos en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.

- Organos de maquinas.

- Elementos de maquinas.

- Mecanismos de transformacién de movimientos.

- Analisis de sistemas mecanicos en el plano.

- Montaje de sistemas mecanicos.

Fundamentos de tecnologia eléctrica en equipos e instalaciones para la
transformacién de polimeros.

- Circuitos eléctricos.

- Identificacion de componentes en un plano.

- Montaje de circuitos elementales con corriente alterna y continua.

- Medicion de parametros: Resistencia, intensidad, tension y otros.

- Deteccién de fallos eléctricos.

Mecanica de fluidos para la transformacién de polimeros.
- Rozamiento.

Viscosidad.

Pérdidas de carga.

Velocidad y otros.

Sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-hidraulicos
en equipos e instalaciones para la transformacion de polimeros.
- Fundamentos de tecnologia neumatica.
= Generacién de movimiento mediante accionamientos neumaticos y
electro-neumaticos.
= Fundamentos de tecnologia hidraulica.
= Generacion de movimiento mediante accionamientos hidraulicos y electro-
hidraulicos.
= Ventajas e inconvenientes de los sistemas neumaticos e hidraulicos.
= Montaje de circuitos neumaticos e hidraulicos.

Componentes de un sistema automatizado.

- Fundamentos del control programable.

- Programacioén basica de autématas.

- Montaje de elementos neumaticos, hidraulicos o eléctricos controlados
mediante automatas.

Aplicacion de las técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos e
instalaciones para la transformacion de polimeros.
- Conceptos de mantenimiento en equipos e instalaciones para la transformacioén
de polimeros:
= Tipos de mantenimiento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.).
= Mantenimiento productivo total.
= Soportes informaticos para la gestion del mantenimiento.
- Operaciones de mantenimiento preventivo en equipos e instalaciones para la
transformacién de polimeros.
- Operaciones de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos) en
equipos e instalaciones para la transformacién de polimeros.

Seguridad en sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-
hidraulicos en equipos e instalaciones para la transformacion de polimeros.
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- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondémicos y posturales.
= Riesgos en instalaciones de fluidos y gases a presion.
- Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
- Sistema de orden y limpieza 58S.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Cédigo: UF0723

Duracién: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referente a la interpretacion de planos.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencién de un molde o
modelo.
CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.
CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.
CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.
CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.
CE1.5 Justificar la necesidad de la simbologia, rotulacién y acotacion,
relacionandola con el tipo de representacion.

C2: Representar graficamente moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construccién, montaje y
desmontaje.
CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacién solar o
puntual.
CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacion, precisando
su ambito de aplicacion.
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Contenidos

1. Sistemas de representaciéon para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
- Sistema Diédrico: Fundamentos.
= Planos de proyeccion.
= Proyecciones del punto, recta y plano.
= Trazas.
= Interseccién, paralelismo y perpendicularidad.
= Distancias.
= Abatimientos, giros y cambios de plano.
= Representacion.
= Secciones planas.
= Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccidn, canales
de alimentacion y sistemas de vacio.

2. Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
- Fundamentos. Normas sobre la representacion de las piezas industriales.
= Eleccién de las vistas.
= Croquizado.
= Representacion de formas industriales.
= Organizacion de vistas, cortes y secciones.
= Escalas.
= Interpretacion de un dibujo.

3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
- Sistemas de acotacién. Aplicaciéon de normas de acotacion.
=  Tolerancias: Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de
ajustes. Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre
acotacion con tolerancias.
=  Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posicion. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CONFIGURACION DE MOLDES, MATRICES Y CABEZALES DE
EQUIPOS PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Cédigo: UF0724
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3
y RP5 en lo referido a la preparacion de moldes

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Montar y ajustar (y desmontar) moldes, matrices y cabezales de equipos en las
magquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constitucién
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.
CE1.1 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
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CE1.2 Describir el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de los
moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE1.3 Describir las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

CE1.4 Identificar las técnicas de limpieza y conservacion de moldes, matrices,
husillos y otros.

CE1.5 Describir los procedimientos de almacenaje y conservacion de utillajes y
elementos de control de cotas.

C2: Describir los elementos de seguridad incorporados en una instalacion de
transformacion y moldeo de polimeros, los equipos de proteccion individual y las
precauciones que deben tomarse en las operaciones de mantenimiento de primer
nivel.
CE2.1 Reconocer las normas de seguridad aplicables a las operaciones de los
equipos auxiliares y a las operaciones de mantenimiento de primer nivel.
CE2.2 Describir los elementos de seguridad y proteccion de las maquinas de
transformacion y auxiliares.
CE2.3 Describir las condiciones de seguridad especificas de las operaciones de
mantenimiento preventivo.
CE2.4 Describir las normas generales de seguridad en plantas fabriles de la
familia quimica.
CE2.5 Justificar la necesidad de mantener el orden y limpieza en el entorno
de trabajo, describiendo los procedimientos adecuados para la eliminacién de
residuos.

Contenidos

1. Analisis funcional de moldes, matrices y cabezales para procesado de

polimeros.

- Tipos de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros utillajes.

- ldentificacién de los diferentes componentes de moldes, matrices, cabezales,
husillos y otros utillajes.

- Distribucion de las cavidades en el molde.

- Sistemas de extraccion. Sistemas especiales para contrasalidas.

- Sensores. Finales de carrera.

- Montaje y desmontaje de moldes y matrices.
= Juegos y ajustes.

- Montaje y desmontaje de cabezales, husillos y otros utillajes.

= Juegos y ajustes.

- Conservacion y limpieza de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros
utillajes.

2. Sistemas de alimentacion, refrigeracion y calefaccidon para procesado de
polimeros
- Sistemas de alimentacion. Bebederos, canales y entradas.
- Canales de refrigeracion. Configuracioén y dimensionamiento.
- Sistemas de calefaccion (resistencias, aceite, etc.)
- Montaje de sistemas de calefaccion, refrigeracion, alimentacion y dosificacion.

3. Seguridad en instalaciones de transformacién polimeros y su mantenimiento
de primer nivel.
- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondmicos y posturales.
- Protecciones obligatorias en maquinas.
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= Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
- Sistema de orden y limpieza 58S.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.® de horas méaximas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas f .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0722 70 30
Unidad formativa 2 - UF0723 30 10
Unidad formativa 3 - UF0724 40 10

Secuencia:

Las unidades formativas 1 y 2 son independientes. Para realizar la unidad formativa 3
previamente se habran cursado las unidades formativas 1y 2.

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 acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: CONSTRUCCION Y ACONDICIONAMIENTO DE MODELOS Y
MOLDES PARA POLIMEROS TERMOESTABLES

Codigo: MF0333_2
Nivel de cualificacidon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0333_2 Construir y acondicionar modelos y moldes para polimeros termoestables.
Duracién: 100 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Cédigo: UF0723

Duracién: 30 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 en lo
referente a la interpretacién de planos.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencién de un molde o
modelo.
CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.
CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.
CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.
CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.

C2: Representar graficamente moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construccién, montaje y
desmontaje.
CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacién solar o
puntual.
CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacion, precisando
su ambito de aplicacion.

Contenidos

1. Sistemas de representaciéon para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
—  Sistema Diédrico: Fundamentos.
= Planos de proyeccion.
= Proyecciones del punto, recta y plano.
= Trazas.
= Interseccién, paralelismo y perpendicularidad.
= Distancias.
= Abatimientos, giros y cambios de plano.
= Representacion.
= Secciones planas.
= Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccioén, canales
de alimentacion y sistemas de vacio.

2. Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformaciéon de
polimeros.
—  Fundamentos. Normas sobre la representacién de las piezas industriales.
= Eleccién de las vistas.
= Croquizado.
= Representacion de formas industriales.
= Organizacion de vistas, cortes y secciones.
= Escalas.
= Interpretacién de un dibujo.

3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
—  Sistemas de acotacion. Aplicacion de normas de acotacion.
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=  Tolerancias: Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de
ajustes. Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre
acotacion con tolerancias.

=  Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posicion. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS Y MEZCLAS EMPLEADAS
EN LA TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES

Cédigo: UF0719

Duracién: 30 horas

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

C1: lIdentificar los materiales poliméricos empleadas en la transformacion de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica y relacionarlos con sus
caracteristicas fisicas y quimicas.
CE1.1 Caracterizar los distintos tipos de materias primas, identificando sus
propiedades mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad,
elasticidad, color, llama, organolépticos y otros), utilizando tablas de ensayos
elementales.
CE1.2 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas con su formula y nombre.
CE1.3 Identificar las sefales de peligro de las distintas materias primas y
relacionarlas con las medidas oportunas de prevencién y proteccion durante su
manejo.
CE1.4 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacién con patrones.
CE1.5 Ordenar y clasificar las materias primas poliméricas, identificando
las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que utilizar en la
identificacion, recepcion, transporte y almacenamiento.
CE1.6 Describir las medidas de prevencion de riesgos laborales y de gestién de
residuos establecidas para conseguir el minimo impacto medioambiental.

C2: Interpretar la formulacion de una mezcla para su elaboracién y control a partir de
los ingredientes, productos auxiliares y equipos especificos.
CE2.1 Interpretar la formulacién convirtiendo las especificaciones de las fichas
de mezcla o formulas a unidades de trabajo.
CE2.2 Identificar los sistemas de mezclado y seleccionar el mas adecuado en
funcién de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de formulaciéon de una mezcla, se tiene
en cuenta: Las unidades de medida. La tara de los equipos de medida. El orden y
limpieza. La correctaidentificacion del material pesado. Las normas de manipulacién
de los productos. Las normas de operacién segura para las instalaciones.
CE2.4 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.
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Contenidos

1. Fundamentos de materiales poliméricos.
—  Conceptos quimicos.
= Teoria atébmico-molecular. Sistema periddico. El atomo y sus enlaces.
= El lenguaje quimico. Formulacién y nomenclatura de compuestos
quimicos.
= Reglas de I.LU.P.A.C.
= Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones
organicas.
= Macromoléculas: Monémeros, polimeros.
= Reacciones de polimerizacion.
= Descripcion, caracteristicas y clasificacion de las principales familias de
plasticos. Acronimos mas usuales.
= Aditivos e ingredientes de mezcla. Efectos sobre las propiedades
finales.
= Denominacién y simbologia habitual de los materiales poliméricos.
= Precauciones en la manipulacion de los materiales poliméricos por los
riesgos que comportan.
—  Materiales:
= Matrices termoplasticas y termoestables.
= Termoplasticos amorfos y cristalinos.
= Materiales reticulados:
o Compuestos arilicos.
o Compuestos amino.
o Compuestos epoxi.
o Compuestos fendlicos.
o Compuestos de poliéster:
— Ortoftdlicas.
— Isoftalicas.
— Bisfendlicas.
= Propiedades y caracteristicas principales.
—  Sistemas de refuerzo:
= Tipos de fibras.
= Fibras de vidrio.
= Fibras de carbono.
= Fibras de aramida.
= Caracteristicas principales:
o Composicién quimica.
Diametros.
Longitudes. Fibra corta. Fibra larga.
Porcentajes.
Disposicion fisica.
Formatos de presentacion (Fibra cortada, fibra torsionada,
tejidos...).

O O OO0 O

— Aditivos:
= Reductores de viscosidad.
= Desmoldeantes.
= Favorecedores de impregnacion fibra / matriz.
= Ignifugantes.
= Inhibidores de polimerizacion.
= Colorantes.
= Estabilizantes a la luz.
—  Cargas:
= Minerales.
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= Reductores de peso.

2. Reacciones de entrecruzamiento.

—  Catalizadores y activadores:
= Tipos de endurecedores y reactividad quimica.
= Efecto de los catalizadores.
= Principales activadores.
= Efecto sinergético.
= Control de la reaccidon de entrecruzamiento, métodos térmicos y

mecanicos.

—  Efecto de la temperatura en la reaccién de entrecruzamiento:
= Punto de gel (no retorno).

- Control de la reaccion de entrecruzamiento, métodos térmicos y mecanicos.

3. Propiedades de los polimeros.
—  Propiedades mecanicas:

= Densidad.
= Tension-deformacion.
= Impacto.

= Viscosidad (test de copa ford y rotacional).
= Contraccion.
—  Propiedades térmicas:
= Temperaturas de transicion vitrea, fusién y gelificacion.
= Métodos de medida.
—  Propiedades quimicas:
= Indice de yodo.
= Valoraciones de alcohol, acido...
= Determinacion del nivel de agua.
= Resistencias a disolventes y sustancias quimicas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: ELABORACION DE MODELOS Y MOLDES PARA POLIMEROS
TERMOESTABLES

Codigo: UF0725
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, en lo
referido a la construccion y acondicionamiento de modelos y moldes y con las RP3,
RP4 y RP5.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Relacionar los distintos tipos de materiales constructivos empleados en la
fabricacion de moldes y modelos con las caracteristicas del producto a obtener.
CE1.1 Describir los sistemas de unién de los elementos metalicos de refuerzo
del molde.
CE1.2 Aplicar las distintas capas de material hasta la formacién del molde o
modelo segun las especificaciones de calidad establecidas.
CE1.3 Actuar manteniendo el orden y limpieza, y de acuerdo a las normas y
planes de prevencion de riesgos laborales y medioambientales establecidos.
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C2: Realizar el montaje del modelo o molde siguiendo las especificaciones del
producto.

CE2.1 Analizar las técnicas de preparacion de superficies del modelo segun las
especificaciones del producto a obtener.

CE2.2 Efectuar el mecanizado de los elementos segun lo establecido en los
planos y las 6rdenes de trabajo, obteniendo cotas y tolerancias.

CE2.3 Efectuar las operaciones de refuerzo estructural del molde o modelo para
preservar las dimensiones establecidas en los planos y orden de trabajo.

CE2.4 Comprobar las caracteristicas del producto, asegurando la calidad del
mismo.

CE2.5 Actuar manteniendo el orden y limpieza, y de acuerdo a las normas y
planes de prevencion de riesgos laborales y medioambientales establecidos.
CE2.6 Mantener el ordeny limpieza requeridos en el entorno de trabajo y eliminar
los residuos en la forma y tiempo prescritos.

CE2.7 Registrar los datos de proceso en los soportes adecuados y establecidos
al efecto (papel, informaticos u otros).

Contenidos

1.

Tecnologia de la madera en moldes y modelos para polimeros termoestables.
—  Propiedades de la madera.
= Propiedades quimicas.
= Propiedades fisicas.
= Propiedades mecanicas.
—  Tipos de madera empleados en la construccién de modelos.
—  Caracteristicas de tableros.
—  Caracteristicas de tableros ensamblados.
—  Mecanizado y corte de elementos.
—  Unidn de piezas.
= Adhesivado de tableros.
= Atornillado de tableros.
—  Acabados superficiales.
—  Patronaje de piezas de madera.
— Realizacion de modelos en madera.

Soldadura metalica en moldes y modelos para polimeros termoestables.
Tipos de uniones basicas soldadas.
—  Preparacioén de tubos y piezas metélicas para soldar.
—  Soldadura por arco mediante electrodo de tungsteno:
= Proceso de soldeo eléctrico: caracteristicas, materiales, defectos.
= Componentes del equipo: funcion, prestaciones e interrelacion.
—  Electrodos: clases, caracteristicas y uso principal.
—  Soldadura por arco con varilla metalica en atmésfera inerte y gas activo (MIG
y MAG):
= Proceso de soldeo oxiacetilénico: caracteristicas, transformaciones,
materiales, defectos.
= Componentes del equipo: funcion, prestaciones e interrelacion.
= Gases y materiales de aportacion: clases, caracteristicas y uso
principal.

Montaje de moldes y modelos para polimeros termoestables.
—  Disefio del modelo.
—  Corte y preparacion de materiales para el modelo.
—  Montaje del modelo.
= Juegos y ajustes.
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—  Proteccién y encerado del modelo.
= Tipos de ceras.
= Sistemas de aplicacion.
—  Disefio del molde.
= Croquizacion.
= Cavidad.
=  Sistemas de alimentacion.
= Sistemas de expulsion.
— Realizacién de moldes por apilado de laminas.
— Realizacion de refuerzos.
= Materiales.
= Mecanizado, soldadura...
—  Proteccion del molde.
—  Obtencién de primeras muestras.
= Control dimensional.
= Control estético.

4. Control de calidad y seguridad en construccién y acondicionamiento de
moldes y modelos para polimeros termoestables.
Andlisis y ensayos a pie de maquina.
= Autocontrol.
= SPC.
—  Control de calidad de moldes y modelos.
= Control visual de defectos estéticos.
= Control dimensional.
= Ensayos mecanicos, quimicos...
—  Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondmicos y posturales.
—  Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
—  Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacion.
—  Tratamiento de residuos.
= Tipos de residuos.
= Recogida y almacenaje.
= Sistemas de reciclado.
—  Planes de emergencia.
= Plan de emergencia y evacuacion.
= QOrganigrama funcional.
= Plan de accesibilidad.
= Simulacros.
Sistema de orden y limpieza 5S.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas

Duracién total en horas . s
susceptibles de formacién

Unidades formativas de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0723 30 10
Unidad formativa 2 - UF0719 30 10
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N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Unidad formativa 3 - UF0725 40 10

Duracién total en horas

Unidades formativas de las unidades formativas

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1,
siendo la unidad formativa 3 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

Denominacién: ACABADOS DE TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Caédigo: MF0331_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0331_2 Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos
Duracion: 70 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1:ldentificarlas operaciones de acondicionamiento de los articulos semitransformados
para su mecanizado y/o tratamiento superficial.
CE1.1 Describir las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
CE1.2 Explicar las operaciones previas de tratamiento superficial: tratamiento
corona, plasma, otros.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas superficiales de los articulos
semimanufacturados con las operaciones de acabado de los transformados
poliméricos.
CE1.4 lIdentificarlos sistemas de proteccion personal pararealizarlas operaciones
en condiciones de seguridad e higiene laborales.

C2: Preparar las instalaciones de impresion, serigrafia, tampografia (y otras
relacionadas) de productos semielaborados.
CE2.1 Seleccionar las tintas, disolventes y productos auxiliares para las
operaciones en funcién de las especificaciones del producto final.
CE2.2 Describir la preparacion de la maquinaria de impresion, clichés, depdésitos,
matrices y bobinas segun las normas e instrucciones de trabajo establecidas.
CE2.3 Preparar los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.
CE2.4 Analizar los métodos de conduccién de los equipos de impresion y
relacionados con la misma, identificando los problemas de operacion mas
frecuentes y las soluciones a adoptar.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 65962

CE2.5 Identificar los posibles riesgos laborales generados en la operacion de
equipos de impresién, asi como los asociados a los productos utilizados y las
medidas de prevencién a adoptar.

C3: Caracterizar las condiciones de tratamiento superficial de los productos
poliméricos.
CE3.1 Identificar las condiciones de trabajo de los bafos y productos auxiliares
de metalizado, realizando las medidas y ensayos necesarios.
CE3.2 Preparar las instalaciones de pintado, incluyendo las materias primas y
auxiliares de proceso segun el acabado que se requiera en el producto.
CE3.3 Analizar las técnicas para dosificar o medir los productos en las cantidades
y orden establecidos en los partes de fabricacion.
CE3.4 Conducir el proceso de metalizado o pintado segun las especificaciones
del producto que se desea obtener.
CE3.5 Enumerar los principales variables a controlar en los tratamientos
superficiales y su rango de variacion normal.

C4: Realizar operaciones de mecanizado y/o unién sobre piezas semielaboradas.
CE4.1 Identificar las cotas, herramientas y utillajes precisos para realizar
operaciones de mecanizado en piezas.

CE4.2 Describir la puesta a punto de las instalaciones de mecanizado,
conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.

CE4.3 Seleccionar el sistema de union preciso para conseguir el producto
acabado en las condiciones de calidad establecidas.

CE4.4 Montar y ajustar las matrices, electrodos y otros Utiles precisos para
realizar las operaciones de soldadura.

CE4.5 Relacionar los diferentes adhesivos, disolventes y sistemas auxiliares,
con las operaciones de unién quimica.

CE4.6 Actuar de acuerdo a normas y planes de orden, limpieza, proteccion
personal y medioambiental establecidas.

C5: Caracterizar el montaje de conjuntos y el acondicionado de articulos acabados
para su expedicion.
CE5.1  Completarlos conjuntos y/o montajes segun las condiciones especificadas
en la orden de trabajo.
CE5.2 Describir la puesta a punto las instalaciones de mecanizado, conformado
o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
CE5.3 Caracterizar las operaciones de acondicionamiento para el correcto
almacenaje, expedicién o transporte de los articulos acabados.
CE5.4 Reconocer los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacioén y reciclado de los mismos.
CE5.5 Distinguir los sistemas de ordenacion de productos finales y los sistemas
de codificacion en almacén y expediciones.
CE5.6 Analizar los equipos de transporte y apilado manual o mecanico de
materiales en almacén y expediciones, relacionandolos con los circuitos de flujo
de mercancias.

C6: Efectuar la toma de muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos
sobre productos acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso,
comprobando que cumplen las especificaciones.
CE6.1 Efectuar la toma de muestras para el control de calidad, haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.
CE6.2 Justificar la conservacion de las muestras para el control de calidad y su
traslado en las condiciones establecidas.
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CE6.3 Comprobar los defectos de los productos acabados, mediante observacion
directa o ensayos simples.

CE6.4 Comprobar las caracteristicas fisicas y quimicas de articulos poliméricos
acabados y de los productos quimicos del proceso, mediante ensayos o pruebas
sencillos.

CE6.5 Registrar los resultados de los ensayos en forma y tiempo oportunos,
informando de las incidencias o anomalias en el trabajo.

Contenidos

1.

Procesos de impresién para transformados poliméricos.
Tintas, disolventes, ligantes, pigmentos y aditivos.
Preparacioén de superficies para transformados poliméricos.
= Tratamientos corona, plasma y otros.
Serigrafia.
= Pantallas.
= Maquinas de serigrafia
= Proceso de impresion.
= Secado.
= Postratamientos: Eliminacién de tintas y desengrasados.
Tampografia:
= Clichés.
o Acero.
o Fotopolimeros.
= Tampones.

o Tamano.
o Forma.
0 Dureza.

=  Sistemas abierto y cerrado.
= Maquinas de tampografia.

Bainos de metalizado para transformados poliméricos.
—  Tratamientos previos y preparacion de piezas.
= Mordentado.
= Neutralizado.
= Catalizado.
= Acelerado.
= Deposicién no electrolitica.
= Mantenimientos de los bafios.
—  Ciclo de electrodeposicion.
= Bafos de ataque.
= Bafios electroliticos.
= Mantenimiento de parametros,
o pH.
o Temperaturas.
o Concentraciones.

Mecanizado y pulido de piezas para transformados poliméricos.
— Interpretacion de operaciones a realizar.

= Tecnologias necesarias.

= Secuencias de maquinas y operaciones.

= Herramientas, sistemas de fijacion.

= Parametros de trabajo de cada operacion.
—  Torneado.
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= Tipos de tornos.
= Operaciones que se realizan en el torno.
= Sujecion de la pieza.
= Herramientas.
o Tipos de herramientas.
o0 Sujecion de la herramienta.
—  Fresado.
= Tipos de fresadoras.
= Operaciones que se realizan en la fresadora.
= Sujecion de la pieza.
= Herramientas.
o Tipos de herramientas.
o0 Sujecion de la herramienta.
—  Pulido.
= Tipos de pulidos (bombo, con rueda, electropulido).
—  Montaje mecanico.
= Juegos y ajustes.
= Posicionamiento de componentes.

4. Tecnologias de unidén para transformados poliméricos.
Soldadura por ultrasonidos.
= Equipos de soldadura por ultrasonidos.
= Parametros de proceso.
= Disefio de uniones.
= Sonotrodos.
= Compatibilidad de materiales.
Soldadura por vibracion.
=  Soldadura vibracional angular.
= Soldadura vibracional lineal.
= Disefio de uniones.
= Parametros de proceso.
Unidn térmica.
= Unién mediante elemento caliente.
= Unién mediante gas caliente.
= Unién mediante alambre resistivo.
—  Adhesivado para transformados poliméricos:
= Adhesivos.
= Mecanismos de adhesion.
= Métodos de aplicacion y sistemas de dosificacion.
= Pretratamientos superficiales de los adherentes.
= Disefio de uniones.

5. Logistica y almacenaje para transformados poliméricos.
—  Conceptos de logistica.
= Sistemas de aprovisionamiento.
= Sistemas de transporte.
= Flujo de informacion.
= Sistemas de distribucion.
—  Gestion de inventarios.
= Entradas.
= Salidas.
= Existencias.
—  Procesamiento de pedidos.
= Etiquetado.
= Control de expedicion.
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= Embalajes.
—  Técnicas de recepcion.
= Documentacion.
= Sistemas de manipulacion.
= Ensayos.
- Almacenamiento.
= Distribucion fisica.
= Sistemas de manutencion.
= Sistemas de almacenamiento.

6. Control de calidad de materias primas poliméricas, productos de proceso y
finales para transformados poliméricos.
—  Toma de muestras.
= Técnicas de muestreo.
Andlisis y ensayos a pie de maquina.
= Autocontrol.

= SPC.
- Normas de calidad.
= 1S09000.
= EFQM.
= TS16949.

Control de calidad del producto acabado.
= Control visual de defectos estéticos.
= Control dimensional.
= Ensayos mecanicos, quimicos...

7. Estadillos y documentacion de fabricacion para transformados poliméricos.
—  Modelos manuales e informatizados.
= Cumplimentacion.
—  Manejo de la informacion recibida y generada.
= Flujo de la informacion.
—  Trazabilidad.
— Normas de proteccion y prevencion.
= Ley de Prevencién de Riesgos Laborales.
= Reales decretos sobre instalaciones, lugares de trabajo...

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacioén
a distancia

Médulo formativo - MF0331_2 70 30

Numero de horas totales

Médulo formativo del médulo
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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 DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE
OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS TERMOESTABLES Y
SUS COMPUESTOS

Caodigo: MP0152
Duracion: 120 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Emplear los sistemas de transformacion de termoestables y materiales compuestos
de matriz polimérica en condiciones 6ptimas de seguridad, prevencién de riesgos
laborales y medioambientales.
CE1.1 Ejecutar operaciones basicas de ordenacion y clasificacion de las
materias primas poliméricas, identificando las operaciones que hay que realizar
y los equipos que hay que utilizar en la identificacion, recepcion, transporte y
almacenamiento.
CE1.2 Asistir al reconocimiento anomalias en materiales poliméricos y ofras
sustancias por comparacién con patrones.
CE1.3 Participar en laidentificacion de los sistemas de mezclado y en la seleccion
del mas adecuado en funcién de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE1.4 Tener en cuenta a partir de un supuesto practico de formulacién de una
mezcla.
— Las unidades de medida.
— Latara de los equipos de medida.
— Elordeny limpieza.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.
— Las normas de operacion segura para las instalaciones.
CE1.5 Participar en preparacion de una instalacion tipo, los ajustes mas usuales,
las variables indicadas en la informacion de proceso y los aparatos de medida y
sistemas de control utilizados.
CE1.6 Participar en la definicion de las principales variaciones fuera de control
en las condiciones de operacion, identificando las correcciones necesarias en el
proceso.
CE1.7 Participar en la Identificacion de las operaciones de mantenimiento
preventivo de los sistemas de produccion, segun las normas establecidas.
CE1.8 Utilizar equipos o sistemas auxiliares, mediante equipos reales,
simuladores o equipos a escala de laboratorio.
CE1.9 Analizar la relacion de las sefiales o informaciones generadas por los
equipos durante el proceso con las instrucciones de fabricacion.

C2: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencién de un molde o
modelo.
CE2.1 Participar en la obtencion de las plantillas necesarias para el mecanizado
de las piezas a partir de la interpretacion de planos.
CE2.2 Realizar la obtencion del desarrollo de piezas en tableros de madera o
resina.
CE2.3 Realizar la aplicacion de las distintas capas de material hasta la formacion
del molde o modelo segun las especificaciones de calidad establecidas.
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CE2.4 Participar en la realizaciéon del mecanizado de los elementos segun
lo establecido en los planos y las érdenes de trabajo, obteniendo cotas y
tolerancias.

CE2.5 Participar en las operaciones de refuerzo estructural del molde o modelo
para preservar las dimensiones establecidas en los planos y orden de trabajo.
CE2.6 Ejecutar la comprobacion de las caracteristicas del producto, asegurando
la calidad del mismo.

CE2.7 Ejecutar operaciones de manteniendo del orden y limpieza, y de acuerdo
a las normas y planes de prevencion de riesgos laborales y medioambientales
establecidos.

C3: Montar, desmontar y ajustar moldes, matrices y cabezales de equipos en las
magquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constitucion
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.
CE3.1 Participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes, matrices,
husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
CE3.2 Participar en el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de
los moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE3.3 Realizar las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

C4: Preparar las instalaciones de acabados (impresion, serigrafia, tampografia,
metalizacion, pintado y otras) de productos semielaborados.
CE4.1 Realizar operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
CE4.2 Participar en la seleccion de las tintas, disolventes y productos auxiliares
para las operaciones en funcion de las especificaciones del producto final.
CE4.3 Participar en la preparacion de los tampones, tintas y productos auxiliares
para realizar las operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de
calidad.
CE4.4 Conducir de los equipos de impresion y relacionados con la misma,
identificando los problemas de operacion mas frecuentes y las soluciones a
adoptar.
CE4.5 Participar en la preparacion de las instalaciones de pintado, incluyendo
las materias primas y auxiliares de proceso segun el acabado que se requiera en
el producto.
CE4.6 Observar la conduccion del proceso de metalizado o pintado segun las
especificaciones del producto que se desea obtener.

C5: Realizar operaciones de mecanizado y/o unién sobre piezas semielaboradas.
CE5.1 Realizar operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

CE5.2 Realizar la descripcion de la puesta a punto de las instalaciones de
mecanizado, conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
CE5.3 Participar en la seleccion del sistema de union preciso para conseguir el
producto acabado en las condiciones de calidad establecidas.

CE5.4 Observar el montaje y ajuste de las matrices, electrodos y otros utiles
precisos para realizar las operaciones de soldadura.

C6: Montar conjuntos y el acondicionado de articulos acabados para su expedicion.
CE6.1 Participar en la terminacion de los conjuntos y/o montajes segun las
condiciones especificadas en la orden de trabajo.

CE6.2 Realizar la descripcion de la puesta a punto las instalaciones de
mecanizado, conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
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CE6.3 Realizar el reconocimiento de los productos no conformes con las
especificaciones de calidad y los métodos de separacion y reciclado de los
mismos.

C7: Efectuar la toma de muestras para control de calidad sobre productos quimicos.
CE7.1 Ejecutar la toma de muestras para el control de calidad, haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.

CE7.2 Realizar ensayos sencillos sobre productos acabados, asi como del
proceso, comprobando que cumplen las especificaciones.

C8: Identificar las medidas de seguridad, de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales relacionadas con la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica.
CE8.1 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.
CE8.2 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CEB8.3 Actuar teniendo en cuenta el orden y limpieza en el proceso productivo.

C9: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE9.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE9.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE9.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE9.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE9.5.Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE9.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Empleo de los sistemas de transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica en condiciones 6ptimas de seguridad,
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

—  Ordenacion y clasificacion de las materias primas poliméricas en la
identificacion, recepcion, transporte y almacenamiento.

— Reconocimiento de anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias.

—  Seleccion de unidades de medida y sistemas de mezclado.

—  Tara de los equipos de medida.

— Identificacion del material pesado.

—  Empleo de las normas de manipulaciéon y operacién de los productos e
instalaciones.

—  Preparacion de una instalacion tipo (ajustes, variables, aparatos de medida y
sistemas de control).

—  Mantenimiento preventivo de los sistemas de produccion.

- Utilizacién de equipos o sistemas auxiliares mecanicos, eléctricos, neumaticos
y de control.

2. Fabricacion, montaje del modelo o molde siguiendo las especificaciones del
producto.
—  Obtencidn plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir de
la interpretacion de planos.
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—  Obtencidén del desarrollo de piezas en tableros de madera o resina.

—  Aplicacién de las distintas capas de material hasta la formaciéon de moldes o
modelos segun las especificaciones de calidad establecidas.

— Realizacién de mecanizados de elementos (cotas, tolerancias...)

— Realizacién de refuerzo estructural del molde o modelo.

— Aseguramiento de la calidad del molde y modelo comprobando las
caracteristicas del producto.

— Realizacion de operaciones de orden y limpieza segun normas y planes de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Fabricacion, montaje, ajuste y desmontaje de moldes, matrices y cabezales

de equipos en las maquinas de transformacion y moldeo de polimeros.

Interpretacion de los croquis, planos y plantillas para la obtencion de un

molde o modelo.

—  Obtenciéon de plantillas para el mecanizado de las piezas a partir de la
interpretacion de planos.

—  Montaje de moldes, matrices, husillos y otros elementos.

—  Comprobacioén en las piezas producidas de que las cotas se encuentran
segun plano o instrucciones de trabajo.

Empleo de las instalaciones de acabados (impresion, serigrafia, tampografia,

metalizacion, pintado y otras) de productos semielaborados.

— Realizacion de operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

—  Seleccion de tintas, disolventes y productos auxiliares para tampografia.

—  Preparacién de los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.

—  Conduccion de equipos de impresion.

—  Preparacion de las instalaciones de pintado.

—  Conduccion del proceso de metalizado o pintado.

Realizacion de operaciones de mecanizado y/o unidn sobre piezas

semielaboradas.

— Realizacion de operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

—  Seleccion del sistema de unién adecuado.

—  Participacion en el montaje y ajuste de las matrices, electrodos y otros utiles
precisos para realizar las operaciones de soldadura.

Montaje de conjuntos y acondicionado de articulos acabados para su

expedicion.

—  Acabado del montaje de los conjuntos.

— Reconocimiento de los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacion y reciclado de los mismos.

Realizacion de la toma de muestras para control de calidad sobre productos

acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso.

—  Toma de muestras para el control de calidad y comprobacién de las mismas
de acuerdo a procedimientos.

— Realizaciéon de ensayos sencillos sobre productos acabados, asi como
sobre productos quimicos del proceso comprobando que cumplen las
especificaciones.

Integracion y comunicacion en el centro de trabajo.
—  Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
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— 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 comunicacién 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
Moédulos Formativos Acreditacion requerida de la unidad de competencia
Si se cuenta Si no se cuenta
con acreditacion | con acreditacion
* Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
MF0332_2: tl’tulo de g_rado correspondiente u otros
: titulos equivalentes.
Conducir la - : . . .
L » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
transformacion de o . .
) técnicooeltitulode gradocorrespondiente ~ -
materiales ., . 1 afo 3 afios
u otros titulos equivalentes.
compuestos de - : o .
" o » Técnico Superior de la familia profesional
matriz polimérica y -
termoestables de Quimica.
' « Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
 Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
MF0326 2: tlt.ulos equwglentgs. o '
=, . » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Preparar maquinas e - . .
. . técnicooeltitulode grado correspondiente
instalaciones para . . 1 afio 3 afos
- u otros titulos equivalentes.
la transformacion . : . .
; » Técnico Superior de la familia profesional
de polimeros. o
de Quimica.
« Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
» Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
MFO333_2: tl’tulo de grado correspondiente u otros
- titulos equivalentes.
Construccioén y ) . : . .
L . » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
acondicionamiento L . .
técnicooeltitulode grado correspondiente ~ ~
de modelos y . . 1 afio 3 afos
u otros titulos equivalentes.
moldes para - : o .
. » Técnico Superior de la familia profesional
polimeros o
termoestables de Quimica.
)  Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
 Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.
MF0331_2: « Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto .
Acabado de técnicooeltitulode grado correspondiente §
., : 1 afio 3 afos =
transformados u otros titulos equivalentes. o
poliméricos. » Técnico Superior de la familia profesional S
de Quimica. :E:J
« Certificados de profesionalidad de nivel 3 Q
de la familia profesional de Quimica. @
>
o
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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
Laboratorio de termoplasticos y termoestables . . .. .. ... .. 60 60
Taller de transformacién de termoestables. . ............. 90 90
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. . ......... .. . . X X X X
Laboratorio de termoplasticos y termoestables . ... ...... X X X X
Taller de transformacién de termoestables. . . ........... X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador.

— PCs instalados en red, cafién con proyeccion e Internet.
— Equipos audiovisuales.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

Aula de gestion.

— Mesas de laboratorio.

— Taburetes de laboratorio.

— Maquina universal.

— Estufas.

— Quemadores Bunsen.

— Troqueladora de probetas.

— Moldes para la obtencion de probetas.
— Prensa de platos calientes.

— Bafios termostaticos.

— Termometros/termopares.

— Durometros.

— Balanza.

— Densimetro.

— Instrumentos de medicion dimensional.
— Medidor de indice de fluidez.

— Instrumental de vidrio de laboratorio.

— Instrumental diverso: espatulas, pinzas, soportes y otros.
— Fibras, tejidos y resinas diversas.

Laboratorio de
termoplésticos y
termoestables.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Prensa de platos calientes.

— Moldes.

— Equipo de dosificacion.

— Balanza.

— Maquina de RTM o RTM Light.

— Equipamiento para moldeo a mano.

— Bomba de vacio.

— Mesa de montaje.

— Sierras, lijadoras, y otros equipos de montaje.

Taller de transformacion — Instrumentos de medicion.
de termoestables. — Equipos de acabado: Mecanizado, pintura, tampografia, soldadura u
otros.

— Equipo para soldadura de metales.

— Equipo para mecanizado.

— Equipos de proteccion individual: Zapatos, guantes, gafas y traje de
seguridad.

— Taquillas.

— Almacen de materiales.

— Fibras, tejidos, tableros, resinas, gel coats, tintas, disolventes, tubos
metalicos y otros.

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
higiénica 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 formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las

adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

ANEXO VI

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominaciéon: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOPLASTICOS

Caddigo: QUIT0209
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Transformacion de polimeros

Nivel de cualificacion profesional: 2
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Cualificacion profesional de referencia:

QUI113_2 Operaciones de transformacion de polimeros termoplasticos (RD 1087/2005
de 16 de septiembre)

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

UCO0329_2: Acondicionar los materiales termoplasticos para su transformacion.
UCO0326_2: Preparar maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros.
UCO0330_2: Realizar las operaciones de transformacion de termoplasticos.
UCO0331_2: Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos.

Competencia general:

Realizar las operaciones de transformacion de polimeros termoplasticos a partir de
mezclas preparadas segun formulas establecidas, responsabilizandose de la puesta a
punto de instalaciones, maquinas y utillaje de fabricacién, del mantenimiento de primer
nivel, asi como, de la calidad de los materiales y productos, manteniendo en todo
momento las condiciones de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este técnico ejercera su labor en industrias transformadoras de polimeros, empresas
auxiliares de automocion o electrodomésticos, plantas de produccion de materias
primas para la industria del plastico y en laboratorios, centros de desarrollo y oficinas
técnicas de las industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria quimica, subsectores de produccién de envases, de la construccion, de
productos sanitarios, de materiales para aplicaciones eléctricas o0 mecanicas, y todas
aquellas en que el producto o materia prima a emplear sea de naturaleza polimérica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8141.1052 Operador de maquinas para la transformacioén de plastico y caucho.

8142.1145 Operador de maquinas para fabricar productos de plastico, en general.

8142.1093 Operador de maquina moldeadora de plastico, en general.

8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.

8142.1071 Operador de maquina laminadora de plastico.

8142.1059 Operador de maquina de recubrimiento por moldeo rotacional (plastico).

8142.1026 Operador de maquina acabadora de productos de plastico.

8142.1123 Operador de maquina regeneradora de plastico.

8142.1082 Operador de maquina metalizadora de plastico por alto vacio.

8142.1178 Operador de maquinas para preparar paneles de plastico.

8142.1189 Verificador de la fabricacion de productos con materias plasticas.

8332.1156 Operador de maquinas para fabricar resinas sintéticas.

8142.1048 Operador de maquina de impresién en plasticos.

8142.1015 Operador de fabricacion de juguetes de plastico.

8209.1013 Ensamblador de productos metalicos, de caucho o plastico en cadena de
montaje.
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8131.1073 Operador de instalaciones de tratamientos quimicos por cubas de electrolisis.
8142.1048 Operador de maquina de impresion tampografica.

8361.010.1 Operador de maquina extrusionadora de filamentos quimicos.
8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.
8142.1101 Operador de maquina moldeadora de plastico, por extrusion.
8142.1112 Operador de maquina moldeadora de plastico, por inyeccion.
8142.1037 Operador de maquina calandradora de plastico.

Operador de trituradora de termoplasticos.

Operador de maquina mezcladora.

Operadores de maquinas de transformacién de termoplasticos.
Ensamblador de articulos de plastico e hibridos.

Duracion de la formacion asociada: 530 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0329_2: Acondicionado de materiales termoplasticos para su transformacion (60

horas).

MF0326_2: (Transversal) Preparacion de maquinas e instalaciones para la

transformacion de polimeros (140 horas).

+ UF0722: Operatividad con sistemas mecanicos, hidraulicos, neumaticos vy
eléctricos de maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros y su
mantenimiento (70 horas)

» UF0723: Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30 horas)

* UF0724: Configuracion de moldes, matrices y cabezales de equipos para la
transformacion de polimeros (40 horas)

MF0330_2: Operaciones de transformacion de termoplasticos (140 horas).

+ UF0721: (Transversal) Gestion de calidad y prevencion de riesgos laborales y
medioambientales (50 horas)

+ UF0726: Transformacion de materiales termoplasticos (90 horas).

MF0331_2: (Transversal) Acabado de transformados poliméricos (70 horas).

MPO0153: Modulo de practicas profesionales no laborales de operaciones de
transformacion de polimeros termoplasticos (120 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacion positiva de la formacién establecida en el conjunto
de los médulos formativos del presente certificado de profesionalidad, garantiza la
obtencién de la habilitacién para el desempefio de las funciones de prevencién de
riesgos laborales nivel basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios
de prevencién, aprobado por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Unidad de competencia 1

Denominacién: ACONDICIONAR LOS MATERIALES TERMOPLASTICOS PARA SU
TRANSFORMACION

Nivel: 2
Cédigo: UC0329 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion
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RP1: Realizar el acopio de materias primas para su almacenamiento en condiciones
de seguridad.
CR1.1 Las materias o productos son identificados, verificando las etiquetas y las
cantidades especificadas.
CR1.2 El medio de transporte se ajusta a las caracteristicas y presentacion del
producto.
CR1.3 Los diferentes productos se almacenan por familias, siguiendo las normas
internas de almacenamiento.
CR1.4 Los procedimientos de registro informatico, o por otros medios, del material
recibido se siguen para que la informacion quede debidamente registrada.
CR1.5 Las normas especificas de prevencion frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental son respetadas en la descarga, manipulacion y
almacenamiento de productos y materiales.

RP2: Preparar mezclas de materiales de acuerdo a la orden de trabajo de forma que
se asegure una correcta transformacion de la mezcla obtenida.
CR2.1 La formulacion dada se interpreta correctamente y, en su caso, es
convertida a unidades practicas para su realizacion.
CR2.2 La medida de los componentes que intervienen en la mezcla se realiza
con exactitud utilizando las unidades de medida y los aparatos apropiadas.
CR2.3 Lamezcla se realiza en las instalaciones o maquinas y en las condiciones
especificadas en la orden de trabajo o a las establecidas de forma general.
CR2.4 Las operaciones de acondicionamiento previo de los componentes y
posteriores de la mezcla, responden a las especificadas en la orden de trabajo o
en las establecidas de forma general.
CR2.5 Losensayos de calidad primaria se realizan en los productos y/o momentos
del proceso que se especifican en la orden de trabajo.
CR2.6 La expedicion de la mezcla realizada se realiza en los recipientes
idéneos, cumpliendo los requisitos establecidos e identificados con las etiquetas
y/o documentos establecidos.
CR2.7 En todo momento se aplican las normas de seguridad generales
establecidas y las especificas de los productos que han intervenido en la mezcla
asi como en los medios utilizados.

RP3: Recuperar materiales de desecho de la transformacion, segun su composicion,
color y otras caracteristicas, para su reincorporacién al proceso de mezclado.
CR3.1 Los materiales de desecho de la transformacién se clasifican para su
posterior reutilizacién en el proceso.
CR3.2 Losmateriales noaptos parasureciclado (productos quemados, materiales
excesivamente apelmazados y otros), se retiran de acuerdo al procedimiento
descrito, cumpliendo en todo momento la normativa medioambiental.
CR3.3 Los molinos se operan para conseguir reducir el tamafio de los desechos
para su nueva transformacion.
CR3.4 El color de los desechos de la transformacion se tiene en cuenta a la
hora de hacer la mezcla, ajustando los colorantes de acuerdo al color final del
producto.
CR3.5 El porcentaje de material reciclado que se incorpora a la mezcla es el
prescrito en las especificadas de la orden de trabajo o a las establecidas de forma
general.

RP4: Operar los sistemas de secado para acondicionar la humedad de aquellos
materiales termoplasticos que lo requieran.
CR4.1 En los silos donde se almacene material higroscopico o que necesite
secado, se operan los sistemas de secado de forma que se aseguren las
condiciones de humedad del producto.
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CR4.2 El equipo de secado se pone en servicio y en condiciones de operacion
siguiendo los protocolos establecidos y de acuerdo a las caracteristicas del
producto.

CR4.3 El proceso de secado se controla durante toda la operacion, manteniendo
los parametros dentro de las especificaciones.

CR4.4 Las muestras de los materiales acondicionados se envian al laboratorio
para comprobar el grado de humedad de los mismos.

CR4.5 Las situaciones imprevistas en el proceso se comunican y se toman las
acciones correctoras autorizadas.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte mecanico, neumatico o bombeo, de productos sélidos o liquidos.
Instalaciones de almacenamiento fijas o moviles. Silos. Aparatos de medicion de pesos,
volumenes, o viscosidades, de tipo general o de precision. Dosificadores. Maquinas
e instalaciones de mezcla en frio y en caliente. Maquinas de molienda o trituracion.
Granceadoras y compactadoras. Estufas, secadores. Maquinas o instalaciones de
envase y embalaje. Elementos o equipos de proteccion individual.

Productos y resultados

Materiales termoplasticos y aditivos para posteriores procesos de transformacion.
Mezclas de materiales termoplasticos. Material reciclado y listo para su incorporacion
a las mezclas.

Informacion utilizada o generada

Documentaciéon entregada por los fabricantes de los productos. Documentacion
generada por los departamentos técnicos de la propia empresa. Manuales de
funcionamiento y manejo de las maquinas o instalaciones. Formulacion de mezclas.
Normas generales de organizacién y produccion. Ordenes de trabajo y protocolos de
fabricacion. Fichas de seguridad de los productos quimicos. Normas de calidad, y de
prevencion de riesgos personales y medioambientales.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PREPARAR MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 2
Codigo: UC0326_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Montar o colaborar en el montaje de moldes o matrices segun planos, utilizando
los medios y herramientas adecuadas.
CR1.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan correctamente
siguiendo las instrucciones de manejo.
CR1.2 El montaje se realiza con los medios y herramientas adecuados segun las
instrucciones al uso.
CR1.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan segun las
especificaciones establecidas en los manuales correspondientes.
CR1.4 EI molde o matriz se verifica que no presenta deterioros.
CR1.5 Los elementos moviles funcionales en moldes y maquinas se comprueba
que estan debidamente ajustados.
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RP2: Poner a punto y controlar los sistemas de calefaccion, refrigeracion, hidraulicos
o0 neumaticos de las maquinas e instalaciones basicas o auxiliares.
CR2.1 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de alimentacion de
energia y fluidos se realizan correctamente teniendo en cuenta las presiénes y
temperaturas de servicio.
CR2.2 Las operaciones de limpieza o purga se realizan en los momentos
establecidos segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.3 La puesta a punto de los sistemas se realiza siguiendo las secuencias y
los valores establecidos en los protocolos.
CR2.4 Los mandos de accionamiento se utilizan en el momento y en la forma
adecuada segun los procedimientos establecidos.
CR2.5 Las valvulas y reguladores se controlan para mantener el flujo de energia
y servicios auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la seguridad del
area.

RP3: Preparar el sistema de alimentacién de materias primas y otros sistemas
auxiliares de las maquinas de transformacion, asegurando que el proceso se lleve a
cabo con las garantias requeridas en el procedimiento.
CR3.1 Las o6rdenes de fabricacion se interpretan correctamente siguiendo los
protocolos establecidos.
CR3.2 EIl suministro de materias primas queda asegurado en tiempo y forma,
asegurando su correspondencia con lo especificado en la orden de trabajo, e
iniciando su acondicionamiento previo.
CR3.3 Los sistemas de alimentacion y dosificacion se regulan correctamente
segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR3.4 El orden y limpieza de la sala se mantiene evitando posibles fuentes de
contaminacion.
CR3.5 Los sistemas auxiliares (sistemas de recogida, inyeccion de gas,
alimentacion de fibras y otros), son activados de acuerdo con la informacion de
proceso recogida en los manuales correspondientes.
CR3.6 Los sistemas de alimentacion de materias primas y otros sistemas
auxiliares se sincronizan con el proceso principal de forma que se asegura la
continuidad del mismo.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel y comprobar los sistemas de prevencion
de riesgos.
CR4.1 Las partes defectuosas, desgastadas o dafiadas se presentan o sefialan
para su reparacion.
CR4.2 Las operaciones de mantenimiento de primer nivel o reparaciones
necesarias para corregir disfunciones son realizadas siempre que no sobrepasen
las atribuciones del operador.
CR4.3 Las operaciones de limpieza de filtros, cambios de filtro, regeneracion,
engrase y otras, se realizan adecuadamente y en su momento.
CR4.4 El servicio de mantenimiento es avisado de las averias que sobrepasen
las atribuciones del operador.
CR4.5 Los mecanismos de prevencion de riesgos se identifican y mantienen
activos y en condiciones de uso.
CR4.6 La deteccion de nuevos riesgos es transmitida con prontitud a los
responsables de seguridad y se participa en la implantacion de medidas
correctoras.

RP5: Cumplir normas de seguridad en personas, materiales y maquinas siguiendo las
normas de correcta fabricacion.
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CR5.1 La utilizacién de energia eléctrica o térmica, asi como la de fluidos a
presién se comprueba que cumple con las normas establecidas en los manuales
de aplicacion.

CR5.2 Los mecanismos o elementos moviles se comprueban que estan
debidamente protegidos o sefalizados.

CR5.3 Los equipos de proteccion individual previstos en el plan de prevencion
de riesgos laborales se mantienen en condiciones de uso y se utilizan durante el
trabajo, asi como los dirigidos a evitar la contaminacion medioambiental.

CR5.4 La proximidad de elementos que puedan causar averias en maquinas
y procesos se vigila y actia en consecuencia segun los procedimientos
establecidos.

CR5.5 Los mecanismos se comprueban que no se someten a un esfuerzo
superior a aquel para el que estan calculados

CR5.6 Los materiales a manejar (materias primas, aditivos, articulos
semifacturados y otros) se colocan en el lugar y condiciones oportunos para evitar
deterioros o contaminaciones.

Contexto profesional

Medios de produccién

Redes de energia y fluidos a presion. Elementos de conexion y regulacion eléctricos,
hidraulicos y neumaticos. Instalaciones de almacenamiento. aparatos de transporte
y elevadores, calefactores, refrigeradores, bombas y compresores, dosificadores y
mezcladores, manipuladores y robots, molinos, maquinas oinstalaciones de elaboracion
0 moldeo y sus componentes, instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas, materiales poliméricos, productos quimicos, fluidos y EPI’s.

Productos y resultados

Magquinas de transformacion, utiles y medios de produccion preparados, regulados y
en situacion de iniciar la produccion. Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades
del proceso.

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, 6rdenes de trabajo y protocolos de fabricacion. Normas
de correcta fabricacion. Normativa de prevencion de riesgos y medioambientales.

Unidad de competencia 3

Denominacién: REALIZAR LAS OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE
TERMOPLASTICOS

Nivel: 2

Cadigo: UC0330_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Participar en la puesta en marcha o parada de las instalaciones de transformacion
de polimeros termoplasticos, consiguiendo que el proceso alcance el régimen

de operacién y actuando segun las normas establecidas en los protocolos de
fabricacion.
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CR1.1 Los equipos de proceso (extrusora, inyectora, prensas de moldeo,
inyectora-sopladora y otros) se ponen en marcha siguiendo las instrucciones
establecidas.

CR1.2 Los equipos no presentan restos de anteriores mezclas y, en su caso, se
operan para eliminar dichos restos.

CR1.3 Los equipos, maquinas e instalaciones quedan en las condiciones
requeridas (temperatura, presion, caudal y otros), para la ejecucion de las
operaciones de transformacion.

CR1.4 Las primeras muestras se comparan con los valores establecidos en la
orden de trabajo, para garantizar el color, tamafio de la pieza, grosor y otras,
realizando los ajustes necesarios.

CR1.5 Los procedimientos de operacion e intervencion, asi como los principios
de funcionamiento de los equipos del area, estan descritos y se encuentran
disponibles en el lugar correspondiente y se conocen de forma precisa.

RP2: Controlar el proceso de transformacién de polimeros termoplasticos para
mantener el régimen de operacion de acuerdo a las especificaciones del producto que
se desea obtener.
CR2.1 Las condiciones de funcionamiento de las maquinas o instalacion se
mantienen de acuerdo a las especificaciones de la orden de trabajo.
CR2.2 Las posibles desviaciones en las caracteristicas fijadas para el producto
final se detectan visualmente o mediante los ensayos de control primario.
CR2.3 El valor de las variables de proceso, obtenidas mediante el control local
o por medidas manuales, se contrasta con los valores establecidos en los planes
y programas de produccion.
CR2.4 Las condiciones de trabajo se corrigen para solventar las anomalias
apreciadas en el régimen de operacién o, en su caso, si la correccion supera
sus atribuciones, se da parte al jefe de fabricacion conforme a los protocolos
establecidos.
CR2.5 Alcanzado el régimen de operacion, el control de las variables se
mantiene ajustando las consignas de los controles locales para obtener los valores
establecidos.
CR2.6 Los datos e incidencias del proceso se reflejan puntualmente en los
registros establecidos.
CR2.7 Realizar las operaciones o reparaciones en maquinas y aparatos se
realizan para eliminar disfunciones o, si su naturaleza o importancia supera sus
atribuciones, se da parte al servicio de mantenimiento.

RP3: Coordinar el flujo de materiales, sincronizando las operaciones de transformacion
con el resto del proceso.
CR3.1 La regularidad de aprovisionamiento de la instalaciéon se mantiene asi
como de cada una de sus maquinas.
CR3.2 Ante cualquier cambio anunciado en los productos servidos por el
almacén, se adoptan las precauciones recogidas en las 6rdenes de trabajo.
CR3.3 Los productos fabricados se conducen a la siguiente etapa productiva,
debidamente acondicionados e identificados.
CR3.4 El orden y pulcritud de la sala se mantiene, prestando especial atencién
a los riesgos de contaminacion.
CR3.5 Los desechos de produccion se retiran segun el protocolo establecido,
evitando que estos tengan una presentacién que impida su posterior reciclado.
CR3.6 El plan de suministros o se cumple segun lo establecido en los manuales
de operacion, anticipandose convenientemente a las necesidades de produccién.

RP4: Controlar los sistemas de recogida de los productos semimanufacturados
siguiendo las instrucciones de los manuales de procedimiento.
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CR4.1 Los sistemas de recogida prescritos se regulan y manejan correctamente,
siguiendo las instrucciones recibidas.

CR4.2 El producto final no presenta dafios o defectos atribuibles a la recogida.
CR4.3 Las muestras de los productos semimanufacturados se toman y realizan
ensayos y pruebas, para comprobar que se cumplen las especificaciones
requeridas.

CR4.4 El producto recogido cumple las especificaciones de peso, dimensiones,
u otras establecidos en el manual de fabricacion.

CR4.5 Los productos semimanufacturados obtenidos se identifican y etiquetan
debidamente para su adecuado control, traslado para su acabado y aseguramiento
de la trazabilidad.

RP5: Reaccionar ante emergencias segun los procedimientos y planes establecidos.
CR5.1 Ante una emergencia se simultanea las acciones correctoras inmediatas
segun sus atribuciones, con el aviso a quien corresponda.

CR5.2 Durante las practicas, simulacros y emergencias, se actua de acuerdo a
lo previsto en los planes de emergencia, aplicando los procedimientos de atencion
y salvamento prescritos.

CR5.3 Ante una situacion de emergencia se actua de inmediato, controlandola o
comunicandola para la activacién de los planes de emergencia previstos.

CR5.4 En determinadas situaciones anémalas, se adoptan medidas en base a
las hojas de seguridad de los productos.

RP6: Operar equipos, maquinas e instalaciones segin normas y recomendaciones de
seguridad y medioambientales.
CR6.1 Los nuevos riesgos detectados se informan a los responsables de
seguridad y se colabora en el estudio de las medidas a adoptar.
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan y utilizan
adecuadamente, segun cada tipo de trabajo.
CR6.3 Los equipos de proteccion estan disponibles, en perfecto estado de uso y
ubicados en el lugar establecido al efecto.
CR6.4 Las normas de Seguridad e Higiene prescritas en los procedimientos de
trabajo, se cumplen de acuerdo con los mismos.
CR6.5 Los equipos de seguridad para las instalaciones, se mantienen en perfecto
estado de uso y se utilizan en la forma establecida al efecto.
CR6.6 Las anomalias en relacion con el medio ambiente son registradas y
comunicadas en tiempo y forma establecidos.
CR6.7 Las normas medioambientales se aplican en las operaciones de limpieza,
mantenimiento y en otros servicios auxiliares.

Contexto profesional

Medios de produccion

Maquinas e instalaciones de prensado, inyeccion, extrusion, soplado, calandrado,
termoconformado, moldeo rotacional y, enduccién en todas sus variantes. Trenes de
guiado y recogida. Cuadros de control mecanico, eléctrico o informatizado. Robots y
magquinaria auxiliar. Bobinadoras. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Equipos de proteccion individual. Equipos de control medioambiental.

Productos y resultados
Articulos acabados o semiacabados. Procesos de transformacion de polimeros
termoplasticos en estado estacionario.
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Informacion utilizada o generada

Documentacién generada por los departamentos técnicos. Manuales de funcionamiento
y manejo de las maquinas o instalaciones y documentacién entregada por sus
fabricantes. Planos o esquemas de las maquinas y equipos Normas generales de
organizacion y produccion. Ficha de riesgos del puesto

de trabajo. Procedimientos de operacién, puesta en marcha, parada y operaciones
criticas. Ordenes de trabajo y protocolos de fabricacién. Normas de calidad. Normas
de seguridad y medio ambientales. Planes de emergencia. Recomendaciones e
instrucciones de uso de equipos de proteccioén individual.

Unidad de competencia 4

Denominacion: REALIZAR LAS OPERACIONES DE ACABADO DE LOS
TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Nivel: 2
Codigo: UC0331_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Efectuar operaciones de impresion de piezas o articulos semiacabados siguiendo
los protocolos establecidos.
CR1.1 Los clichés o matrices de impresiéon se montan de acuerdo a las érdenes
de trabajo correspondientes.
CR1.2 Las tintas o soportes de color y grafismos se preparan y se cargan de
acuerdo a las ordenes de trabajo correspondientes.
CR1.3 Los tratamientos previos necesarios de las superficies se realizan para
su posterior impresion.
CR1.4 El proceso de impresion se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR1.5 Los articulos obtenidos se verifican que cumplen los criterios establecidos
en la orden de trabajo.
CR1.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP2: Realizar las operaciones de recubrimiento superficial de piezas o semiacabados
siguiendo los protocolos establecidos.
CR2.1 Las instalaciones de metalizado y los bafios o productos necesarios se
ponen a punto, siguiendo las 6rdenes de trabajo correspondientes.
CR2.2 Las instalaciones de pintado y las pinturas a utilizar se preparan siguiendo
las érdenes de trabajo correspondientes.
CR2.3 Los tratamientos previos de superficie necesarios para el posterior
metalizado o pintado, se realizan de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR2.4 El proceso de metalizado se realiza en las condiciones especificadas en
la orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.5 EI proceso de pintado se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP3: Realizar operaciones de acabado mecanico en piezas o semiacabados siguiendo
las normas establecidas.
CR3.1 Las instalaciones de mecanizado, conformado, pulido, y otras se ponen a
punto para su posterior utilizacién.
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CR3.2 Las herramientas se eligen y se montan los aparatos que corresponden
a la operacion a realizar.

CR3.3 Las operaciones se realizan segun las especificadas en la orden de
trabajo o las establecidas de forma general.

CR3.4 Las especificaciones de calidad y tolerancias dimensionales se aseguran,
siguiendo los requisitos establecidos para el producto.

CR3.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP4: Realizar operaciones de unién en piezas o semiacabados siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR4.1 Las instalaciones de soldadura térmica, mecanica ultrasoénica o por laser,
se ponen a punto para su posterior utilizacién.
CR4.2 Las matrices correspondientes ala maquina se montany ajustan siguiendo
la orden de trabajo a realizar.
CR4.3 Las soldaduras se realizan en las condiciones especificadas en la orden
de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.4 Enlasoperaciones que requieren uniéon quimica se preparan los adhesivos
en las proporciones y condiciones adecuadas.
CR4.5 Las operaciones de adhesivado se realizan en las condiciones
especificadas en la orden de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP5: Montar y acondicionar articulos segun las especificaciones del producto acabados
para su expedicidn, asegurando la trazabilidad del proceso.
CR5.1 El conjunto de piezas se monta segun las condiciones especificadas en
la orden de trabajo.
CR5.2 Los utiles de montaje y control primario se preparan en las condiciones
establecidas en la orden de trabajo.
CR5.3 La operacion u operaciones de montaje se realizan correctamente y
cumplen lo establecido.
CR5.4 Las operaciones de acondicionamiento se realizan para su correcto
almacenamiento, expedicion y transporte.
CR5.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.
CR5.6 Los documentos relativos a los articulos acabados se cumplimentan de
forma correcta y legible en el soporte adecuado y, se firman y fechan por las
personas que han participado en los procesos, para garantizar la trazabilidad del
producto.

RP6: Mantenerlos niveles de seguridad de personas e instalaciones y medioambientales
siguiendo la normativa correspondiente.
CR6.1 Las condiciones de higiene y seguridad personal establecidas de forma
general se cumplen, asi como las correspondientes a las maquinas y productos
a utilizar
en cada caso.
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan, utilizan y dejan en
perfecto estado de uso, de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR6.3 Las condiciones establecidas para evitar la emisiéon de efluentes se
cumplen evitando que puedan afectar al medio ambiente.
CR6.4 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
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CR6.5 Los residuos producidos se retiran en las condiciones establecidas en los
procedimientos de trabajo.

CR6.6 Los nuevos riesgos detectados se informan a los responsables de
seguridad y se colabora en el estudio de las medidas a adoptar.

RP7: Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos sobre
productos poliméricos acabados, comprobando que cumplen las especificaciones.
CR7.1 Los equipos para la toma de muestras se preparan segun procedimientos
establecidos.
CR7.2 Las muestras representativas para el control de calidad, se toman de
acuerdo a procedimientos y en los intervalos de tiempo establecidos.
CR7.3 El instrumental y material se utiliza con destreza y cuidado.
CR7.4 Las caracteristicas del producto final se verifican mediante ensayos de
observacién, comparacién con patrones o ensayos sencillos.
CR7.5 Los resultados de los ensayos se registran y transmiten en forma y tiempo
oportunos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Instalaciones de impresion, cromado, serigrafiado, metalizado, flameado y tratamiento
corona. Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado. Pulidoras y bombos de pulido
Sistemas de unién: soldadura, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacion
(gruas, polipastos y otros). Automatismos y robots. Diferentes tipos de embalajes
e instalaciones de embalaje y acondicionamiento. Elementos e instrumentos de
medida de usos y magnitudes diversas. Equipos de proteccion individual. Materiales
poliméricos, Semiacabados de plasticos, termoestables o caucho. Tintas y disolventes.
Pinceles, rodillos, brochas, pafios, laminas de plastico flexible. Pistolas y cabinas de
pintado. Equipos de proteccion individual. Extractores de gases y sustancias nocivas.
Instrumental de toma de muestras. Equipos para determinaciones sencillas.

Productos y resultados

Articulos acabados, semimanufacturados, conjuntos de naturaleza polimérica,
productos envasados, embalados y acondicionados cumpliendo los requisitos
establecidos en la orden de trabajo, muestras tomadas. Resultados de ensayos de
calidad sencillos.

Informacion utilizada o generada

Documentacion generada por los departamentos técnicos de empresa. Manuales
de funcionamiento y manejo de las maquinas o instalaciones y documentacion
entregada por los fabricantes. Normas generales de organizacién y produccion
establecidas en la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de
fabricacion. Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencion de riesgos y
medioambiente.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ACONDICIONADO DE MATERIALES TERMOPLASTICOS PARA
SU TRANSFORMACION

Cédigo: MF0329 2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2
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Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0329_2 Acondicionar los materiales termoplasticos para su transformacion.
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar y caracterizar materiales termoplasticos, y otras sustancias quimicas
(colorantes, ligantes, desengrasantes y otros), para su utilizacion o almacenamiento.
CE1.1 Identificar los principales tipos de aditivos e ingredientes empleados
en la obtencién de mezclas de polimeros termoplasticos, mediante ensayos
fisicoquimicos basicos (observacion, tacto, color, llama, solubilidad y otros).
CE1.2 Caracterizar los distintos tipos de materiales termoplasticos, identificando
sus propiedades mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad,
elasticidad, color, llama, organolépticos y otros).
CE1.3 Justificarlautilizacion de materiales termoplasticos de desecho comomedio
de minimizar los costes y el impacto ambiental del proceso de transformacion.
CE1.4 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas, en casos sencillos, con su férmula y nombre.
CE1.5 Identificar las sefales de peligro asociadas a los distintas materias primas
y relacionarlas con las oportunas medidas de prevencion y proteccion durante el
manejo de las mismas.
CE1.6 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacién con patrones.
CE1.7 Identificar las oportunas normas de almacenamiento en funcién del
etiquetado de las distintas materias primas.

C2: Interpretar la formulacion de una mezcla de materiales termoplasticos y dosificar

los ingredientes previamente acondicionados.
CE2.1 Reconocer los productos y aditivos de una formula, su mision y
caracteristicas fisicoquimicas, distinguiendo cada uno de los ingredientes mediante
ensayos sencillos.
CE2.2 Interpretar las fichas de mezcla o férmulas para la correcta preparacion
de las mismas.
CE2.3 Realizar calculos sencillos y seguir el procedimiento adecuado de pesada
o medida de la férmula a partir de una ficha de la misma.
CE2.4 Explicar la necesidad de secar ciertas materias primas para asegurar las
propiedades finales de los productos transformados.
CE2.5 Caracterizar los materiales reciclados, justificando su incorporacion a la
mezcla en las proporciones establecidas.
CE2.6 A partir de un supuesto practico de formulaciéon de una mezcla, se tiene
en cuenta:
— Las unidades de medida.
— Los calculos previos.
— El orden de adicién de los componentes de la mezcla.
— El acondicionado de las materias primas.
— El color final de la mezcla y su relacién con el material reciclado.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.

C3: Elaborar y controlar mezclas de polimeros termoplasticos con los ingredientes,
productos auxiliares y equipos especificos, segun técnicas, porcentajes establecidos
y tablas de caracteristicas elementales.
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CE3.1 Identificar el equipo y utillaje necesario en el proceso para elaborar las
mezclas y en especial los sistemas de puesta en marcha, ajuste y seguridad de las
maquinas utilizadas, interpretando la lectura de los aparatos de medida durante su
funcionamiento (temperatura, tiempo, r.p.m. u otras).

CE3.2 Describir el funcionamiento y detalles constructivos de los equipos e
instalaciones de recuperacion de materiales de desecho.

CE3.3 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.

CE3.4 Deducirdelainformaciontécnica suministradalasecuenciade operaciones
adecuada en la elaboracion de la mezcla prescrita.

CE3.5 Enumerar las desviaciones o anomalias mas frecuentemente observadas
en el ciclo de trabajo, sefialando sus posibles correcciones.

CE3.6 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacién de muestras
de las mezclas ya elaboradas, acondicionando la misma para su traslado al
laboratorio.

C4: Controlar, acondicionar, expediry, en su caso, almacenar materiales termoplasticos
ya preparados.

CE4.1 Comprobar mediante observacion directa o ensayos de rutina los
parametros fundamentales de las mezclas.

CE4.2 Enumerar los principales sistemas de transporte de las mezclas
(mecanico, bombeo, neumatico y otros), bien para su conduccion a los equipos de
transformacion, bien para su almacenamiento o expedicion.

CE4.3 Identificar los distintos lotes y partidas de mezclas elaboradas y preparar
su expedicién en adecuadas condiciones de embalaje, etiquetado y seguridad.
CE4.4 Justificar las condiciones de almacenamiento necesarias para preservar
la calidad de los materiales.

CE4.5 Utilizar los sistemas informaticos y de codificacion de mezclas que se
emplean para controlar érdenes de trabajo y expediciones.

CE4.6 Ordenar y clasificar las mezclas poliméricas para su almacenamiento,
identificando las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que
utilizar en la recepcion, identificacion, transporte y almacenamiento.

C5: Prevenir riesgos derivados de la manipulacion de materias primas y del trabajo
con maquinas de elaboraciéon de mezclas.

CE5.1 Describir las normas de operacion segura para las instalaciones de
mezclado y de recuperacion de desechos de transformacion en el area de
trabajo.

CE5.2 Identificar los riesgos personales que comportan la manipulacion de las
materias primas.

CE5.3 Utilizar los equipos de proteccion individual en las condiciones
establecidas.

CE5.4 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medioambiente.

CE5.5 Participar activamente y de acuerdo con el plan en las practicas y
simulacros de emergencia.

CE5.6 Identificar los riesgos medioambientales propios de cada area de trabajo
Y SuU prevencion.

Contenidos

1.

Materias primas: polimeros y aditivos.

- Teoria atémico-molecular. Sistema periddico. El atomo y sus enlaces.

- El lenguaje quimico. Formulacién y nomenclatura de compuestos quimicos.
Reglas de [.LU.P.A.C.
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Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones organicas.
Macromoléculas: Monémeros, polimeros.

Reacciones de polimerizacion.

Descripcion, caracteristicas y clasificacion de las principales familias de
plasticos. Acronimos mas usuales.

Poliolefinas (polietileno, polipropileno, otras poliolefinas y copolimeros).
Policloruro de vinilo y sus compuestos.

Poliestireno y copolimeros (ABS, HIPS, SAN).

Otros polimeros vinilicos (polialcohol vinilico, acetato de vinilo y otros).
Poliacrilatos y metacrilatos.

Poliamidas (Nylons).

Policarbonato.

Poliésteres.

Plasticos de ingenieria (POM, PEK, PEEK, PPO y otros).

Fibras empleadas con termoplasticos (vidrio, grafito, aramida).

Aditivos e ingredientes de mezcla. Efectos sobre las propiedades finales.
Denominacion y simbologia habitual de las materias primas.

Precauciones en la manipulacién de las materias primas por los riesgos que
comportan.

Normas de correcto almacenaje de las materias primas para evitar
contaminaciones y riesgos de reaccion.

Pictogramas y frases relacionadas con los riesgos implicitos al emplear
sustancias quimicas.

Preparacion de mezclas:

Formulacién de una mezcla: Expresion y calculos.

Medida de masas y volumenes de los componentes de una mezcla.
Técnicas de mezclado: Fundamentos y equipos, mezcladores internos y
externos.

Procedimientos y técnicas de operacion.

Operaciones previas y procedimiento de mezclado.

Ciclo de mezclado.

Control de variables y orden de adicidn de ingredientes.
Realizacion de mezclas de polimeros.

Sistemas de dosificacién (gravimétricos y volumétricos)
Mezcladores de liquidos.

Mezcladores internos en fundido (discontinuos)

Extrusoras de mezclado (mezcladores en fundido continuos)
Ventajas en inconvenientes de cada sistema de mezclado
Preparacion de concentrados de color y otros.

Consecuencias de la humedad y posibles contaminantes.

Normas de seguridad e higiene de procesos de mezcla.

Utilizacién de materiales reciclados: condicionantes y limites.

Preparacion de preformas y conservacion de las mezclas obtenidas:

Procedimientos y técnicas de operacion.

Control de materias primas y mezclas crudas.

Técnicas de almacenamiento y conservacion de materias primas, productos
semimanufacturados y acabados.

Muestreo y acondicionamiento de muestras para ensayos.

Observacion visual y medidas sencillas directas de propiedades fisicas de las
materias primas.

Realizacion de ensayos fisicoquimicos basicos de identificacion vy
caracterizacion de plasticos.

= Densidad.

o Dureza.
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= Tension deformacion.
= Impacto.
= Viscosidad.
= Temperatura de reblandecimiento.
= Temperatura de fusion.
= Resistencia eléctrica.
= Resistencia quimica.
= Resistencia al envejecimiento (ultravioleta, niebla salina, ciclos de
temperatura, etc.).
= Humedad.
= Resistencia al fuego.
- Caracterizacion organoléptica. Ensayos a la llama y de solubilidad.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas totales

Médulo formativo del médulo

Mdédulo formativo — MF0329_2 60 20

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 acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: PREPARACION DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Cadigo: MF0326_2

Nivel de cualificacidon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0326_2 Preparar maquinas e instalaciones para la transformacién de polimeros
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: OPERATIVIDAD CON SISTEMAS MECANICOS, HIDRAULICOS,
NEUMATICOS Y ELECTRICOS DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y SU MANTENIMIENTO

Cédigo: UF0722

Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3,
RP4 y RP5 en lo referido a la operatividad con maquinas e instalaciones.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de control de
las instalaciones de transformacion de polimeros, con la funcién que realizan en la
instalacién y en el proceso de produccion.
CE1.1 Identificar elementos y componentes de redes de energia y fluidos, su
funcién y empleo.
CE1.2 |Interpretar los planos, esquemas y documentos técnicos del conjunto y de
los componentes de la instalacion.
CE1.3 Relacionar el principio de funcionamiento con los detalles constructivos
e intervencion de los distintos equipos e instalaciones de transformacién de
polimeros.
CE1.4 Identificar las variables de operacion adecuadas a cada equipo o
instalacion, relacionandolas con las caracteristicas a conseguir en el producto
final.

C2: Preparar y utilizar correctamente los servicios y equipos auxiliares necesarios
para el funcionamiento de una instalaciéon de transformacion.
CE2.1 Explicar las condiciones que deben reunir los equipos en instalaciones de
calefaccion, refrigeracion, hidraulicas, neumaticas u otros sistemas auxiliares.
CE2.2 Describir la secuencia de operaciones para llevar a cabo la conexién y
regulacién de servicios auxiliares: refrigeracion, aire comprimido, gases, otros.
CE2.3 Enumerar los diferentes ajustes que deben efectuarse sobre las variables
del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha.
CE2.4 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medio ambiente.
CE2.5 Justificar necesidad de sincronizar las instalaciones auxiliares con el
proceso de transformacioén de polimeros

Contenidos

1. Analisis de sistemas mecanicos en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros
- Organos de maquinas.
- Elementos de maquinas.
- Mecanismos de transformacion de movimientos.
- Analisis de sistemas mecanicos en el plano.
- Montaje de sistemas mecanicos.

2. Fundamentos de tecnologia eléctrica en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros
- Circuitos eléctricos.
- ldentificacién de componentes en un plano.
- Montaje de circuitos elementales con corriente alterna y continua.
- Medicion de parametros: Resistencia, intensidad, tension y otros.
- Deteccion de fallos eléctricos.

3. Mecanica de fluidos para la transformacion de polimeros
- Rozamiento.
- Viscosidad.
- Pérdidas de carga.
- Velocidad y otros.
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4. Sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-hidraulicos
en equipos e instalaciones para la transformaciéon de polimeros
- Fundamentos de tecnologia neumética.
* Generacion de movimiento mediante accionamientos neumaticos y
electro-neumaticos.
» Fundamentos de tecnologia hidraulica.
»  Generacion de movimiento mediante accionamientos hidraulicos y electro-
hidraulicos.
* Ventajas e inconvenientes de los sistemas neumaticos e hidraulicos.
* Montaje de circuitos neumaticos e hidraulicos.

5. Componentes de un sistema automatizado
- Fundamentos del control programable.
- Programacién basica de autématas.
- Montaje de elementos neuméticos, hidraulicos o eléctricos controlados
mediante automatas.

6. Aplicacion de las técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos e

instalaciones para la transformacioén de polimeros

- Conceptos de mantenimiento en equipos e instalaciones parala transformacion
de polimeros:
+ Tipos de mantenimiento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.)
* Mantenimiento productivo total
»  Soportes informaticos para la gestion del mantenimiento.

- Operaciones de mantenimiento preventivo en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros

- Operaciones de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos) en
equipos e instalaciones para la transformacion de polimeros

7. Seguridad en sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y
electro-hidraulicos en equipos e instalaciones para la transformaciéon de
polimeros.

- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
* Riesgos fisicos y quimicos.
* Riesgos eléctricos.
* Riesgos ergonémicos y posturales.
* Riesgos en instalaciones de fluidos y gases a presion
- Protecciones obligatorias en maquinas.
* Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.
* Tipos de EPIs
»  Utilizacion.
- Sistema de orden y limpieza 58S.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE
POLIMEROS.

Codigo: UF0723
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referente a la interpretacion de planos.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65990

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencion de un molde o

modelo.

C2:

CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.

CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.

CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.

CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.

CE1.5 Justificar la necesidad de la simbologia, rotulaciéon y acotacion,
relacionandola con el tipo de representacion.

Representar graficamente moldes o modelos para la transformacion de

polimeros.

CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construccién, montaje y
desmontaje.

CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacién solar o
puntual.

CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacion, precisando
su ambito de aplicacion.

Contenidos

1.

2,

Sistemas de representacion para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros
- Sistema Diédrico: Fundamentos.
» Planos de proyeccion.
» Proyecciones del punto, recta y plano.
» Trazas.
* Interseccion, paralelismo y perpendicularidad.
 Distancias.
» Abatimientos, giros y cambios de plano.
* Representacion.
» Secciones planas.
+ Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccién, canales de
alimentacion y sistemas de vacio.

Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros
- Fundamentos. Normas sobre la representacion de las piezas industriales.
* Eleccion de las vistas.
» Croquizado.
* Representacion de formas industriales.
» Organizacién de vistas, cortes y secciones.
» Escalas.
* Interpretacion de un dibujo.
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3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
- Sistemas de acotacioén. Aplicaciéon de normas de acotacion.

» Tolerancias:

* Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de ajustes.
Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre acotacion
con tolerancias.

» Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posicion. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CONFIGURACION DE MOLDES, MATRICES Y CABEZALES DE
EQUIPOS PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Cédigo: UF0724
Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3
y RP5 en lo referido a la preparacion de moldes

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Montar y ajustar (y desmontar) moldes, matrices y cabezales de equipos en las
maquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constituciéon
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.
CE1.1 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
CE1.2 Describir el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de los
moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE1.3 Describir las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.
CE1.4 Identificar las técnicas de limpieza y conservacion de moldes, matrices,
husillos y otros.
CE1.5 Describir los procedimientos de almacenaje y conservacion de utillajes y
elementos de control de cotas.

C2: Describir los elementos de seguridad incorporados en una instalacion de
transformacion y moldeo de polimeros, los equipos de proteccion individual y las
precauciones que deben tomarse en las operaciones de mantenimiento de primer
nivel.
CE2.1 Reconocer las normas de seguridad aplicables a las operaciones de los
equipos auxiliares y a las operaciones de mantenimiento de primer nivel.
CE2.2 Describir los elementos de seguridad y proteccion de las maquinas de
transformacion y auxiliares.
CE2.3 Describir las condiciones de seguridad especificas de las operaciones de
mantenimiento preventivo.
CE2.4 Describir las normas generales de seguridad en plantas fabriles de la
familia quimica.
CE2.5 Justificar la necesidad de mantener el orden y limpieza en el entorno
de trabajo, describiendo los procedimientos adecuados para la eliminacién de
residuos.
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Contenidos

1. Andlisis funcional de moldes, matrices y cabezales para procesado de
polimeros.

Tipos de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros utillajes.

Identificacion de los diferentes componentes de moldes, matrices, cabezales,
husillos y otros utillajes.

Distribucién de las cavidades en el molde.

Sistemas de extraccion. Sistemas especiales para contrasalidas.

Sensores. Finales de carrera

Montaje y desmontaje de moldes y matrices

» Juegos y ajustes.

Montaje y desmontaje de cabezales, husillos y otros utillajes.

Juegos y ajustes

Conservacion y limpieza de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros
utillajes.

2. Sistemas de alimentacion, refrigeracion y calefacciéon para procesado de
polimeros

Sistemas de alimentacion. Bebederos, canales y entradas.

Canales de refrigeracion. Configuracion y dimensionamiento.

Sistemas de calefaccion (resistencias, aceite, etc.)

Montaje de sistemas de calefaccion, refrigeracion, alimentacion y
dosificacion.

3. Seguridad en instalaciones de transformacién polimeros y su mantenimiento
de primer nivel.

Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
* Riesgos fisicos y quimicos.

* Riesgos eléctricos.

» Riesgos ergonémicos y posturales.

Protecciones obligatorias en maquinas.

* Real decreto sobre maquinas.

Equipos de proteccion individual.

* Tipos de EPIs

« Utilizacion.

Sistema de orden y limpieza 5S.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.® de horas maximas
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas ] .
a distancia
Unidad formativa 1 - UF0722 70 30
Unidad formativa 2 - UF0723 30 10
Unidad formativa 3 - UF0724 40 10

Secuencia:

Las unidades formativas 1 y 2 son independientes. Para realizar la unidad formativa 3
previamente se habran cursado las unidades formativas 1y 2.
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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 3

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE TERMOPLASTICOS
Cadigo: MF0330_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0330_2 Realizar las operaciones de transformacion de termoplasticos.
Duracién: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: GESTION DE CALIDAD Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
Y MEDIOAMBIENTALES

Cédigo: UF0721
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP6
en lo referido a normas especificas frente al riesgo quimico o contaminacién
medioambientales y RP5.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: lIdentificar las medidas de seguridad, de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales relacionadas con la transformacion de polimeros.
CE1.1 Describir las normas de operacidn segura para las personas en el area
de trabajo.
CE1.2 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.
CE1.3 Emplear prendas y equipos de proteccion individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE1.4 Identificar las normas y procedimientos de proteccion medioambiental
aplicables a todas las operaciones
CE1.5 Identificar los riesgos medioambientales y los parametros de posible
impacto medioambiental.
CE1.6 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
CE1.7 Aplicar los protocolos de actuacién ante posibles emergencias, tales
como:
— lIdentificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados
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—  Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.

C2: Aplicar las normas de correcta fabricaciéon en los procesos de transformacién de
polimeros y materiales compuestos de matriz polimérica.
CE2.1 Definir los conceptos de calidad y calidad total, y relacionarlos con las
actuaciones en el puesto de trabajo.
CE2.2 Identificar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en los
diferentes procesos de transformacion.
CE2.3 Relacionar la cumplimentacion de los distintos documentos de fabricacion
con la trazabilidad de los productos obtenidos.
CE2.4 Identificar los documentos relativos al lote, su cumplimentacién, registro
y actualizaciones.
CE2.5 Describir los mecanismos de comunicacion de anomalias e incidencias.
CE2.6 Justificar la importancia del orden y limpieza como hecho fundamental del
proceso productivo.

C3: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a las actuaciones de
la manipulacion de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad
de las empresas del sector.
CE3.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevncion y seguridad
relacionadas con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.
CE3.2 Identificar y evaluar los factores de riesgos y riesgos asociados.
CE3.3 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CE3.4 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

Contenidos

1. Fundamentos de gestion de calidad en la transformacion de materiales
poliméricos
- Sistemas de calidad
+ ISO.
+  EFQM.
+  TS16949.
- Conceptos de estadistica aplicada.
» Distribucion normal.
»  Graficos de control.
» Estudios de capacidad.
» Técnicas de muestreo.
- Riesgos de la no calidad. Costes de la no calidad.
- Auditorias de calidad.

2. Seguridad y prevencion de riesgos laborales en la transformacion de
materiales poliméricos
- Riesgos profesionales.
» Conceptos y definiciones.
- Ley de prevencion de riesgos profesionales.
+ Conceptos legales.
» Derechos y obligaciones.
+ Sanciones.
- Plan de emergencias.
» Elaboracion.
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*  Operatividad.
- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
* Riesgos fisicos y quimicos.
* Riesgos eléctricos.
* Riesgos ergondémicos y posturales.
- Protecciones obligatorias en maquinas.
* Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.
* Tipos de EPIs
»  Utilizacion.
- Sefializaciones.
«  Optica.
» Acustica.
- Orden y limpieza en el entorno laboral.
* Metodologia de las 5S
- Auditorias de prevencion.
» Deteccién de anomalias.

3. Actuacion en emergencias y evacuacion
- Tipos de accidentes.
- Evaluacién primaria del accidentado.
- Primeros auxilios.
- Socorrismos.
- Situaciones de emergencia
- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: TRANSFORMACION DE MATERIALES TERMOPLASTICOS
Cédigo: UF0726

Duracién: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP6 en
lo referido a las operaciones de transformacion de termoplasticos y RP1, RP2, RP3,
RP4, RP5.

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar la importancia y consecuencias de las caracteristicas fisicoquimicas de
los materiales termoplasticos utilizados en aplicaciones de uso masivo (automocion,
alimentacion, sanidad y otros).
CE1.1 Relacionar los materiales poliméricos termoplasticos con sus aplicaciones
como productos acabados.
CE1.2 Relacionar el rendimiento que se espera que alcancen los productos
termoplasticos en el mercado, con las distintas técnicas de transformacion.
CE1.3 Enumerarlasdiferentes aplicaciones de los articulos de material polimérico
termoplastico, sefalando las peculiaridades de su formulacién y transformacién
en aplicaciones tales como el envasado de alimentos o en el sector sanitario.
CE1.4 Relacionar los diversos procesos de reciclaje y degradacién de distintos
tipos de termoplasticos con la conservacién del medio ambiente.
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C2: Analizar los sistemas de transformacion de polimeros termoplasticos y sus
mezclas.
CE2.1 Diferenciar las diversas técnicas de transformacion de mezclas de
termoplasticos, comprendiendo sus fundamentos y los distintos tipos de
instalaciones empleadas, relacionando sus caracteristicas con la de los materiales
que transforman.
CE2.2 Describir las operaciones de preparacion de una instalacion tipo y los
ajustes iniciales para conseguir un régimen de trabajo estacionario.
CE2.3 Describir, a su nivel, las operaciones de parada y puesta en marcha de
instalaciones:
Extrusion.
Inyeccion.
Rotomoldeo.
Termoconformado.
Inyeccion-soplado.
CE2.4 Enumerar las principales variaciones fuera de control en las condiciones
de operacion, identificando las correcciones necesarias en el proceso.
CE2.5 Describir las operaciones de control primario de calidad de los articulos
semielaborados y acabados.
CE2.6 Relacionar los parametros basicos de los materiales con las variables del
proceso de transformacion y las propiedades del producto final.
CE2.7 Identificar las operaciones de mantenimiento preventivo de los sistemas
de produccion, segun las normas establecidas.

C3: Explicar el control del proceso de transformacion de diferentes materiales
termoplasticos.
CE3.1 Enumerar los principales parametros a controlar en las operaciones de
transformacion de materiales termoplasticos.
CE3.2 Identificar los instrumentos y dispositivos de control mas frecuentemente
empleados en el control de los procesos de transformacion de termoplasticos,
analizando su disposicion en el proceso.
CE3.3 En un supuesto practico de transformacion de mezclas de termoplasticos
en donde se informacion técnica del producto y del proceso:
— Interpretar la informacién técnica del producto identificando
— los parametros de calidad.
— Controlar el estado de la instalacion.
— Detectar las situaciones imprevistas.
— Determinar las necesidades de servicios o productos
— auxiliares a la produccion.
— Sincronizar el suministro materiales y servicios auxiliares.

C4: Relacionar los sistemas auxiliares de produccion y emplearlos correctamente
segun protocolos.
CE4.1 lIdentificar los sistemas auxiliares de produccion (sistemas de recogida,
manipulacién y otros), describiendo su funcionamiento y aplicaciones.
CE4.2 Enumerar las variables de operacion adecuadas
acadaequipo oinstalacién auxiliar, relacionando su regulacion con la sincronizacion
de dichas operaciones con las del proceso principal.
CE4.3 Operar equipos o sistemas auxiliares, mediante equipos reales,
simuladores o equipos a escala de laboratorio.
CE4.4 Relacionar las sefiales o informaciones generadas por los equipos durante
el proceso con las instrucciones de fabricacion.
CE4.5 Explicar los procedimientos de intervencién de los equipos, maquinas e
instalaciones auxiliares de su competencia.
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Contenidos

1.

Materiales poliméricos y aditivos

Materiales poliméricos como grandes cadenas moleculares.

Tipos de materiales poliméricos. Termoplasticos, termoestables y elastomeros,
caracteristicas principales.

Efectos de la temperatura en el comportamiento de los materiales
poliméricos.

Propiedades de las diversas familias de materiales termoplasticos: Plasticos
obtenidos por adicién y condensacion, problemética.

Relacion viscosidad-temperatura.

Relacion peso molecular-viscosidad.

Calidades conseguibles en los diversos procesos de fabricacion de:
termoplasticos y termoplasticos reforzados.

Empleo de aditivos, su influencia sobre la transformacion y las propiedades
finales.

Comportamientos en procesamiento de los diferentes tipos de materiales
poliméricos.

Métodos de transformacioén de termoplasticos: Principios fundamentales de
la transformacion

Principios de funcionamiento de los equipos. Sistemas de control. Parametros

de operacion y control.

Identificacion de equipos y componentes.

Procedimientos y técnicas de operacién y control de acondicionamiento de

materiales.

Procesos convencionales de transformacion de termoplasticos:
Compresion: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos operativos.
Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Transferencia: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos operativos.
Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Rotomoldeo: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos operativos.
Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Inyeccion: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos operativos.
Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Inyeccion-Soplado: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos
operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Enduccién: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos operativos.
Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Técnicas auxiliares de decoracion durante el proceso.
Proceso de extrusién: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos
operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos
Proceso de extrusion-soplado: Materiales, equipos, utillajes vy
procedimientos operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Extrusién multicapa: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos
operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Proceso de calandrado: Materiales, equipos, utillajes y procedimientos
operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos.
Proceso de termoconformado: Materiales, equipos, utillajes y
procedimientos operativos. Defectos mas frecuentes y forma de evitarlos
Procesos de moldeo de espumas (EPS, EPP y otras), materiales, equipos,
utillajes y procedimientos operativos. Defectos mas frecuentes y forma de
evitarlos.
Sistemas de recuperacion y reciclaje de productos.

Procesos de transformacion y moldeo de polimeros en el taller-planta.
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e Aporte de calor, presidénes, velocidades, tiempos, condiciones de
enfriamiento, acondicionamiento previo al moldeo, etc.
—  Caracteristicas y funcionamiento de las instalaciones de alimentacion,
recogida, robots y otras auxiliares.

3. Normas y equipos utilizados para el control de calidad de los productos

- Ensayos fisicos y mecanicos: Traccion/compresion, dureza, densidad,
laminabilidad, flexiéon y choque.

—  Ensayos de resistencia a ambientes agresivos: ensayos a temperatura y de
envejecimiento acelerado.

—  Metrologia dimensional. Realizacién de medidas sobre elementos y articulos
de plasticos.

—  Expresion de los resultados de los ensayos en la forma establecida en las
normas de fabricacion.

— Realizacién de estadillos y graficos de control y mantenimiento de la limpieza
y orden establecidos en el puesto de trabajo.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas

Duracion total en horas . o
susceptibles de formacion

Unidades formativas de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0721 50 30
Unidad formativa 2 - UF0726 90 30

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: ACABADO DE TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Caodigo: MF0331_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0331_2 Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos
Duracion: 70 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:ldentificarlas operaciones de acondicionamiento de los articulos semitransformados
para su mecanizado y/o tratamiento superficial.

CE1.1 Describir las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
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C2:

CE1.2 Explicar las operaciones previas de tratamiento superficial: tratamiento
corona, plasma, otros.

CE1.3 Relacionar las caracteristicas superficiales de los articulos
semimanufacturados con las operaciones de acabado de los transformados
poliméricos

CE1.4 lIdentificarlos sistemas de proteccion personal pararealizarlas operaciones
en condiciones de seguridad e higiene laborales.

Preparar las instalaciones de impresion, serigrafia, tampografia (y otras

relacionadas) de productos semielaborados.

C3:

CE2.1 Seleccionar las tintas, disolventes y productos auxiliares para las
operaciones en funcién de las especificaciones del producto final.

CE2.2 Describir la preparacion de la maquinaria de impresion, clichés, depdsitos,
matrices y bobinas segun las normas e instrucciones de trabajo establecidas.
CE2.3 Preparar los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.

CE2.4 Analizar los métodos de conduccion de los equipos de impresion y
relacionados con la misma, identificando los problemas de operacion mas
frecuentes y las soluciones a adoptar.

CE2.5 Identificar los posibles riesgos laborales generados en la operacion de
equipos de impresién, asi como los asociados a los productos utilizados y las
medidas de prevencién a adoptar.

Caracterizar las condiciones de tratamiento superficial de los productos

poliméricos.

C4:

C5:

CE3.1 Identificar las condiciones de trabajo de los bafos y productos auxiliares
de metalizado, realizando las medidas y ensayos necesarios.

CE3.2 Preparar las instalaciones de pintado, incluyendo las materias primas y
auxiliares de proceso segun el acabado que se requiera en el producto.

CE3.3 Analizar las técnicas para dosificar o medir los productos en las cantidades
y orden establecidos en los partes de fabricacion.

CE3.4 Conducir el proceso de metalizado o pintado segun las especificaciones
del producto que se desea obtener.

CE3.5 Enumerar los principales variables a controlar en los tratamientos
superficiales y su rango de variacion normal.

Realizar operaciones de mecanizado y/o unién sobre piezas semielaboradas.
CE4.1 Identificar las cotas, herramientas y utillajes precisos para realizar
operaciones de mecanizado en piezas.

CE4.2 Describir la puesta a punto de las instalaciones de mecanizado,
conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.

CE4.3 Seleccionar el sistema de union preciso para conseguir el producto
acabado en las condiciones de calidad establecidas.

CE4.4 Montar y ajustar las matrices, electrodos y otros utiles precisos para
realizar las operaciones de soldadura.

CE4.5 Relacionar los diferentes adhesivos, disolventes y sistemas auxiliares,
con las operaciones de unién quimica.

CE4.6 Actuar de acuerdo a normas y planes de orden, limpieza, proteccion
personal y medioambiental establecidas.

Caracterizar el montaje de conjuntos y el acondicionado de articulos acabados

para su expedicion.

CE5.1  Completar los conjuntos y/o montajes segun las condiciones especificadas
en la orden de trabajo.
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CE5.2 Describir la puesta a punto las instalaciones de mecanizado, conformado
o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.

CE5.3 Caracterizar las operaciones de acondicionamiento para el correcto
almacenaje, expedicién o transporte de los articulos acabados.

CE5.4 Reconocer los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacioén y reciclado de los mismos.

CE5.5 Distinguir los sistemas de ordenacion de productos finales y los sistemas
de codificacion en almacén y expediciones.

CE5.6 Analizar los equipos de transporte y apilado manual o mecanico de
materiales en almacén y expediciones, relacionandolos con los circuitos de flujo
de mercancias.

C6: Efectuar la toma de muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos
sobre productos acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso,
comprobando que cumplen las especificaciones.

CE6.1 Efectuar la toma de muestras para el control de calidad , haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.

CE6.2 Justificar la conservacion de las muestras para el control de calidad y su
traslado en las condiciones establecidas.

CE6.3 Comprobar los defectos de los productos acabados, mediante observacion
directa o ensayos simples.

CE6.4 Comprobar las caracteristicas fisicas y quimicas de articulos poliméricos
acabados y de los productos quimicos del proceso, mediante ensayos o pruebas
sencillos.

CE6.5 Registrar los resultados de los ensayos en forma y tiempo oportunos,
informando de las incidencias o anomalias en el trabajo.

Contenidos

1.

Procesos de impresion para transformados poliméricos
— Tintas, disolventes, ligantes, pigmentos y aditivos.
—  Preparacién de superficies para transformados poliméricos.
» Tratamientos corona, plasma y otros.
Serigrafia.
+ Pantallas.
* Maquinas de serigrafia.
* Proceso de impresion.
+ Secado.
» Postratamientos: Eliminacién de tintas y desengrasados.
—  Tampografia:
* Clichés.
o Acero.
o Fotopolimeros.
* Tampones.

o Tamano.
o Forma.
0 Dureza.

» Sistemas abierto y cerrado.
* Maquinas de tampografia.

2. Baios de metalizado para transformados poliméricos

—  Tratamientos previos y preparacion de piezas.
* Mordentado.
* Neutralizado.
+ Catalizado.
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» Acelerado.

*  Deposicioén no electrolitica.

* Mantenimientos de los bafios.

—  Ciclo de electrodeposicion.

+ Banos de ataque.

» Bafios electroliticos.

* Mantenimiento de parametros.
o PH.
o0 Temperaturas.
o Concentraciones.

Mecanizado y pulido de piezas para transformados poliméricos
— Interpretacion de operaciones a realizar
» Tecnologias necesarias
» Secuencias de maquinas y operaciones.
* Herramientas, sistemas de fijacion.
» Paradmetros de trabajo de cada operacion.
Torneado.
* Tipos de tornos.
» Operaciones que se realizan en el torno.
*  Sujecion de la pieza.
* Herramientas.
o Tipos de herramientas.
o Sujecion de la herramienta.
Fresado.
» Tipos de fresadoras.
» Operaciones que se realizan en la fresadora.
*  Sujecion de la pieza.
* Herramientas.
o Tipos de herramientas.
o Sujecion de la herramienta.
—  Pulido.
» Tipos de pulidos (bombo, con rueda, electropulido).
—  Montaje mecanico.
* Juegosy ajustes.
* Posicionamiento de componentes.

Tecnologias de unién para transformados poliméricos
Soldadura por ultrasonidos.

* Equipos de soldadura por ultrasonidos.

+ Parametros de proceso.

» Disefio de uniones.

*  Sonotrodos.

* Compatibilidad de materiales.
Soldadura por vibracion.

» Soldadura vibracional angular.

»  Soldadura vibracional lineal.

» Disefio de uniones.

+ Parametros de proceso.
Unidn térmica.

* Uniéon mediante elemento caliente.

* Uniéon mediante gas caliente.

* Unién mediante alambre resistivo.

—  Adhesivado para transformados poliméricos:

* Adhesivos.
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* Mecanismos de adhesion.

* Métodos de aplicacion y sistemas de dosificacion.
» Pretratamientos superficiales de los adherentes.

» Disefio de uniones.

Logistica y almacenaje para transformados poliméricos
—  Conceptos de logistica.
» Sistemas de aprovisionamiento.
» Sistemas de transporte.
*  Flujo de informacion
+ Sistemas de distribucion.
—  Gestion de inventarios.
+ Entradas.
+ Salidas.
» Existencias.
—  Procesamiento de pedidos.
+ Etiquetado.
»  Control de expedicion.
+ Embalajes.
Técnicas de recepcion.
* Documentacion.
» Sistemas de manipulacién.
» Ensayos.
- Almacenamiento.
» Distribucion fisica.
+ Sistemas de manutencion.
+ Sistemas de almacenamiento.

Control de calidad de materias primas poliméricas, productos de proceso y
finales para transformados poliméricos
—  Toma de muestras.
» Técnicas de muestreo.
— Analisis y ensayos a pie de maquina.
» Autocontrol.

« SPC.
- Normas de calidad.
+ 1S09000.
-  EFQM.
+ TS16949.

—  Control de calidad del producto acabado.
» Control visual de defectos estéticos
»  Control dimensional.
+ Ensayos mecanicos, quimicos...

Estadillos y documentacion de fabricacion para transformados poliméricos
—  Modelos manuales e informatizados.
*  Cumplimentacion.
Manejo de la informacion recibida y generada.
*  Flujo de la informacion.
Trazabilidad.
Normas de proteccion y prevencion.
* Ley de Prevencién de Riesgos Laborales.
* Reales decretos sobre instalaciones, lugares de trabajo...
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas totales

Médulo formativo del madulo

Maodulo formativo - MF0331_2 70 30

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 TRANSFORMACION DE POLIMEROS TERMOPLASTICOS

Codigo: MP0153
Duracion: 120 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar, elaborar y controlar mezclas de polimeros termoplasticos con los
ingredientes, productos auxiliares y equipos especificos, empleando las técnicas,
porcentajes y procedimientos establecidos e identificandolas adecuadamente.
CE1.1 Interpretar las fichas de mezcla o férmulas para la correcta preparacion
de las mismas.
CE1.2 Identificar las variables que influyen en la mezcla, los instrumentos que
las miden y las unidades que se emplean.
CE1.3 Deducirdelainformaciéntécnica suministradala secuenciade operaciones
adecuada en la elaboracion de la mezcla prescrita.
CE1.4 Caracterizar los materiales reciclados, justificando su incorporacién a la
mezcla en las proporciones establecidas.
CE1.5 Realizar una mezcla de material termoplastico teniendo en cuenta:
— Las unidades de medida.
— Los calculos previos.
— El orden de adicién de los componentes de la mezcla.
— El acondicionado de las materias primas.
— El color final de la mezcla y su relacién con el material reciclado.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.
CE1.6 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacién de muestras
de las mezclas ya elaboradas, acondicionando las mismas para su traslado al
laboratorio
CE1.7 Identificar los distintos lotes y partidas de mezclas elaboradas y preparar
su expedicién en adecuadas condiciones de embalaje, etiquetado y seguridad.
CE1.8 Utilizar los sistemas informaticos y de codificacion de mezclas que se
emplean para controlar 6rdenes de trabajo y expediciones.
CE1.9 Ordenar y clasificar las mezclas poliméricas para su almacenamiento,
identificando las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que
utilizar en la recepcion, identificacién, transporte y almacenamiento.
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C2: Supervisar los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de control de las
instalaciones de transformacién de polimeros y montar y ajustar (y desmontar) moldes,
matrices, cabezales y equipos auxiliares en las maquinas de transformaciéon y moldeo
de polimeros.
CE2.1 Interpretar la orden de fabricacion, analizando los medios de fabricacion
y auxiliares necesarios, asi como las instalaciones precisas para realizar la
produccion en las condiciones de calidad establecidas.
CE2.2 Relacionar el principio de funcionamiento con los detalles constructivos
e intervencion de los distintos equipos e instalaciones de transformacién de
polimeros.
CE2.3 Programar las variables de operacién adecuadas a cada equipo o
instalacion, relacionandolas con las caracteristicas a conseguir en el producto
final.
CE2.4 Realizar la secuencia de operaciones para llevar a cabo la conexién y
regulacién de servicios auxiliares: refrigeracion, aire comprimido, gases, otros.
CE2.5 Interpretar los planos para el montaje y desmontaje de moldes, matrices,
cabezales, husillos y otros utillajes.
CE2.6 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
CE2.7 Participar en el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de
los moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE2.8 Realizar las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.
CE2.9 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medio ambiente.

C3: Preparar los sistemas principales y auxiliares de transformacién de polimeros
termoplasticos y sus mezclas para realizar la transformacion de productos.

CE3.1 Realizar las operaciones de preparacion de una instalacion tipo y los

ajustes iniciales para conseguir un régimen de trabajo estacionario.

CE3.2 Comprobarlos diferentes ajustes que deben efectuarse sobre las variables

del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha.

CE3.3 Programar las variables del proceso de transformacion relacionandolas

con los parametros basicos de los materiales y las propiedades del producto

final.

CE3.4 Identificar las principales variaciones fuera de control en las condiciones

de operacion, realizando las correcciones necesarias en el proceso.

CE3.5 Identificar los instrumentos y dispositivos de control mas frecuentemente

empleados en el control de los procesos de transformacion de termoplasticos,

analizando su disposicion en el proceso.

CE3.6 Monitorizar las sefiales o informaciones generadas por los equipos

durante el proceso con las instrucciones de fabricacion.

CE3.7 Realizar la transformacién de mezclas de termoplasticos de acuerdo con

la orden de fabricacion y disponiendo de la informacion técnica del producto y del

proceso:

— Interpretar la informacién técnica del producto identificando los parametros
de calidad.

— Controlar el estado de la instalacion.

— Detectar las situaciones imprevistas.

— Determinar las necesidades de servicios o productos auxiliares a la
produccion.

— Sincronizar el suministro materiales y servicios auxiliares.

— Cumplimentar los documentos de fabricacion prestando especial atencién a
la trazabilidad de los productos obtenidos.
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CE3.8 Definir las normas y procedimientos de seguridad y medioambientales
aplicables a todas las operaciones del proceso.

CE3.9 Supervisar el estado de los equipos de seguridad de las instalaciones e
identificar y emplear los equipos de proteccion individual.

C4: Planificar las operaciones de acondicionamiento de los articulos semitransformados

para las operaciones de acabado y/o tratamiento superficial.
CE4.1 Realizar las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
CE4.1 Seleccionar las tintas, disolventes y productos auxiliares para las
operaciones de pintado, serigrafia o tampografia en funcién de las especificaciones
del producto final.
CE4.3 Prepararlos tampones, tintas, pinturas y productos auxiliares para realizar
las operaciones de acabado en condiciones de aseguramiento de calidad.
CE4.4 Emplear eficazmente los equipos de impresion, pintura y relacionados,
identificando los problemas de operaciéon mas frecuentes y las soluciones a
adoptar.
CE4.5 Conducir el proceso de metalizado segun las especificaciones de la orden
de fabricacién del producto que se desea obtener.
CE4.6 Realizarlapuestaapunto de las instalaciones de mecanizado, conformado
o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
CE4.7 Seleccionar el sistema de union preciso para conseguir el producto
acabado en las condiciones de calidad establecidas.
CE4.8 Montar y ajustar las matrices, electrodos y otros utiles precisos para
realizar las operaciones de soldadura.
CE4.9 Completarlos conjuntos y/o montajes segun las condiciones especificadas
en la orden de trabajo.
CE4.10 Identificar y cumplimentar los documentos relativos al lote, registro y
actualizaciones.
CE4.11 Reconocer los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y proceder segun los métodos de separacion y reciclado establecidos.

C5: Efectuar la toma de muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos
sobre productos acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso,
comprobando que cumplen las especificaciones.
CE6.1 Efectuar la toma de muestras para el control de calidad, haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.
CE6.3 Comprobar los defectos de los productos acabados, mediante observacion
directa o ensayos simples.
CE6.4 Comprobar las caracteristicas fisicas y quimicas de articulos poliméricos
acabados y de los productos quimicos del proceso, mediante ensayos o pruebas
sencillos.
CE6.5 Registrar los resultados de los ensayos en forma y tiempo oportunos,
informando de las incidencias o anomalias en el trabajo.
CE6.6 Identificar los documentos de calidad relativos al lote, su cumplimentacion,
registro y actualizaciones.
CE6.7 Utilizar los mecanismos de comunicacién de anomalias e incidencias.

C6: 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.
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CE5.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.

CE5.5 Identificar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en los
diferentes procesos de transformacion.

CE5.6 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE5.7 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

CE5.8 Identificar los riesgos personales que comportan la manipulacion de las
materias primas.

CE5.9 Aplicar las normas relativas a la proteccion personal, de las instalaciones
y del medioambiente, empleando los equipos de proteccién individual en las
condiciones establecidas.

CE5.10 Justificar la importancia del orden y limpieza como hecho fundamental
del proceso productivo.

Contenidos

1. Preparacion de mezclas de materiales
— Identificacion de los componentes de la formulacién
— Interpretacion de las instrucciones de mezclado
— Realizacion de la mezcla en condiciones de seguridad y medioambientales.
—  Comprobacion de la calidad de la mezcla preparada.

2. Preparacion de equipos de transformacién de polimeros
— Identificacion de los utiles precisos para la transformacion.
—  Seleccion del instrumental preciso para el montaje de los moldes o utiles de
transformacion.
—  Operaciones de montaje y preparacion.
—  Ajuste de los instrumentos auxiliares de transformacion.
—  Puesta a punto de los equipos de transformacion.
—  Mantenimiento de primer nivel de los equipos y utiles retirados.

3. Operacion de equipos de transformacion de polimeros

— Interpretacion de la orden de fabricacion.

— lIdentificacion de los parametros necesarios para realizar la transformacion
en condiciones de calidad requeridas.

—  Seleccion y aprovisionamiento de los materiales.

—  Operacion de la maquinaria asignada y seleccion de parametros de
transformacion.

—  Control visual de la calidad del producto.

—  Ejecucion de los controles, estadillos y/o graficos de control precisos para
asegurar la calidad del producto.

—  Comunicacién a su inmediato superior de dificultades o problemas en el
proceso.

4. Preparacion y utilizacion correcta de los servicios y equipos auxiliares
necesarios para el funcionamiento de una instalacion de transformacion
— Utilizacién de equipos o sistemas auxiliares.
— Ajuste de las variables del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), en
caso necesario.
— Interpretacion de los elementos mecénicos, eléctricos, neumaticos y de control
de las instalaciones de transformacién de polimeros.

5. Montaje, desmontaje y ajuste de moldes, matrices y cabezales de equipos
en las maquinas de transformacion y moldeo e polimeros
— Identificacion de las cotas principales de la pieza que deben ser obtenidas.

cve: BOE-A-2011-10873
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10.

— Montaje y desmontaje de moldes, matrices, husillos y otros.

— Aseguramiento del montaje de los moldes, matrices, husillos y otros
elementos.

— Comprobacion en las piezas producidas que las cotas se encuentran segun
plano o instrucciones de trabajo.

— lIdentificacion de las operaciones de acondicionamiento de los articulos
semitransformados para su mecanizado y/o tratamiento superficial.

— Realizacion de operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

Empleo de las instalaciones de acabados (impresion, serigrafia, tampografia,

metalizacion, pintado y otras) de productos semielaborados

— Realizacion de las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

—  Seleccion de tintas, disolventes y productos auxiliares para tampografia.

—  Preparacién de los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.

—  Conduccion de equipos de impresion.

—  Preparacion de las instalaciones de pintado.

—  Conduccion del proceso de metalizado o pintado.

Realizacion de operaciones de mecanizado y/o union sobre piezas

semielaboradas

— Realizacion de las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

— Seleccion del sistema de unién adecuado.

— Participacion en el montaje y ajuste de las matrices, electrodos y otros utiles
precisos para realizar las operaciones de soldadura.

Operaciones de montaje de conjuntos y acondicionado de articulos acabados

para su expedicion

— Finalizacion de los conjuntos y/o montajes.

— Reconocimiento de los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacion y reciclado de los mismos.

Control de calidad y ensayos sencillos sobre productos acabados, asi como

sobre productos quimicos del proceso, comprobando que cumplen las

especificaciones.

— Toma de muestras para el control de calidad y comprobacién de las mismas
de acuerdo a procedimientos.

— Realizaciéon de los ensayos necesarios en productos acabados.

— Cumplimiento de normas de seguridad e higiene.

— Utilizacién de prendas y equipos de proteccion individual.

— Cumplimiento del orden y limpieza en el proceso productivo.

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.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011

Sec. I.

Pag. 66008

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Modulos Formativo

Acreditacién requerida

Experiencia profesional requerida
en el ambito
de la unidad de competencia

Si se cuenta
con acreditaciéon

Si no se cuenta
con acreditaciéon

MF0329 2:
Acondicionado
de materiales

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

termoplasticos otros titulos equivalentes. 1afio 3 afos
para su » Técnico Superior de la familia profesional de
transformacion Quimica.
 Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
ME0326 2: grado correspondiente u otros titulos
- equivalentes.
Preparacion de - . . -~ .
I » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
maquinas e o . )
. : técnico o el titulo de grado correspondiente u ~ ~
instalaciones ! ; 1 afio 3 afios
otros titulos equivalentes.
parala e . - .
.. |* Técnico Superior de la familia profesional de
transformacion C
de polimeros Quimica,
" |+ Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica.
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
MFO0330_2: equivalentes.
Operaciones » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
de técnico o el titulo de grado correspondiente u 1 afio 3 afios
transformacion otros titulos equivalentes
de » Técnico Superior de la familia profesional de
termoplasticos. Quimica
» Certificados de profesionalidad de nivel 3 de
la familia profesional de Quimica
« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo de
grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MFO0331_2: » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Acabado de técnico o el titulo de grado correspondiente u 1 afio 3 afos
transformados otros titulos equivalentes
poliméricos. » Técnico Superior de la familia profesional de

Quimica
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 termoplasticos y termoestables .. ... ....... 60 60
Taller de transformacién de termoplasticos . .............. 90 90

cve: BOE-A-2011-10873
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Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. ... ... .. X X X X
Laboratorio de termoplasticos y termoestables . ... ........ X X X X
Taller de transformacién de termoplasticos . .............. X X X X

Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador.

— PCs instalados en red, cafién con proyeccion e Internet.
— Equipos audiovisuales.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

Aula de gestion.

— Mesas de laboratorio.

— Taburetes de laboratorio.

— Maquina universal.

— Péndulo de impacto.

— Estufas.

— Quemadores Bunsen.

— Troqueladora de probetas.

— Moldes para la obtencion de probetas.

— Prensa de platos calientes.

— Bafios termostaticos.

— Termdmetros/termopares.

— Durémetros.

— Balanza.

— Densimetro.

— Instrumentos de medicion dimensional.

— Medidor de indice de fluidez (MFI).

— Medidor de temperatura de reblandecimiento (HDT, VICAT).
— Instrumental de vidrio de laboratorio.

— Instrumental diverso: espatulas, pinzas, soportes y otros.
— Materiales poliméricos y aditivos diversos

Laboratorio de
termoplasticos y
termoestables.

— Prensa de platos calientes.

— Moldes vy utillajes para los diversos equipos.

— Equipo de dosificacion de aditivos y materia prima.

— Secador de resinas.

— Balanza.

— Magquina de inyeccion.

— Maquina de termoconformado.

— Extrusora de plastico.

— Sistema de mezclado en fundido (continuo o discontinuo).

— Mesa de montaje.

— Sierras, lijadoras, y otros equipos de montaje.

— Instrumentos de medicion.

— Equipos de acabado: Mecanizado, pintura, tampografia, soldadura u
otros.

— Equipos de proteccion individual: Zapatos, guantes, gafas y traje de
seguridad.

— Taquillas.

— Almacen de materiales.

— Materiales poliméricos diversos, aditivos, fibras, etc.

Taller de transformacion
de termoplasticos.

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.

ANEXO VII

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: PREPARACION DE PASTAS PAPELERAS
Cédigo: QUIO0109
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Pasta, papel y cartén
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:
QUI242_2 Preparacion de pastas papeleras (RD 730/2007 de 8 de junio)
Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:
UCOQ774_2: Operar equipos de preparacion de pastas virgenes o recicladas
UCO0775_2: Preparary dosificar aditivos
UC0043 2: Operar y mantener servicios auxiliares para el proceso papelero
UC0044_2: Realizar el control del proceso pastero papelero
Competencia general:
Operar, controlar y conducir los procesos de obtencién de pastas recicladas a partir de
papeles recuperados, con o sin destintado, asi como los procesos de preparacion de
pastas, sean éstas virgenes o recicladas y las operaciones auxiliares para el proceso
papelero, cumpliendo las normas establecidas de prevencién de riesgos, calidad y
ambientales, y ejecutando el mantenimiento de primer nivel de los equipos.
Entorno Profesional:
Ambito profesional: %
Este profesional ejerce su actividad en fabricas o procesos de fabricacion de papeles §
y cartones, en la obtencion de pasta reciclada a partir de papeles recuperados con uo'J
o sin destintado, o bien en la preparacion de pastas, sean estas procedentes de ﬁ
fabricas de pasta (virgenes) o de plantas de reciclado (recicladas). 3
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Sectores productivos:

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

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8145.1032 Operador de maquina descortezadora.

8145.1014 Operador de maquina blanqueadora (pasta de papel).

8145.1072 Operadores de maquinas para fabricar papel o cartén, en general.
Operador de maquinas desintegradoras o pulpers.

Operador de refinos.

Operador de plantas de reciclado.

Duracién de la formacion asociada: 540 horas
Relacién de médulos formativos y de unidades formativas:

MFQ0774_2: Preparacion de pastas virgenes o recicladas (140 horas)
e UF0972: Preparacion de pastas a partir de papeles reciclados (60 horas)
* UFQ0973: Tratamiento de las pastas virgenes o recicladas para la fabricacion
de papel (50 horas)
e UFQ0974: (Transversal) Mantenimiento de equipos e instalaciones y aplicacion
de normas de seguridad y salud laboral (30 horas)
MFO0775_2: Preparacion y dosificacion de aditivos y productos quimicos (100 horas)
* UF0975: Dosificacion de aditivos y productos quimicos (70 horas)
e UFQ0974: (Transversal) Mantenimiento de equipos e instalaciones y aplicacion
de normas de seguridad y salud laboral (30 horas)
MF0043_2: (Transversal) Servicios auxiliares para el proceso papelero (170 horas)
e UF0976: Suministro, transporte y uso de agua y gases para el proceso papelero
(50 horas)
e UFQ0977: Funcionamiento y operacion de equipos generadores de calor y frio
(60 horas)
* UF0978: Normas de proteccién ambientales en los procesos de preparacion
de pastas papeleras (30 horas)
e UFQ0974: (Transversal) Mantenimiento de equipos e instalaciones y aplicacion
de normas de seguridad y salud laboral (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)

MP0202: Médulo de practicas profesionales no laborales de Preparacién de pastas
papeleras (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacién positiva de la formacién establecida en los mdédulos
formativo MFO0774_2, MFO0775_2 y MF0043_2 del presente -certificado de
profesionalidad, garantiza la obtencion de la habilitacion para el desempefio 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.
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Il. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1
Denominacién: Operar equipos de preparacion de pastas virgenes o recicladas
Nivel: 2
Cadigo: UC0774_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Tratar los papeles recuperados, desintegrando, depurando, destintando y/o
blanqueando si procede, y realizando otras operaciones necesarias (espesado,
dispersion, entre otras), para obtener una pasta reciclada que tenga la calidad
requerida.
CR1.1 Los equipos de desintegracion, depuracion, destintado, espesado,
dispersion, y otros; asi como la alimentacién de pasta a los equipos, se preparan y
ajustan a las condiciones especificadas en las 6rdenes de fabricacion.
CR1.2 Los papeles recuperados se desintegran y la pasta obtenida se depura,
destinta, blanquea, entre otras operaciones, de acuerdo a las instrucciones de
proceso y a las caracteristicas de la pasta reciclada a obtener.
CR1.3 Los sistemas auxiliares para preparacion y alimentacion de aditivos
quimicos, introduccién de aire en el destintado, flotacion de aguas coladas, y otros,
se usan segun especificaciones en cada etapa o fase del proceso.
CR1.4 Todas las incidencias y anomalias en los relevos, se comunican
asegurando la continuidad del proceso.
CR1.5 Los ajustes rutinarios de los equipos durante el proceso se realizan y
registran cuando sea necesario.

RP2: Preparar las pastas virgenes o recicladas, requeridas para la fabricacion de papel
o carton plano mediante operaciones de desintegracion, refino, dosificacion, mezcla
y otras, en tiempo, forma y condiciones de calidad necesarias para la obtencion del
producto final deseado.
CR2.1 Las pastas se preparan en las condiciones que requiere el papel o carton
a fabricar, de acuerdo a procedimientos establecidos.
CR2.2 Las dosificaciones y mezclas de los componentes se realizan segun
normas e instrucciones de fabricacion.
CR2.3 Los parametros de los componentes y de la mezcla se comprueban y
miden de forma continua con los equipos y métodos establecidos, asegurando que
estan en el rango definido en los procedimientos de fabricacion.
CR2.4 Los datos necesarios se registran en tiempo forma establecidos para su
estadistica y valoracion posterior.

RP3: Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos sobre
pastas en curso de preparacion o preparadas, comprobando que cumplen las
especificaciones de producto intermedio o producto final, respectivamente.
CR3.1 Los equipos para la toma de muestras se preparan segun procedimientos
establecidos.
CR3.2 Las muestras representativas para el control de calidad, se toman de
acuerdo a procedimientos y en los intervalos de tiempo establecidos.
CR3.3 Las caracteristicas de consistencia, grado de refinado, color, pH y otras
se verifican mediante ensayos de observacion, por comparacion con patrones o
realizacion de analisis sencillos, siguiendo en cualquier caso los procedimientos
establecidos.
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CR3.4 Los resultados de los ensayos se registran y transmiten en forma y tiempo
oportunos.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel asi como las operaciones de limpieza
de los equipos e instalaciones.
CR4.1 Los equipos y elementos asignados se conservan en condiciones idoneas
de operacién por medio de actuaciones acordes a la ficha o plan de mantenimiento
(cambios de elementos desgastados, calibrado de instrumentos, limpieza de
elementos de los equipos y otros).
CR4.2 Los equipos de proceso quedan en las condiciones requeridas para la
ejecucion de los trabajos de mantenimiento.
CR4.3 Las condiciones del area de trabajo, se comprueba que son las necesarias
para la ejecucién de los trabajos de mantenimiento.
CR4.4 El area de su responsabilidad permanece limpia de materiales residuales
de los trabajos que se desarrollan en ella o de posibles derrames de productos.
CR4.5 Laejecuciondelostrabajos de mantenimiento de primernivel, se desarrolla,
en todo momento, en las condiciones y con los requerimientos establecidos.
CR4.6 Las anomalias observadas o detectadas se registran y notifican en
tiempo y forma establecida y aquellas que sobrepasan su responsabilidad son
comunicadas al nivel superior.

RP5: Aplicar las normas sobre seguridad y salud laboral en todas las actuaciones que
se realicen.
CR5.1 En la evaluacion de riesgos del area de trabajo asignada se participa,
aportando informacion relevante para la misma.
CR5.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan vy utilizan
adecuadamente para cada tipo de trabajo, segun los planes de prevencion y
procedimientos de trabajo establecidos.
CR5.3 Los equipos de proteccion estan disponibles, en perfecto estado de uso y
ubicados en el lugar establecido al efecto.
CR5.4 Las deficiencias, incidencias y sugerencias, en relacion con la seguridad
y salud laboral en el trabajo, se registran y comunican en tiempo y forma
establecidos.

Contexto profesional

Medios de producciéon

Equipos de desintegracion, depuracion gruesa, destintado, blanqueo, depuracion fina,
agitadores, refinos, tamices, espesadores, dispersion, lavado, sistemas de bombeo,
tinas, tanques y otros. Instrumentos de control como medidores de consistencia,
de pH, de grado de refino (°SR), de caudal, de potencia, de temperatura, de nivel,
de presion y otros. Papeles y cartones recuperados a reciclar. Sistemas de control
distribuido o de control por panel, instrumentos de medida y dispositivos reguladores
de presion, temperatura, velocidad, consistencia, caudal y otros. Manual de operador
de maquinas y plan de mantenimiento de primer nivel. Accionamiento, motores,
reguladores de velocidad y otros. Equipos para ensayos fisicos de caracteristicas de
pastas en proceso de preparacién o ya preparadas, directamente o a través de hojas
de papel realizadas con ellas en laboratorio. Utiles para limpieza y herramientas para
el mantenimiento de primer nivel. Equipos de proteccion individual.

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

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

Unidad de competencia 2

Denominacion: PREPARAR Y DOSIFICAR ADITIVOS
Nivel: 2

Cadigo: UC0775_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar los productos quimicos requeridos en la obtencion de pastas recicladas,
en la preparacion de pastas a partir de pastas virgenes o recicladas, asi como los
aditivos utilizados en la fabricacién de papel o cartén, en tiempo, forma y condiciones
requeridas por el producto a obtener.
CR1.1 Los productos quimicos necesarios para la obtencién de pastas recicladas
0 en la preparacion de pastas, se preparan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.
CR1.2 Los aditivos (colorantes, cargas, colas, antiespumantes y otros) se
seleccionan de acuerdo a la calidad requerida en el producto final.
CR1.3 Las medidas de prevencion de riesgos y ambientales establecidas, se
aplican segun planes correspondientes.
CR1.4 El relevo es realizado eficazmente, comunicando todas las incidencias y
asegurando la continuidad del proceso.

RP2: Dosificar los productos quimicos y aditivos en, lugar, cantidad y momento
adecuados.
CR2.1 En la dosificacion de productos se siguen los procedimientos de calculo
establecidos y en las dosis resultantes.
CR2.2 La dosificacion de los productos quimicos y aditivos se realiza de acuerdo
a los procedimientos determinados, y en los puntos determinados al efecto.
CR2.3 El equipo de dosificacion se controla y ajusta durante el proceso de
produccion.
CR2.4 La medida de los productos quimicos y aditivos se obtiene con la ayuda
de los equipos adecuados.
CR2.5 La dosificacién se realiza en sincronia con el proceso o con la secuencia
de produccién establecida.

RP3: Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos sobre aditivos

y productos quimicos, comprobando que cumplen las especificaciones requeridas.
CR3.1 Las muestras de los aditivos se toman para el control de calidad y se
hacen comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.
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CR3.2 Las caracteristicas fisicas y quimicas de aditivos y reactivos se
comprueban, mediante observacion, comparacién con patrones o analisis sencillos
segun procedimientos establecidos.

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

CR3.4 Las muestras para el control de calidad se conservan y/o trasladan en las
condiciones establecidas.

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

RP4: Ajustar los equipos e instalaciones de preparacion y dosificacion de productos
quimicos y aditivos para su puesta en marcha siguiendo los procedimientos
establecidos.
CR4.1 Los equipos e instalaciones se someten a los ajustes necesarios de
acuerdo, a instrucciones escritas recogidas en los manuales correspondientes.
CR4.2 El area permanece limpia de materiales residuales de los trabajos que se
desarrollan en ella.
CR4.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia de posibles derrames
de producto y cualquier otro tipo de residuos.
CR4.4 Los elementos auxiliares (recipientes de muestras, bombas dosificadoras
y otros) se mantienen en orden en los lugares destinados a tales fines.
CR4.5 Las anomalias de funcionamiento de los equipos e instalaciones
de dosificacion se informan al servicio correspondiente y se registran
adecuadamente.

RP5: Operar maquinas, equipos e instalaciones para el correcto funcionamiento de
los mismos, de acuerdo con las normas de seguridad establecidas.
CR5.1 Las normas de operacion segura de las instalaciones se aplican en el
area de trabajo correspondiente.
CR5.2 Los equipos de seguridad para las instalaciones se mantienen en perfecto
estado de uso y se utilizan en la forma establecida al efecto.
CR5.3 En las practicas y simulacros de emergencia se participa activamente, de
acuerdo con el plan disefiado.
CR5.4 Se actua diligentemente y de acuerdo con el plan establecido, ante
situaciones de emergencia.
CR5.5 Las incidencias y anomalias se registran y comunican en tiempo y forma
establecidos.

RP6: Realizar el mantenimiento de primer nivel de maquinas e instalaciones en su
area, segun procedimientos establecidos, informando de las anomalias observadas.
CR6.1 Los equipos y elementos asignados se conservan en condiciones idoneas
de operacion por medio de actuaciones acordes al plan de mantenimiento de primer
nivel, (cambios de elementos desgastados, calibrado de instrumentos, limpieza de
elementos de equipos y otros).
CR6.2 Los equipos de proceso quedan en las condiciones requeridas para
la ejecucion de los trabajos de mantenimiento, tras realizar las operaciones
establecidas en el plan de mantenimiento.
CR6.3 Las condiciones del area de trabajo, se comprueba que son las necesarias
para la ejecucién de los trabajos de mantenimiento.
CR6.4 El area de su responsabilidad permanece limpia de materiales residuales
de los trabajos que se desarrollen en ella o de posibles derrames de producto.
CR6.5 Laejecuciondelostrabajos de mantenimiento de primernivel, se desarrolla,
en todo momento, en las condiciones y con los requerimientos establecidos.
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Contexto profesional

Medios de producciéon

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

Productos y resultados

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

Informacioén utilizada o generada

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

Unidad de competencia 3

Denominaciéon: OPERAR Y MANTENER SERVICIOS AUXILIARES PARA EL
PROCESO PAPELERO

Nivel: 2
Cédigo: UC0043 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Transportar sélidos y liquidos necesarios para el proceso papelero.

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

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

CR1.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento quedan fuera de servicio,
después de seguir la secuencia de operaciones establecidas para su parada.
CR1.4 El estado de los equipos se controla para determinar sus necesidades de
mantenimiento.

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

CR1.6 El tratamiento inicial de los efluentes se realiza para recuperar fibras y
otros subproductos.
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RP2: Suministrar o evacuar aire, vapor u otros gases para el proceso papelero, en las
condiciones requeridas.

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

CR2.2 Las necesidades de aire comprimido, vapor y otros gases se estiman.
CR2.3 Los sistemas de transporte y acondicionamiento de aire, vapor u otros
gases quedan en condiciones de funcionamiento, después de seguir la secuencia
de operaciones establecidas, para los momentos de puesta en marcha.

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

CR2.5 Los elementos de seguridad de los sistemas de transporte, se vigilan para
asegurar su correcto funcionamiento.

RP3: Establecer y mantener las condiciones térmicas del proceso, operando sobre
generadores, intercambiadores y unidades de frio.

CR3.1 Los hornos o en su caso, los circuitos de frio, quedan en condiciones de
operacion después de seguir las secuencias de operaciones establecidas para su
puesta en servicio, que se ha de producir sincronizada con el resto de equipos del
area de trabajo.

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

CR3.3 Los hornos, o en su caso los circuitos de frio, quedan fuera de servicio, en
los momentos de parada, siguiendo las secuencias de operaciones establecidas,
parada que se ha de producir sincronizada con la de otros equipos del area de
trabajo.

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

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

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

RP4: Obtener vapor de agua, en condiciones para el proceso, operando calderas de
vapor.

CR4.1 Las calderas quedan en condiciones de operacién después de seguir
las secuencias de operaciones establecidas, para los momentos de puesta en
marcha.

CR4.2 Las calderas estan en todo momento en las condiciones de presion
requeridas por el proceso, mediante operaciones manuales sobre la caldera o el
control automatico del proceso.

CR4.3 Las calderas se apagan siguiendo las secuencias de operacion
establecidas para los momentos de parada.

CR4.4 Las situaciones imprevistas en el proceso se comunican y se toman las
medidas correctoras necesarias.

RP5: Asegurar el cumplimiento de las normas de proteccion ambientales

CR5.1 Los residuos del proceso se clasifican y almacenan en las condiciones
establecidas.
CR5.2 La cantidad y calidad de efluentes y emisiones se ajustan a las normas
establecidas.
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CR5.3 Las condiciones ambientales del area de trabajo se mantienen dentro de
los limites establecidos.

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

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

Contexto profesional

Medios de producciéon

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

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

Informacioén utilizada o generada

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

Unidad de competencia 4

Denominacion: 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 dafadas se presentan o sefialan
para su reparacion.

RP2: Marcar los puntos de control necesarios para alcanzar el régimen de
operacion.
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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 funcion de las alteraciones
del proceso, para mantener estables los valores de las variables de proceso
controladas.

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

CR2.5 Las situaciones imprevistas en el proceso se notifican y se toman las
medidas correctoras necesarias.

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 periodicas establecidas de las variables no integradas en
el sistema de control, se realizan y se registran de forma conveniente.

CR3.3 La instrumentacién idénea para cada magnitud a controlar, se utiliza
adecuadamente.

CR3.4 Las mediciones obtenidas se comprueba que corresponden con la
situacién 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.

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

CR4.5 Los datos se validan previamente a su registro.

Contexto profesional

Medios de producciéon

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

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

Informacioén utilizada o generada

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

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: PREPARACION DE PASTAS VIRGENES O RECICLADAS
Caodigo: MF0774_2

Nivel de cualificaciéon profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0774_2 Operar equipos de preparacion de pastas virgenes o recicladas.
Duracion: 140 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE PASTAS A PARTIR DE PAPELES
RECICLADOS

Codigo: UF0972
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y con
la RP3 en los temas referidos a toma de muestras y cumplimiento de especificaciones
en la preparacion de pastas recicladas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Operar los equipos de obtencidon de pastas recicladas a partir de papeles
recuperados, mediante desintegracion, depuracion, destintado por lavado y/o flotacion,
pos-depuracién, espesado, dispersion y blanqueo, entre otros, si proceden, para
obtener una pasta que responda a la calidad establecida.
CE1.1 Caracterizar y clasificar los diferentes tipos de papeles recuperados
usados como materia prima en la obtencién de pasta reciclada para la fabricacion
del papel y cartén plano, asi como su composicién mas comun.
CE1.2 Explicar los fundamentos de las operaciones fisicas, quimicas o
fisicoquimicas que se realizan en las etapas de tratamiento de papeles
recuperados.
CE1.3 Describir los equipos de desintegracion, depurado, tamizado, destintado,
dispersion, lavado, blanqueo y circuitos de aguas, entre otros, asi como los
elementos que han de ser sustituidos periddicamente por desgastarse con el
uso.
CE1.4 Consultar manuales de equipo y procedimientos de operacion: realizar la
preparacion, ajuste y control de equipos para preparar, a escala de laboratorio, a
partir de papel recuperado, una pasta reciclada utilizable en la fabricacién de un
determinado papel o cartén.
CE1.5 Identificar los parametros de control de las diferentes etapas de
recuperacion de papeles a partir de la informacion técnica del proceso

C2: Realizar la toma de muestras y los ensayos basicos de control de calidad sobre
las materias primas para obtencién de pastas recicladas, comprobando que cumplen
las especificaciones de producto intermedio.
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CE2.1 Caracterizar las pastas recicladas como materia prima, tanto por analisis
micrografico y pastero como por el etiquetado.

CE2.2 Reconocer los puntos del proceso donde se toman las muestras, asi
como el procedimiento, secuencia y finalidad de las mismas.

CE2.3 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, aplicar
correctamente los protocolos establecidos de toma de muestra, realizando las
medidas con los equipos adecuados, con la precision necesaria y efectuando las
oportunas calibraciones.

CE2.4 En supuestos practicos, convenientemente caracterizado, identificar
correctamente las muestras y las mediciones correspondientes que han de llevarse
a cabo posteriormente.

CE2.5 En supuestos practicos, convenientemente caracterizado, utilizar el
instrumental y material con destreza y cuidado, con un consumo adecuado de
reactivos y materiales.

CE2.6 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, registrar
y comunicar los resultados de los ensayos realizados segun protocolos
establecidos.

Contenidos

1. Proceso papelero

—  Simbologia empleada en la industria papelera su interpretacion:
+ Diagramas de proceso.
* Laboratorios quimicos.
»  Control distribuido.
+ Almacenes.
+ Plantas de tratamiento de residuos.
»  Cuadros eléctricos.
* Recipientes a presion y conducciones.

—  Diagramas de los diferentes procesos de obtencion de pastas recicladas:
+ Desintegrado y desprendimiento de las tintas.
» Destintado por lavado o flotacion y sistemas mixtos.
*  Depuracion de contaminantes.
» Blanqueo y depuracion fina.
+ Tratamiento de residuos.
* Formacion de la hoja, caja de entrada, mesa de fabricacion, prensado y

secado.

2. Obtencion de pastas a partir de papeles reciclados
— Identificaciéon y funcionamiento de equipos de desintegracion, destintado,
dispersion, lavado, entre otros.
—  Procedimientos de operacion en la preparacion, conduccion y mantenimiento
de equipos:
+ Sistemas de desintegrado, dispersion, blanqueo y destintado.
+ Sistemas de impulsién: bombas tipos y funcionamiento.
+ Sistemas de conduccion de fluidos: tuberias, valvulas y accesorios.
« Transporte de vapor: purgadores, valvulas y sistemas de distribucién.
— Variables que se deben medir y pardmetros que se deben controlar en las
operaciones:
* Velocidad de agitacion.
*  Presion.
+ Consistencia.
*  Temperatura.
Ph.
+ Caudal.
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¢ Residuales.
- Tratamiento de residuos del reciclado.

3. Papel reciclado
—  Papeles reciclables empleados como materia prima en la preparaciéon de
pastas para la fabricacion de papel:
* Papeles pre o post consumidor.
« Papeles coloreados, blancos y crudos.
* Papeles con pasta mecanica.
* Papeles estucados.
* Papeles con impresidnes «no impacto».

4. Control local en preparacion de pastas
—  Propiedades fisicas de las fibras papeleras y caracteristicas fisico-quimicas
de las pastas recicladas:
* Longitud de fibra.
+ Contenido en finos.
* Resistencias mecénicas y 6pticas.
— Relacién con caracteristicas de papeles obtenidos.
— Finalidad y secuenciacion de la toma de muestras.
—  Comprobaciéon y ensayo de las pastas, papeles reciclables y productos
auxiliares utilizados en la preparacién de pastas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: TRATAMIENTO DE LAS PASTAS VIRGENES O RECICLADAS
PARA LA FABRICACION DE PAPEL

Caodigo: UF0973
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2
y con la RP3 en lo referido a los temas de toma de muestras y cumplimiento de
especificaciones en el tratamiento de pastas virgenes y/o recicladas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las etapas del proceso de tratamiento de las pastas virgenes o recicladas,
(desintegracion, refino, depuracion, dilucién, y otras), para el conocimiento completo
del mismo y su buen funcionamiento.
CE1.1 Identificar los tipos de pastas comerciales asi como sus caracteristicas y
aplicaciones.
CE1.2 Interpretar los esquemas y la simbologia empleada en el tratamiento de
las pastas a partir de pastas virgenes o recicladas identificando las principales
operaciones.
CE1.3 Identificar los procesos de desintegrado y despastillado de las pastas.
CE1.4 Analizar el proceso de refino; sus diferentes tipos, los factores que influyen
y los aparatos mas frecuentemente utilizados, describiendo los efectos del refino
sobre las fibras y sus efectos en el papel o cartén fabricado.
CE1.5 Analizar los procedimientos de almacenamiento, mezcla y dilucién de las
pastas, describiendo los equipos utilizados.
CE1.6 Describir el circuito cabecero de maquina, sus equipos (depuracion
ciclénica, centrifuga, desaireacion, dilucion y otros), sus elementos, sus sistemas
de regulacién y los parametros de operacion.
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CE1.7 Describir las operaciones de formacion de la hoja, el prensado, el secado,
el alisado y calandrado, bobinado y cortado de la hoja de papel.

CE1.8 A partir de manuales de equipo y procedimientos de operacion: realizar
la preparacion, ajuste y control de equipos para tratar, a escala de laboratorio,
una pasta virgen o reciclada utilizable en la fabricacién de un determinado papel
o carton.

C2: Realizar la toma de muestras y los ensayos basicos de control de calidad sobre
pastas en curso de preparacion o preparadas, comprobando que cumplen las
especificaciones de producto intermedio o producto final, respectivamente.
CE2.1 Caracterizar las pastas, segun su composicion fibrosa (fibras largas y
cortas) y su proceso de obtencién (pasta mecanica, semiquimica o quimica) tanto
por analisis micrografico como por el etiquetado.
CE2.2 Definir los analisis de caracterizacion de calidad a realizar en las muestras
de pastas virgenes o recicladas.
CE2.3 Evaluar la calidad de las pastas virgenes o recicladas anterior a su
tratamiento, mediante el analisis de las caracteristicas mecanicas y opticas.
CE2.4 Reconocer los puntos del proceso donde se toman las muestras, asi
como el procedimiento, secuencia y finalidad de las mismas.
CE2.5 Determinar el nivel de refinado a realizar respecto a las especificaciones
finales.
CE2.6 Evaluar el nivel de refinado realizado mediante la determinacion del grado
de desgote de la pasta refinada.
CE2.7 Evaluar la calidad final de la pasta respecto de las especificaciones finales
definidas.
CE2.8 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, aplicar
correctamente los protocolos establecidos de toma de muestra, realizando las
medidas con los equipos adecuados, con la precision necesaria y efectuando las
oportunas calibraciones.
CE2.9 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, identificar
correctamente las muestras y las mediciones correspondientes que han de llevarse
a cabo posteriormente.
CE2.10 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, utilizar el
instrumental y material con destreza y cuidado, con un consumo adecuado de
reactivos y materiales.
CE2.11 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, registrar
y comunicar los resultados de los ensayos realizados segun protocolos
establecidos.

Contenidos

1. Diagramas del proceso papelero

— Instalaciones y equipos:
* Refinos, bombas y tinas.

— Simbologia empleada en la industria papelera:
*  Simbolos de flujo.
» Simbolos quimicos.
» Simbolos de seguridad e higiene.
» Simbolos de procesos eléctricos.
+ Simbologia utilizada en instrumentacion.

— Diagramas de proceso de preparacion de pastas virgenes y recicladas:
» Circuito cabecero.
»  Circuito primario: desintegracion y depuracion.
»  Circuito de depuracion.
»  Circuito de preparacion de pastas.
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» Circuito de refinado, conjuntos en serie, paralelo y mixtos.

2. Preparacion de pastas virgenes y recicladas

— Fundamentos tedricos de las operaciones que componen la preparacion de
pastas:
» Desintegracion.
» Ajustes de las consistencias.
* Intensidad del refino.
*  Depuracion.

— ldentificacion y funcionamiento de equipos de refinado, ajuste y medida de la
consistencia y el caudal:
» Tipos de refinadores.
»  Configuraciones de refinado.
»  Control del refino: medida del desgote de la pasta.

3. Operaciones en la preparacion, conduccion y mantenimiento de equipos
— Control del estado de las guarniciones de los refinos.
— Control de los equipos de medida del caudal y consistencia.
— Control del consumo energético instantaneo y acumulado.
— Variables que se deben medir y parametros que se deben controlar en las
operaciones:
+ Caudal.
+ Consistencia.
*  Temperatura.
» Consumo especifico de energia.
* Intensidad de la refinacion.
+ Desgote.
+  PH.
+ Contenido en finos.
* Potencial Z.

4. Control en preparacion de pastas papeleras
—  Propiedades fisicas de las fibras papeleras y caracteristicas fisico-quimicas
de las pastas virgenes y recicladas:
+ Enfibras procedentes de pastas virgenes o recicladas:
°  Longitud media de fibra.

Coarseness.
Tension Z.
. En pastas virgenes y recicladas en pastas sin y refinadas:
Resistencias mecanicas (Traccion, Estallido y Rasgado).
Porosidad y lisura.
Opacidad y Dispersién de luz.
Grado de blanco.
Limpieza.
Volumen aparente.
— Relacién con caracteristicas de papeles obtenidos.
— Finalidad y secuenciacién de la toma de muestras:

* Métodos.

* Equipos.

* Procedimientos de muestreo.
— Comprobacién y ensayo de las pastas, papeles reciclables y productos

auxiliares utilizados en la preparacion de pastas:

* Fichas de producto: informacion sobre componentes y caracteristicas.

o

o
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UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES YAPLICACION
DE NORMAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

Caodigo: UF0974
Duracioén: 30 horas

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

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar el mantenimiento de primer nivel, asi como, las operaciones de limpieza
de los equipos e instalaciones utilizados en el proceso, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.
CE1.1 Reconocer y definir los elementos que precisan de mantenimiento de
primer nivel y los repuestos mas comunes necesarios.
CE1.2 Comprobar el correcto funcionamiento de los equipos.
CE1.3 Efectuar las tareas de mantenimiento de primer nivel y limpieza en
desintegradores (pulpers), depuradores, refinos, tinas, y otros.
CE1.4 Distinguir los diferentes elementos que necesitan ser cambiados por
desgaste, empleando el esquema de una linea de preparacién de pastas.
CE1.5 Sustituir los elementos de desgaste identificados, siguiendo los
procedimientos establecidos.
CE1.6 Reconocer los elementos y areas que precisan de limpieza para su
posterior realizacion.
CE1.7 Comunicar y registrar el resultado de la inspeccion segun los protocolos
establecidos.

C2: Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la seguridad y salud laboral

en todo el proceso de preparacion de pastas.
CE2.1 Conocer y describir las normas de operacion segura, para las personas
en el area de trabajo correspondiente.
CE2.2 Evaluar el nivel de toxicidad y la carga contaminante de los residuos
obtenidos durante el proceso de obtencidon de pastas recicladas.
CE2.3 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, utilizar
los equipos de seguridad personal en la forma establecida en los soportes
determinados.
CE2.4 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, mantener en
perfecto estado de uso los equipos de proteccion individual.
CE2.5 Participar activamente y de acuerdo con el plan en las practicas y
simulacros de emergencia establecidos.
CE2.6 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, actuar
diligentemente y de acuerdo con el plan establecido ante situaciones de emergencia
presentadas.
CE2.7 Cumplir las normas de seguridad y salud laboral prescritas en los
procedimientos de trabajo.
CE2.8 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, registrar
y comunicar en tiempo y forma establecidos las incidencias y anomalias
detectadas.
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Contenidos

1. Aplicaciéon de técnicas de mantenimiento de primer nivel en el proceso

papelero

— Tipos de mantenimiento: preventivo, correctivo, predictivo.

— Operaciones simples de mantenimiento preventivo en instrumentos y equipos
(comprobacion de consignas, ajustes de bridas, de purgadores, etc.).

— Operaciones simples de mantenimiento correctivo (sustitucion de
elementos).

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

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

— Toma de lecturas.

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

— Reposicion de liquidos.

— Deteccion de fugas.

— Medida de vibraciones.

— Orden y limpieza en instalaciones industriales.

— 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.

— 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. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
— Peligroyriesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.
—  Evaluacioén de riesgos.
— Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia,
Ergonomia.
— Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales).
—  Normativa legal:
* Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
» Disposiciones minimas de sefalizacién 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.
— Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:
* Normas de correcta fabricacion.
* Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y
biolégicos.
* Plan de emergencia.
* Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.
* Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.
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3. Prevencion de riesgos en los procesos de fabricacion de pastas papeleras
— Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos:

* Medidas en caso de vertidos accidentales.

+ Sistemas de alarma y funcionamientos.

» 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.
— Respuesta ante emergencias:

» 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:
* Ergonomia (posturas e izado de cargas).
* Normas de correcta fabricacion.
— Codigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracién total en horas N.? de horas méaximas
Unidades formativas . . susceptibles de formacién
de las unidades formativas : .
a distancia
Unidad formativa 1 — UF0972 60 30
Unidad formativa 2 — UF0973 50 20
Unidad formativa 3 — UF0974 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 2

Denominacién: PREPARACION Y DOSIFICACION DE ADITIVOS Y PRODUCTOS
QuiMICOS

Cédigo: MF0775_2
Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0775_2 Preparar y dosificar aditivos
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DOSIFICACION DE ADITIVOS Y PRODUCTOS QUIMICOS
Cadigo: UF0975

Duracion: 70 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2,
RP3, RP4 y RP5y con la RP1 en lo referente a preparacion de productos quimicos.

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Caracterizar los productos quimicos utilizados en la obtencion de pastas
recicladas.
CE1.1 Distinguir los productos quimicos segun su composicion y utilizacion
posterior.
CE1.2 Distinguir los mecanismos de la floculacion y la coagulacion. Propiedades
eléctricas de los sistemas coloidales. Potencial Zeta. Teoria de la Doble capa.
CE1.3 Identificar los procesos quimicos desarrollados durante la preparacion de
pastas recicladas.
CE1.4 Identificar los procesos quimicos desarrollados durante la fabricacién del
papel.
— Retencion-drenaje-formacioén en la maquina papelera.
— Hidrofilidad.
— Hidrofobidad.
CE1.5 Definir las condiciones de almacenamiento y seguridad necesarias para
preservar la calidad de los productos quimicos y aditivos.
CE1.6 Identificar los criterios de calidad y de pureza de los distintos aditivos y
productos quimicos empleados en la preparacion de pastas.
CE1.7 Explicar como actuan los tratamientos bactericidas y algicidas.

C2: Caracterizar los aditivos utilizados en la elaboracién de papeles y cartones.
CE2.1 Distinguir los aditivos utilizados en proceso papelero y sus propiedades
los productos quimicos utilizados en la obtencién de pastas recicladas y sus
propiedades quimicas.

CE2.2 Reconocer los aditivos por sus caracteristicas y segun las ventajas
que aportan al proceso de fabricacion y las propiedades que confieren al papel
acabado.

CE2.3 Explicar los procesos del encolado y del estucado del papel.

CE2.4 Explicar el comportamiento quimico de las cargas afiadidas a los
papeles.

CE2.5 Explicar los mecanismos de actuacion de los aditivos para la mejora de la
resistencia, control de impurezas, retencion y drenaje.

CE2.6 Identificar los aditivos utilizados en los tratamientos microbioldgicos y en
los tratamientos de las aguas residuales.

C3: Preparar productos quimicos y aditivos para la obtencion de pastas recicladas y
para la preparacion de pastas, segun la calidad requerida de producto, en supuestos
practicos debidamente caracterizados.
CE3.1 Prepararingredientes quimicos, con la concentracion adecuada, utilizados
como auxiliares en la obtencion de pasta reciclada (desintegracion, destintado,
dispersion, blanqueo, otros), o en la preparacion de pastas, pesando, midiendo y
realizando las operaciones con los equipos adecuados.
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CE3.2 Preparar aditivos (cargas, colas, colorantes, resinas de fuerza en humedo
0 en seco, biocidas, antiespumantes, otros) pesando, midiendo y realizando las
operaciones con los equipos de preparacion.

CE3.3 Efectuar la mezcla de las pastas, cargas, colorantes y otros compuestos
que entran en la fabricacion de diversos papeles y cartones, midiendo, dosificando
y siguiendo el orden de adiciéon segun normas técnicas y de seguridad.

CE3.4 Interpretar en esquemas de preparacion de pastas, a partir de pastas
virgenes o de pastas recicladas, los puntos en los que se incorporan los productos
quimicos o aditivos.

CE3.5 Identificar los criterios de calidad y de pureza de los distintos aditivos y
productos quimicos empleados en la preparacién de pastas.

CE3.6 Definir las condiciones de almacenamiento y seguridad necesarias para
preservar la calidad de los productos quimicos y aditivos.

C4: Describir la toma de muestra y los ensayos basicos de control de calidad en la

preparacion y dosificacion de aditivos y productos quimicos.
CE4.1 Identificar los puntos del proceso donde se toman las muestras, asi como
el procedimiento, secuencia y finalidad de las mismas.
CE4.2 Ensupuestos practicos debidamente caracterizados: aplicar correctamente
los protocolos de toma de muestra establecidos.
CE4.3 Identificar correctamente las muestras y las mediciones correspondientes
para el ensayo a realizar.
CE4.4 Ensupuestos practicos debidamente caracterizados, efectuar las medidas
de parametros basicos con la precision necesaria, efectuando las oportunas
calibraciones.
CE4.5 Conocer las hojas de especificaciones de cada producto a efectos
de confirmar mediante las medidas adecuadas el cumplimiento de la calidad
especificada.
CE4.6 Ensupuestos practicos debidamente caracterizados, utilizar el instrumental
y material con destreza y cuidado, con un consumo adecuado de reactivos y
materiales.
CE4.7 En supuestos practicos debidamente caracterizados: registrar vy
comunicar los resultados de los ensayos realizados siguiendo los procedimientos
establecidos.

Contenidos

1. Conceptos quimicos

— Teoria atdmico-molecular. Sistema periédico. El atomo y sus enlaces.

— Ellenguaje quimico. Formulaciéon y nomenclatura de compuestos quimicos.
Reglas de [.LU.P.A.C.

— Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones
organicas.

— Macromoléculas: mondémeros, polimeros.

— Sistemas acido-base y 6xido-reduccion.

— Sistemas liquido-sélido y liquido-gas.

— Electrocinética y electroquimica.

2. Aditivos y productos quimicos en la preparacion de pastas
—  Productos quimicos en obtencién de pastas recicladas: caracteristicas,
clasificacion, propiedades, almacenamiento:
» Agentes alcalinos (sosa, carbonatos, silicato y peréxidos).
+ Tensoactivos (detergentes, dispersantes y espumantes).
+ Biocidas y agentes reductores de la contaminacion por
microorganismos.
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Aditivos y productos auxiliares en preparacion de pastas y sus caracteristicas
fisico-quimicas:
+ Aditivos de mejora de la retencién.
» Aditivos para la mejora del refinado.
+ Aditivos para la mejora del desgote.
+ Aditivos para la mejora de la espumacion.
» Aditivos para la reduccion de la tensién superficial.
Aditivos utilizados en la utilizacidon papelera de las pastas:
+ Aditivos para la mejora de la suavidad superficial, la absorcion y la
opacidad: las cargas.
+ Aditivos para la mejora de la estructura de la hoja de papel y su
comportamiento superficial: las colas.
+ Aditivos para la modificacion de la superficie de la hoja de papel: el

estucado.
Propiedades que confieren al proceso o al producto acabado:
+ Desgote.

+  Consumo energético.
»  Tension superficial.
» Opacidad.
»  Suavidad superficial.
* Mejora de la imprimabilidad.
Métodos de preparacién y andlisis, medida e incorporacion de productos
quimicos y aditivos:
» Control de la riqueza en producto activo.
» Verificacion de las especificaciones.
» Condiciones de preparacion.
Condiciones de uso:
*  Puntos de aplicacion.
» Dosificaciones.
+ Toma de muestras y control de la dosificaciones.
+  Control del consumo.

3. Proceso papelero

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

Diagramas del proceso papelero: circuito de preparacion de pastas, circuito
corto, seccion de prensas y seccion de secado.

Tratamientos finales: bobinado y cortado.

Tratamientos fuera de maquina: calandrado, rebobinado, gofrado y
manipulacion de acabados.

Diagramas de los circuitos de recuperacion de calor y aguas blancas.

4. Control local de la dosificacion

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

» Dispersantes.

* Espumantes.

* Perdxido de hidrégeno.

»  Sulfito sddico y sosa caustica.

+ Cargas.

+ Colas.

* Antiespumantes.

* Resinas de resistencia en humedo.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 66031

+ Salsas de estucado.
—  Finalidad y secuenciacion de la toma de muestra:
»  Control del proceso.
» Verificacion objetivos papeleros.
»  Control de consumos de aditivos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES Y
APLICACION DE NORMAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

Caodigo: UF0974
Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP6 y con
la RP1 en lo referido al empleo de medidas de prevencién de riesgos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar el mantenimiento de primer nivel, asi como, las operaciones de limpieza
de los equipos e instalaciones utilizados en el proceso, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.
CE1.1 Reconocer y definir los elementos que precisan de mantenimiento de
primer nivel y los repuestos mas comunes necesarios.
CE1.2 Comprobar el correcto funcionamiento de los equipos.
CE1.3 Efectuar las tareas de mantenimiento de primer nivel y limpieza en
desintegradores (pulpers), depuradores, refinos, tinas, y otros.
CE1.4 Distinguir los diferentes elementos que necesitan ser cambiados por
desgaste, empleando el esquema de una linea de preparacién de pastas.
CE1.5 Sustituir los elementos de desgaste identificados, siguiendo los
procedimientos establecidos.
CE1.6 Reconocer los elementos y areas que precisan de limpieza para su
posterior realizacion.
CE1.7 Comunicar y registrar el resultado de la inspeccion segun los protocolos
establecidos.

C2: Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la seguridad y salud laboral
en todo el proceso de preparacion de pastas.
CE2.1 Conocer y describir las normas de operacion segura, para las personas
en el area de trabajo correspondiente.
CE2.2 Evaluar el nivel de toxicidad y la carga contaminante de los residuos
obtenidos durante el proceso de obtencion de pastas recicladas.
CE2.3 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, utilizar
los equipos de seguridad personal en la forma establecida en los soportes
determinados.
CE2.4 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, mantener en
perfecto estado de uso los equipos de proteccion individual.
CE2.5 Participar activamente y de acuerdo con el plan en las practicas y
simulacros de emergencia establecidos.
CE2.6 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, actuar
diligentemente y de acuerdo con el plan establecido ante situaciones de emergencia
presentadas.
CE2.7 Cumplir las normas de seguridad y salud laboral prescritas en los
procedimientos de trabajo.
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CE2.8 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, registrar
y comunicar en tiempo y forma establecidos las incidencias y anomalias
detectadas.

Contenidos

1. Aplicaciéon de técnicas de mantenimiento de primer nivel en el proceso

papelero

— Tipos de mantenimiento: preventivo, correctivo, predictivo.

— Operaciones simples de mantenimiento preventivo en instrumentos y equipos
(comprobacion de consignas, ajustes de bridas, de purgadores, etc.).

— Operaciones simples de mantenimiento correctivo (sustitucion de
elementos).

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

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

— Toma de lecturas.

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

— Reposicion de liquidos.

— Deteccion de fugas.

— Medida de vibraciones.

— Orden y limpieza en instalaciones industriales.

— 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.

— 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. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
— Peligroyriesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.
—  Evaluacioén de riesgos.
— Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia,
Ergonomia.
— Accidentes de trabajo y Enfermedades Profesionales).
— Normativa legal:
* Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
+ Disposiciones minimas de sefalizacién 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.
— Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:
* Normas de correcta fabricacion.
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» Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y

biolégicos.
* Plan de emergencia.

+ Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.
* Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.

3. Prevencién de riesgos en los procesos de fabricacién de pastas papeleras

+ Medidas en caso de vertidos accidentales.
+ Sistemas de alarma y funcionamientos.
+ Sistemas de control: detectores, controladores y vélvulas final de

control
—  Sefializacion de seguridad.
— Reglas de orden y limpieza.

Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos:

—  Descripcién de los equipos de proteccion individual y su uso.

— Respuesta ante emergencias:

+ Equipos e instalaciones de extincién: instalaciones fijas, equipos maoviles
(mangueras, lanzas, monitores portatiles, formadores de cortina,

extintores).

—  Prevencién frente a contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

— Causas de los accidentes.

—  Catalogacion e investigaciéon de accidentes:
+ Ergonomia (posturas e izado de cargas).
* Normas de correcta fabricacion.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Cédigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.

Unidades formativas

Duracién total en horas
de las unidades formativas

N.° de horas maximas
susceptibles de formacion

a distancia
Unidad formativa 1 — UF0975 70 50
Unidad formativa 2 — UF0974 30 20

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este moédulo 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: SERVICIOS AUXILIARES PARA EL PROCESO PAPELERO

Cédigo: MF0043_2

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

UCO0043_2 Operar y mantener servicios auxiliares para el proceso papelero
Duracion: 170 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: SUMINISTRO, TRANSPORTE Y USO DE AGUA'Y GASES PARA
EL PROCESO PAPELERO

Codigo: UF0976
Duracioén: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1 y
RP2 en lo referente al uso de agua y gases en el proceso papelero.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los distintos usos del agua con el proceso de produccion, los
tratamientos de depuracién de éstas y de los vertidos papeleros.
CE1.1 Reconocer los distintos recursos hidricos, relacionandolos con las
propiedades fisicas y quimicas de la mismas.
CE1.2 Relacionar las caracteristicas y propiedades del agua en funcion del uso
a que se destina: proceso, alimentacion a calderas, refrigeracion, etc.
CE1.3 Diferenciar los tratamientos del agua en funcién del uso al que se
destina: de proceso, de refrigeracion, para calderas y otros.
CE1.4 Justificar la importancia de los procesos de depuracién de aguas en la
conservacion del medio ambiente.
CE1.5 Distinguir los sistemas de conduccion de fluidos: tuberias, valvulas y
accesorios.
CE1.6 Explicar el funcionamiento de los distintos sistemas de impulsién de
fluidos: bombas tipos.

C2: Relacionar el uso, produccion y acondicionamiento del aire y otros gases de
uso industrial con operaciones auxiliares de produccion y de ambiente, en diversos
procesos papeleros.
CE2.1 Describir la composicion del aire y los gases inertes utilizados en
industrias papeleras y las caracteristicas de compresibilidad y cambio de estado
en relacion a sus usos en inertizacién, instrumentacion, transporte y demas usos
industriales.
CE2.2 Identificar y describir los elementos integrantes de una instalacion de
aire comprimido, con el fin de maniobrar y vigilar la instalaciéon para servicios
generales e instrumentacion.
CE2.3 Reconocer los mecanismos auxiliares de transporte de vapor:
Purgadores, valvulas y sistemas de distribucion.
CE2.4 Identificar las necesidades de mantenimiento de los elementos
integrantes de una instalacién de aire comprimido.
CE2.5 Explicar el proceso de acondicionamiento de aire en cuanto a su secado,
humidificaciéon y purificacion, interpretando las instalaciones de produccion,
transporte y almacenamiento tanto de aire como de gas inerte y auxiliares.
CE2.6 Relacionar las caracteristicas del aire necesarias en cada zona de
trabajo (zona limpia, presion positiva).
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C3: Realizar las operaciones de control y regulacion de los equipos de transporte,
relacionando informacion de proceso, parametros y elementos de control y
regulacion.

CE3.1

Describir los elementos integrantes de los equipos de transporte y

distribucién de y liquidos.

CE3.2 Identificar los principales parametros a controlar en la operaciéon de
transporte.

CE3.3 Identificar los elementos a mantener en un equipo o instalacion de
transporte de fluidos.

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

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

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:

¢ Proceso, de calderas, etc.

+ Manejo de las aguas de proceso.

« Almacenamiento de los distintos tipos de agua.

* Registro de parametros microbioldgicos y quimicos.

» Caducidad el agua segun su calidad.

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

+ Tratamientos fisicos.

*  Tratamientos quimicos.

«  Tratamientos microbiolégicos.

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.

Tratamiento, distribuciéon 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.

Sobrepresioénes y filtracion de aire en salas limpias:

* Modos de trabajo segun la clasificacion de las salas.

»  Cualificacion de las salas limpias: Registro de datos.

* 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
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3. Transporte de liquidos, aire y gases inertes en la fabricacion de pastas

papeleras

— Sistemas de conduccion de fluidos: tuberias y accesorios.

— Sistemas de conduccion: valvulas.

— Mecanismos auxiliares del transporte de gases: vélvulas y sistemas de
distribucion.

— Aire comprimido para servicios auxiliares e instrumentacién, redes de
distribucion.

— Reglamento de aparatos a presion.

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

— Identificacién 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.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: FUNCIONAMIENTOY OPERACION DE EQUIPOS GENERADORES
DE CALORY FRIO

Caodigo: UF0977
Duracioén: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 en
cuanto a las operaciones con generadores de calor y frio y RP4.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el funcionamiento de los equipos generadores de calor y de las unidades
de frio, relacionando los parametros de operacion y control con el aporte energético
requerido en el proceso.
CE1.1 Conocer el proceso de combustion y los conceptos de calor vy
temperatura.
CE1.2 Identificar los tipos de combustibles empleados en la generacion de
calor, relacionandolos con su poder calorifico y con los riesgos que comporta su
manipulacion.
CE1.3 Calor y Temperatura. Naturaleza del calor. Diferencia entre calor y
temperatura. Unidades de medida del calor y de la temperatura. Conversion de
unidades. Transferencia de calor.
CE1.4 El calor como forma de transmision de la energia. Tipos de combustibles
y comburentes. Propiedades térmicas de los productos (Calor de fusion, Calor
de vaporizacion, Calor especifico). Mecanismos de Transferencia de calor
(Conduccion, Conveccion, Radiacion).
CE1.5 Describir los tipos de calderas mas frecuentes, indicando sus formas
constructivas, partes principales, elementos a mantener y aplicaciones en los
procesos papeleros.
CE1.6 Enumerar la secuencia de operaciones de preparacion, puesta en marcha,
operacion y parada de las calderas, asi como las tareas de preparacion de las
calderas para su mantenimiento.
CE1.7 Operar sobre los instrumentos de medida y elementos de regulacion de
las calderas, para controlar el aporte energético y la seguridad, realizando medidas
directas de analisis de humos.
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CE1.8 Identificar los fluidos refrigerantes mas empleados en las maquinas
frigorificas, asi como, los riesgos que comporta su manipulacion.

CE1.9 Clasificar los tipos de maquinas frigorificas, atendiendo al tipo de energia
principalmente consumida.

CE1.10 Interpretar a partir de esquemas, las partes principales de una maquina
frigorifica, sus accesorios y elementos de regulacion y control, las funciones de
todos ellos y los elementos a mantener.

C2: Operar calderas de vapor, a pequefia escala o mediante simuladores, para
obtener el vapor de agua requerido en proceso.

CE2.1 Definir los distintos tipos de vapor de agua, estableciendo la energia
asociada a cada uno Yy, relacionarlo con las propiedades termodinamicas del
mismo.

CE2.2 Interpretar, a partir de esquemas, las partes principales de una caldera,
indicando la funcién de cada una asi como la de sus accesorios y elementos de
regulacién y control.

CE2.3 Realizar la secuencia de operaciones en la conduccién de calderas para
la puesta en marcha, operacion y parada.

CE2.4 Efectuar el mantenimiento de primer nivel y hacer las revisiones y limpiezas
periddicas establecidas en el manual de uso de las calderas.

CE2.5 Cumplimentar el informe tipo prescrito en el «reglamento de aparatos a
presiény.

C3: Manejar equipos de intercambio de calor, mediante simuladores o equipos a
escala de laboratorio, para efectuar operaciones de transferencia de calor.

CE3.1 Diferenciar las formas de transmision de calor y, manejar tablas de
conductividades calorificas de los materiales mas usados en intercambiadores de
calor.

CE3.2 Clasificar los distintos tipos de intercambiadores, segun condiciones de
trabajo y aplicacién a los procesos papeleros.

CE3.3 Identificar los diversos tipos de incrustaciones y suciedad que se pueden
producir en los cambiadores de calor, asi como, los métodos de limpieza, sustancias
y medios adecuados.

CE3.4 Efectuar maniobras en algun tipo de cambiador de calor (evaporador,
refrigerador, condensador y otros), para su puesta en marcha, funcionamiento y
parada, accionando las valvulas y controlando los indicadores.

CE3.5 Efectuar un célculo sencillo de balance de materia y energia en
cambiadores de calor.

Contenidos

1.

Medidas de variables en procesos de preparacion de pastas papeleras
—  Calor de fusién.
—  Calor de vaporizacion.
—  Calor especifico.
—  Mecanismos de Transferencia de calor (Conduccién, Conveccion,
Radiacion).
—  Naturaleza del calor.
—  Medida de la variable temperatura:
* Escalas de temperatura. Unidades y conversion.
* Instrumentos:
°  Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Funcionamiento, mantenimiento y calibracion.
* Indicadores locales de Temperatura (termémetros).
*  Termometros de vidrio.

o
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*  TermoOmetros bimetalicos.
* Termometro de bulbo y capilar.
*  Termopares.
+ Termoresistencias.
*  Termistores.
+  Pirémetros de radiacion: Opticos y de radiacion total.
* Interruptores de Temperatura o Termostatos.
— Instrumentos de medida de la variable Presion:
» Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
* Funcionamiento, mantenimiento y calibracion.
* Indicadores locales de presion: tipo bourdon, tipo diafragma, tipo fuelle.
* Interruptores de presién o presostatos: Descripcion, clases, funciones.
+ Transmisores de presion: Capacitivos. Resistivos. Piezoeléctricos.
Piezoresistivos o «Strain Gage». De Equilibrio de Fuerza.

2. Operaciones de control y regulacion de los equipos de preparacion de
pastas papeleras
— Cambios de estado:
* Evaporadores.
* Condensadores.
» Refrigeradores.
— Fuentes de energia térmica, convencionales y alternativas.
— Proceso de combustion:
» Tipos de combustibles y comburentes.
*  Quemadores.
— Vapor de agua: propiedades vy utilizacion.

3. Generadores de calor, de vapor e intercambiadores de calor en la fabricacion
de pastas papeleras
— Cambiadores de calor:
* Puesta en marcha y parada.
— Principios fisicos.
— Equipos utilizados.
— Preparacion, conduccién y mantenimiento de los mismos.
— Parametros a controlar.
— Calderas de vapor: tipos, funcionamiento y precauciones:
* Principios de operacion general de las calderas de vapor.
* Principales variables de operacién y su mutua dependencia.
* Puesta en marcha de calderas.
* Paradas de emergencia.
» Seguridad en calderas de vapor: legislaciéon basica aplicable.
— Mecanismos auxiliares del transporte de vapor.
— Purgadores.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: NORMAS DE PROTECCION AMBIENTALES EN LOS PROCESOS
DE PREPARACION DE PASTAS PAPELERAS

Codigo: UF0978
Duracioén: 30 horas

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

C1: Aplicar las normas y recomendaciones ambientales.
CE1.1 Identificar los riesgos medioambientales propios de cada area de trabajo
y su prevencion.
CE1.2 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.
CE1.3 Emplear los equipos de proteccidon medioambiental.
CE1.4 Aplicar los planes de emergencia correctamente en practicas, simulacros
y emergencias.

C2: Identificar las medidas ambientales relacionadas con la transformacion de
materiales poliméricos.
CE2.1 Describir las normas y procedimientos medioambientales aplicables a
todas las operaciones del proceso.
CE2.2 Identificar los requerimientos de proteccidon medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE2.3 Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Contenidos

1. Normas de proteccion medioambiental

— 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 gestibn medioambiental: produccion y desarrollo
sostenible; evaluacion de impactos ambientales; certificados y auditorias
medioambientales (1ISO14000).

2. Prevencion de riesgos de la contaminacion 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.
— Contaminacion del aire.
— 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:
— Caracterizacion de los residuos peligrosos.
— Legislacion y gestion ambiental en planta quimica. Aspectos bésicos de la
gestion ambiental.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominaciéon: MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES Y
APLICACION DE NORMAS DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL

Cédigo: UF0974
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Duracioén: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP3 en lo referido al mantenimiento preventivo de equipos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar el mantenimiento de primer nivel, asi como, las operaciones de limpieza
de los equipos e instalaciones utilizados en el proceso, en supuestos practicos
debidamente caracterizados.
CE1.1 Reconocer y definir los elementos que precisan de mantenimiento de
primer nivel y los repuestos mas comunes necesarios.
CE1.2 Comprobar el correcto funcionamiento de los equipos.
CE1.3 Efectuar las tareas de mantenimiento de primer nivel y limpieza en
desintegradores (pulpers), depuradores, refinos, tinas, y otros.
CE1.4 Distinguir los diferentes elementos que necesitan ser cambiados por
desgaste, empleando el esquema de una linea de preparacién de pastas.
CE1.5 Sustituir los elementos de desgaste identificados, siguiendo los
procedimientos establecidos.
CE1.6 Reconocer los elementos y areas que precisan de limpieza para su
posterior realizacion.
CE1.7 Comunicar y registrar el resultado de la inspeccion segun los protocolos
establecidos.

C2: Desarrollar las distintas actividades relacionadas con la seguridad y salud laboral

en todo el proceso de preparacion de pastas.
CE2.1 Conocer y describir las normas de operacion segura, para las personas
en el area de trabajo correspondiente.
CE2.2 Evaluar el nivel de toxicidad y la carga contaminante de los residuos
obtenidos durante el proceso de obtencion de pastas recicladas.
CE2.3 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, utilizar
los equipos de seguridad personal en la forma establecida en los soportes
determinados.
CE2.4 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, mantener en
perfecto estado de uso los equipos de proteccion individual.
CE2.5 Participar activamente y de acuerdo con el plan en las practicas y
simulacros de emergencia establecidos.
CE2.6 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, actuar
diligentemente y de acuerdo con el plan establecido ante situaciones de emergencia
presentadas.
CE2.7 Cumplir las normas de seguridad y salud laboral prescritas en los
procedimientos de trabajo.
CE2.8 En supuestos practicos, convenientemente caracterizados, registrar
y comunicar en tiempo y forma establecidos las incidencias y anomalias
detectadas.

Contenidos

1. Aplicacion de técnicas de mantenimiento de primer nivel en el proceso
papelero
— Tipos de mantenimiento: preventivo, correctivo, predictivo.
— Operaciones simples de mantenimiento preventivo en instrumentos y equipos
(comprobacién de consignas, ajustes de bridas, de purgadores, etc.).
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— Operaciones simples de mantenimiento correctivo (sustitucion de
elementos).

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

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

— Toma de lecturas.

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

— Reposicion de liquidos.

— Deteccion de fugas.

— Medida de vibraciones.

— Orden y limpieza en instalaciones industriales.

— 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.

— 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. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.

— Peligroyriesgo. Riesgos materiales. Riesgos higiénicos. Riesgos ergonémicos
y organizativos.

—  Evaluacioén de riesgos.

— Técnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia,
Ergonomia.

— Accidentes de trabajo y Enfermedades Profesionales).

—  Normativa legal:
* Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
» Disposiciones minimas de sefalizacién 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.

— Medidas y medios de proteccién del medio ambiente:
* Normas de correcta fabricacion.
* Principales contaminantes del ambiente de trabajo: quimicos, fisicos y

biolégicos.

* Plan de emergencia
* Normas de actuacion ante situaciones de riesgo ambiental.
* Buenas practicas ambientales en la familia profesional de Quimica.

3. Prevencion de riesgos en los procesos de fabricacion de pastas papeleras
— Riesgos del trabajo con maquinas y productos quimicos:
* Medidas en caso de vertidos accidentales.
+ Sistemas de alarma y funcionamientos.
» Sistemas de control: detectores, controladores y valvulas final de
control.
— Sefalizacion de seguridad.
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— Reglas de orden y limpieza.
— Descripcién de los equipos de proteccion individual y su uso.
— Respuesta ante emergencias:

» 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:
* Ergonomia (posturas e izado de cargas).
* Normas de correcta fabricacion.
— Codigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

. N.° de horas maximas
. . Duracién total en horas . o
Unidades formativas ; ) susceptibles de formacién
de las unidades formativas f .
a distancia
Unidad formativa 1 — UF0976 50 40
Unidad formativa 2 — UF0977 60 40
Unidad formativa 3 — UF0978 30 20
Unidad formativa 4 — UF0974 30 20

Secuencia:

Las unidades formativas correspondientes a este mdédulo 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 acompana 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:

UC0044_2 Realizar el control del proceso pastero-papelero.

Duracién: 110 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: CONTROL DEL PROCESO, PARAMETROS DE CONTROL Y
EQUIPOS DE MEDIDA
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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 informacién 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 funcion 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
instalacién 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 funciéon de los
parametros que hay que controlar.

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

— Regulacion y control mediante simuladores, diagramas, esquemas y datos
de proceso.
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— 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 medicién de las variables de proceso: principio de
funcionamiento, caracteristicas, aplicaciones y calibrado.
— Representacioén de los datos obtenidos:
» Graficas de interpretacion de medidas.
* Métodos de medicién y transmision de la sefial.
* Errores de medida.

3. Sistemas de control en el proceso pastero-papelero
— Aspectos generales de la instrumentacion:
*  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
fabricacion 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 informacién 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 fabricaciéon
continua o discontinua.
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.
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CE1.7 Describirlos elementos primarios, de transmision 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 Idgicos 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:
» Cddigos de colores.
*  Numeracién de tuberias.
* Anagramas.

— Nomenclatura de uso en instrumentacion y control:
* Punto de consigna.
*  Proporcionalidad.
*  Error e instrumento ciego.
* Métodos de conduccion manual y automatizada.

— Sistemasy 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:
+  Diagramas de flujo, simbolos, normas.
* Simuladores.
— Computadores:
» El control computerizado.
» Dispositivos analdgicos y digitales.
— Configuracion de parametros.

3. Gestion de la informacién y documentacion

— Sistemas de almacenamiento de la informacion recogida.

— Trazabilidad de los procesos de regulacion.

— Interrelacionar la informacion entre los diferentes procesos controlados.
— Bases de datos.
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Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas

Duracién total en horas . o
susceptibles de formacién

Unidades formativas de las unidades formativas

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.

MODULODE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE PREPARACION
DE PASTAS PAPELERAS

Codigo: MP0202
Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Colaborar en los trabajos de preparacién de pastas recicladas.
CE1.1 Colaborar en los procesos de desintegracion, depuracién gruesa,
destintado (lavado, flotacién y mixtos), depuracion fina, blanqueo y preparacion
final de las pastas.
CE1.2 Colaborar en los procesos de preparacion y adicion de los aditivos
quimicos utilizados.
CE1.3 Asistiry participar cuando sea necesario en los procesos de mantenimiento
de la planta de preparacion de pastas recicladas.
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.

C2: Participar en los trabajos de tratamiento de pastas virgenes o recicladas.
CE2.1 Asistiry participar cuando sea necesario en los procesos de desintegracion
y refinado de pastas.
CE2.2 Participar en los procesos de preparacion y adicion de los aditivos
quimicos utilizados.
CE2.3 Asistiry participar cuando sea necesario en los procesos de mantenimiento
de la planta de tratamiento de pastas.
CE2.4 Realizar los procesos de control y toma de muestras.
CE2.5 Participar en los procesos de control de calidad del producto final.

C3: Realizar los trabajos de captacién, manipulacion y uso de los diferentes fluidos.
CE3.1 Participar en los procesos de captacion y tratamiento de agua bruta.
CE3.2 Asistir y participar en las operaciones de conduccion de fluidos.
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CE3.3 Asistir y participar en las operaciones de produccion y acondicionamiento
de los gases empleados en los procesos papeleros.

CE3.4 Participar en las operaciones de control y regulacion de los equipos de
transporte de fluidos, tales como conducciones, bombas, valvulas, medidores,
etc.

C4: Participar en los trabajos relacionados con la generacion de energia.

CE4.1 Colaborar cuando sea necesario en las operaciones de calderas de
vapor.

CE4.2 Colaborar en las operaciones de manejo de intercambiadores de calor.
CE4.3 Realizar medidas con los instrumentos y elementos de regulacion de las
calderas.

CE4.4 Realizar las operaciones de calculos sencillos de balance de materia y
energia en cambiadores de calor.

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 preparacion de pastas
papeleras

— Obtencién de pastas recicladas.

— Tratamiento de pastas.

— Generacion de energia.

Montaje y funcionamiento de instalaciones en la fabricacion de pastas
papeleras a partir de papel reciclado

— Desintegrado.

— Depuracion.

— Destintado.

— Blanqueo y utilizacion de productos quimicos.

— Sistemas de control de proceso y producto final.

Montaje y funcionamiento de instalaciones en el tratamiento de pastas
papeleras

— Desintegrado y seleccion de pastas.

— Refinado.

— Sistemas de control de proceso y producto final.

Montaje y funcionamiento de instalaciones de generacion de energia.
— Montaje y funcionamiento de calderas.

— Funcionamiento de intercambiadores.

— Aplicacion de los distintos sistemas de control.
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5. Montaje y funcionamiento de instalaciones de tratamiento de fluidos
— Captacion de agua y gestion de gases.
— Tratamiento agua bruta y efluentes.
— Acondicionamiento de gases.
— Sistemas de conduccion de fluidos.

6. 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

Modulo Formativo

Titulacién requerida

Experiencia profesional requerida
en el ambito
de la unidad de competencia

Si se cuenta
con titulacion

Si no se cuenta
con titulacion

Licenciado, Ingeniero o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.

MFO774_2 » Diplomado, Ingeniero técnico o el titulo de
Preparacion de grado correspondiente u otros titulos
pastas equivalentes. 1 afo 3 afios
virgenes o » Técnico Superior de la familia profesional de
recicladas. quimica.
+ Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica.
* Licenciado, Ingeniero o el titulo de grado
MFO775 2: cgrrespondlente u ptros ’Eltulps equwalgntes.
=, » Diplomado, Ingeniero técnico o el titulo de
Preparacion y . .
e grado correspondiente u otros titulos
dosificacion . - -
o equivalentes. 1 afo 3 afios
de aditivos y S . - .
» Técnico Superior de la familia profesional de
productos o
uimicos quimica.
q ’ + Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica.
* Licenciado, Ingeniero o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
MF0043_2: » Diplomado, Ingeniero técnico o el titulo de
Servicios grado correspondiente u otros titulos
auxiliares para| equivalentes. 1 afo 3 afios
el proceso » Técnico Superior de la familia profesional de
papelero. quimica.

Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica.
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Experiencia profesional requerida
en el ambito

Médulo Formativo Titulacion requerida de la unidad de competencia
Si se cuenta Si no se cuenta
con titulacion con titulacion

* Licenciado, Ingeniero o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
MF0044_2: » Diplomado, Ingeniero técnico o el titulo de
Control local grado correspondiente u ofros titulos
en plantas equivalentes. 1 afo 3 afios
pastero » Técnico Superior de la familia profesional de
papeleras. quimica.
+ Certificados de Profesionalidad de nivel 3 de la
familia profesional de Quimica.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

. . Superficie m2 Superficie m2

Espacio Formativo 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ........ ... 45 60
Laboratorioquimico .. .......... ... .. 100 100
Laboratorio andlisis fisicos de pastade papel . .......... 45 45
Plantapiloto........... ... ... . . .. . . . .. 200 200
Almacén de productos quimicos . .................... 15 15

Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. . ... .. X X X X
Laboratorioquimico . . .......... .. ... X X X X
Laboratorio andlisis fisicos de pastade papel . .......... X X X
Plantapiloto........... ... ... . .. .. . . ... X X X
Almacén de productos quimicos . .................... X X X X

Espacio Formativo Equipamiento

— Equipos audiovisuales.

— PCs instalados en red, cafién 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.
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Espacio Formativo

Equipamiento

Laboratorio quimico.

— 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, bafios, termdmetros, densimetros,
pH-metros.

— Centrifuga de cabezales intercambiables.

— Equipo KJELDAHL para determinacién de nitrégeno.

— Estufa de desecado de vidrio.

— Frigorifico con congelador.

— 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 extinciéon por chorro de agua, conectado a sistema
centralizado.

— Un conjunto de elementos de deteccion 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 legislacién vigente de seguridad e higiene en el trabajo.

— Manuales sobre buenas practicas de Laboratorio.

Laboratorio analisis fisicos
de pasta de papel.
Acondicionado a 23 +
2°Cyab0+5%de
humedad relativa.

— Balanza.

— Guillotina.

— Micrémetro.

— Equipo para la medida de la resistencia al estallido.

— Equipo para la medida de la resistencia al rasgado.

— Equipo para la medida de la resistencia a la traccién en seco.
— Equipo para la medida de la traccion en hiumedo.

— Equipo para la medida del grado de blanco (Elrepho).

— Equipo para la medida de la porosidad y lisura.

— Equipo para la medida del grado de encolado.

— Equipo para la medida de la resistencia interna de papel.
— Equipo para la determinacion de la suciedad en pasta.

— Microscopio.

— Pantalla de luz por transmision.

— pH metro.

— Conductivimetro.

Almacén de productos
quimicos.

— 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
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Espacio Formativo Equipamiento

— Desintegrador a media consistencia.

— Pulper.

— Balanza.

— Béscula.

— Bombas para circulacién de liquidos a baja consistencia.
— Tinas de almacenamiento de pastas.

— Centrifuga.

— Tamices de agujeros y ranuras.

— Barios termostaticos.

— Refino laboratorio.

— Formador de hojas y accesorios.

— Aparato para la determinacién del indice de desgote.
— Equipo para destintado por flotacién.

— Equipo para destinatdo por lavado.

— Bafios térmicos.

— pH-metro

Planta piloto.

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.

ANEXO Vil

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: ORGANIZACION Y CONTROL DE LOS PROCESOS DE QUIMICA
TRANSFORMADORA

Cadigo: QUIE0109

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Proceso quimico.
Nivel de cualificacién profesional: 3
Cualificacion profesional de referencia:

QUI247_3: Organizacién y control de los procesos de quimica transformadora (RD
730/2007, de 8 de junio)
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Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UCO0574_3: Organizar las operaciones de la planta quimica.

UCO0787_3: Verificar la formulacién y preparacion de mezclas de productos
quimicos.

UCO0788_3: Coordinar y controlar el acondicionado y almacenamiento de productos
quimicos.

UCO0577_3: Supervisar los sistemas de control basico.

UCO0579_3: Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas de seguridad y
ambientales del proceso quimico.

Competencia general:

Organizar, supervisar y controlar las operaciones de formulacién o transformacién de
productos quimicos, asi como el proceso de acondicionado de los productos obtenidos,
manteniendo las condiciones de seguridad, calidad y ambientales establecidas, y
responsabilizandose del mantenimiento de primer nivel y del correcto funcionamiento
de los equipos, maquinas e instalaciones de su competencia.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este profesional ejerce su actividad en empresas altamente especializadas
en formulacién de productos quimicos especificos del subsector de quimica
transformadora, formulando productos quimicos o mezclas de los mismos para su
empleo en los procesos productivos o para su expedicion al exterior.

Sectores productivos:

Quimica transformadora: pinturas, barnices, lacas, esmaltes, adhesivos, tintes de
imprenta, material fotografico sensible, aceites esenciales y sustancias aromaticas,
colas y gelatinas para industria textil y de cuero, jabones, detergentes, lejias, productos
para la limpieza, explosivos, cera y parafinas.

Otros sectores donde se realizan procesos quimicos de produccién o transformacion
de compuestos quimicos.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3204.1013 Encargado de planta quimica

3204.1013 Jefe de equipo en instalaciones de tratamiento quimico

3204.1031 Jefe de turno

3204.1031 Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos quimicos
3204.1031 Encargado de operadores de maquinas para transformar y acondicionar
productos quimicos

3204.1031 Jefe de equipo en almacenes

3204.1031 Jefe de parque de tanques

Jefe de zonas de recepcion y expedicion

Supervisor de area de acondicionado

Responsable de formulacion de preparados y mezclas quimicas

Duracion de la formacioén asociada: 710 horas

Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:
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MF0574_3: (Transversal) Organizacion y gestion en industrias de proceso quimico (90

horas)

MFQ787_3: Formulacion y preparacion de mezclas (150 horas)

* UF0968: Formulacién de mezclas de productos quimicos (90 horas)

* UF0969: Equipos e instalaciones para la preparacion de mezclas de productos
quimicos (60 horas)

MFQ0788_3: Organizacion y control del acondicionado y almacenamiento de productos

quimicos (150 horas).

» UF0970: Acondicionamiento y manipulacion de productos quimicos (60 horas)

+ UF0971: Almacenamiento, carga y descarga de productos quimicos y materiales
auxiliares (90 horas)

MF0577_3: (Transversal) Sistemas de control basico de procesos (150 horas)

+ UFO0117: Toma de muestras en la planta quimica y su caracterizacion analitica (60
horas)

* UFO0118: Instrumentacion y Control en Planta Quimica (90 horas)

MF0579_3: (Transversal) Normas de seguridad y ambientales del proceso quimico

(90 horas).

MP0201: MODULO de practicas profesionales, no laborales de Organizacién y control
de los procesos de quimica transformadora (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacién con evaluaciéon positiva de la formacion establecida en el moédulo
formativo MF0579_3 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.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: ORGANIZAR LAS OPERACIONES DE LA PLANTA QUIMICA
Nivel: 3

Cadigo: UC0574_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar los procedimientos e instrucciones de operacién para obtener los
productos requeridos en cantidad y con las caracteristicas especificadas.
CR1.1 Las instrucciones se adecuan a los planes de producciéon con
determinacion de los productos a fabricar, régimen y condiciones de equipos y
tiempo de realizacion.
CR1.2 Las caracteristicas de los productos a obtener se identifican, al igual que
las calidades establecidas en los procedimientos.
CR1.3 Las instrucciones generales en las secuencias de operaciones de control
de calidad se desagregan y se interpretan para concretarlas en instrucciones
precisas.
CR1.4 Las instrucciones generales que implican la realizacion de varias
operaciones mas sencillas, se interpretan para asegurar la coordinacion y
optimizacién del proceso.
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CR1.5 Las distintas operaciones que deben hacerse bajo su responsabilidad,
se desglosan en cuanto a procedimientos de control, operacion, plan de toma de
muestras y de calidad en proceso, asi como en el plan de mantenimiento.

RP2: Asegurar la ejecucion de todos los procesos que intervienen en la produccion,
optimizando los recursos humanos y medios materiales disponibles, y garantizando
que se aplican las normas de correcta fabricacion.
CR2.1 Lasoperaciones necesarias paralarealizacion de los procesos productivos
y de los controles en proceso se fijan, asi como los tiempos requeridos, teniendo
en cuenta las normas de correcta fabricacion.
CR2.2 Los recursos (equipos, maquinas, instalaciones y puestos de trabajo) que
son requeridos para el proceso, se definen estableciendo prioridades.
CR2.3 Las existencias y las caracteristicas del aprovisionamiento se consideran
como parte integrante de la programacion, previendo los plazos de entrega de los
productos.
CR2.4 Los servicios auxiliares precisos para el proceso se determinan,
sincronizando su suministro con las necesidades del proceso principal.
CR2.5 Los criterios de optimizacion se tienen en cuenta durante el desarrollo del
proceso, al objeto de mejorar el mismo.
CR2.6 Las condiciones de seguridad y ambientales del proceso se fijan de
acuerdo con las normas, asi como los correspondientes medios de seguridad.

RP3: Gestionar la documentacion, el registro de datos y elaborar informes técnicos,
para garantizar el control y trazabilidad del proceso.
CR3.1 Los registros de datos se verifica que se mantienen correctamente
actualizados y conservados en los soportes establecidos
CR3.2 La documentacidon se registra con un sistema de facil acceso y
busqueda.
CR3.3 Los datos se elaboran, tratan, procesan, relacionan y serian, de acuerdo
con las necesidades del informe requerido.
CR3.4 Ladocumentacién necesaria para la realizacion de las actividades propias
de su ambito, se genera cumpliendo las normas de correcta fabricacion.
CR3.5 Toda la documentacién necesaria para cada operacion del proceso esta
disponible y se mantiene permanentemente actualizada.
CR3.6 La trazabilidad del proceso se garantiza con la cumplimentacion de todos
los documentos asociados al mismo.

RP4: Interpretar los planes de gestion de calidad y controlar su cumplimiento siguiendo
las normas de correcta fabricacion.
CR4.1 Todos los elementos del sistema de calidad de la empresa estan
identificados, asi como las normas que afectan al area de responsabilidad.
CR4.2 Las normas de correcta fabricacion se aplican en la organizacion,
programacion, documentacion y tratamiento de desviaciones de los procesos de
produccion.
CR4.3 Los procesos y manuales de calidad se aplican correctamente, asi como
los registros propios del sistema de calidad.
CR4.4 Los planes de calidad y mejora continua se aplican en el area de su
competencia.
CR4.5 Se participa en equipos de trabajo interdepartamentales, cuando se
requiere, para la mejora de la calidad.

RP5: Relacionarse con otros departamentos de la empresa segun las necesidades.
CR5.1 Las relaciones con el resto de departamentos se mantienen fluidas
para garantizar la sincronizacion de los procesos y la optimizacion de los
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mismos, especialmente con las areas de control de calidad, de seguridad y de
mantenimiento.

CR5.2 Separticipaenreunionesy procesos de coordinacion entre departamentos,
y de modo especial, en la investigacion de accidentes.

CR5.3 Las medidas para corregir o mejorar la produccioén del area se proponen
y transmiten siguiendo el protocolo establecido.

CR5.4 Se participa enlos proyectos o actividades con otras empresas o entidades
de la administracion publica, cuando se requiere.

CR5.5 Con el departamento de ventas se colabora, ya sea en asistencia técnica
a los clientes como en acciones de marketing.

RP6: Planificar y dirigir el area de su responsabilidad atendiendo a las necesidades
de formacion, motivacion y mejora del personal a su cargo.
CR6.1 La formacién requerida por el personal a su cargo, se define e imparte,
especialmente cuando se introducen cambios en el proceso productivo, se
adquieren nuevos equipos o el personal es de nuevo ingreso.
CR6.2 Dentro del equipo de trabajo se realizan las comunicaciones que permiten
detectar problemas y aportan un estimulo para el grupo.
CR6.3 En una situacion de dificultad de funcionamiento del equipo humano,
se identifican las causas que lo motivan y se reconduce el conflicto aplicando
medidas oportunas.
CR6.4 El personal a su cargo se mantiene suficientemente motivado y participa
activamente en los diferentes planes de mejora.
CR6.5 El responsable del area hace suyos los acuerdos e inquietudes de su
grupo y actua de interlocutor ante sus superiores.
CR6.6 EI personal necesario para cada operacion del proceso se determina en
funcién de su cualificacion y se le asignan responsabilidades segun el trabajo a
realizar.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos, simuladores, equipos de entrenamiento y medios audiovisuales,
materiales y productos intermedios. Planes de produccion. Documentacion de partida
para ser clasificada o utilizada: registros de produccion, registros de ensayo y andlisis,
manuales de normas, manuales técnicos, catalogos de productos quimicos. Sistemas
de registro manual o informatizado. Métodos de programacion. Métodos de elaboracién
de informes. Métodos de clasificacion y archivos de documentacion.

Productos y resultados

Instrucciones y procedimientos de operacién y de control de equipos e instalaciones.
Descripcion de tareas. Plan de toma de muestras y datos de calidad. Tarifas de tiempos.
Programa de produccion: necesidades de informacién y formacion, materiales,
instrumentacion, utiles y material auxiliar. Documentacion de control de produccion
clasificada y actualizada.

Procesos, métodos y procedimientos establecidos. Proceso continuo y discontinuo de
produccion quimico industrial. Personal informado, formado, motivado.

Informacion utilizada o generada

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones laborales. Normas
de correcta fabricacion (GMP). Instrucciones de operacion de planta, manuales
de operaciones basicas, manuales de control, manuales de equipos especificos.
Diagramas de proceso productivo. Organigrama de empresas. Planes de produccion.
Método DAFO (debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades). Técnicas de
iniciacion grupal.
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Unidad de competencia 2

Denominacién: VERIFICAR LA FORMULACION Y PREPARACION DE MEZCLAS
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Nivel: 3
Codigo: UC0787_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Verificar/realizar la preparacion de mezclas y disoluciones en proceso, asi como

su expedicion.
CR1.1 Laformulacién de las mezclas es interpretada debidamente y, en su caso,
se convierte a las unidades de medida correspondientes a los procedimientos
normalizados de trabajo, realizandose los calculos necesarios para la preparacion
de la mezcla/disolucion.
CR1.2 Las instrucciones concretas se dan para la realizacién de operaciones de
mezclas.
CR1.3 Los sistemas de mezcla, disolucién o separacion, se seleccionan de
acuerdo a la operacion a realizar y las normas establecidas y, se ponen en marcha
o paran de acuerdo a las secuencias establecidas en los protocolos.
CR1.4 Elflujo de circulacidon 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 pardmetros.
CR1.5 La mezcla se prepara en el momento requerido y de acuerdo con las
condiciones de fabricacion.
CR1.6 Los componentes de la formula se dosifican con los medios, instrumentos
y equipos oportunos, evitando pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.
CR1.7 EI mantenimiento de primer nivel se asegura, asi como, las operaciones
de limpieza de los equipos y del &rea de trabajo, segun procedimientos recogidos
en los manuales de operacion.

RP2: Verificar equipos e instalaciones para la obtencién de mezclas de materias
quimicas.
CR2.1 La puesta en marcha o parada de los equipos de mezclado se supervisa
de modo que su realizacion siga la secuencia establecida y se sincronice con el
resto de procesos.
CR2.2 Las variables del proceso de mezcla se mantienen dentro de los rangos
predeterminados para alcanzar las concentraciones, cantidades y composiciones
establecidas en el plan de fabricacion.
CR2.3 En caso de situaciones imprevistas se toman las medidas necesarias
para llevar a buen término la operacién de mezcla.
CR2.4 Los equipos y elementos del area de mezclado se comprueba que estan
en las condiciones idoneas de operacion, supervisando la realizacion de las
operaciones previstas en las fichas o programas de mantenimiento de los mismos,
para asegurar su rendimiento 6ptimo.
CR2.5 Los servicios auxiliares se controlan para que aporten las condiciones
necesarias para cada operacion del proceso (agua, vacio, presion, calidad de aire,
otros).

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 66057

RP3: Terminar la obtencion de las diferentes formulaciones o transferir al relevo el
proceso, informando y registrando los resultados, rendimientos y documentacion de
fabricacion.
CR3.1 El producto final obtenido se consigna cualitativa y cuantitativamente de
acuerdo con las instrucciones y procedimientos escritos.
CR3.2 La muestra final representativa del lote fabricado se recoge, etiqueta y
traslada para los analisis de control de calidad.
CR3.3 Los sobrantes, subproductos y/o productos fuera de especificacion que
puedan obtenerse, se identifican y aislan convenientemente y se envian con
puntualidad al destino establecido (almacén, reciclado, destruccion), para evitar
cualquier riesgo de interferencia o contaminacién con los productos principales.
CR3.4 El proceso se documenta adecuadamente, cumplimentando los impresos
o registros informaticos correspondientes y asegurando la trazabilidad del lote
obtenido.
CR3.5 Los inventarios y balances entre materiales consumidos y cantidades
de productos fabricados se realizan con puntualidad y precisién, haciendo una
interpretacion adecuada de las eventuales desviaciones que se aprecien.
CR3.6 La transferencia al relevo (turnos de trabajo), de toda la informacién
necesaria respecto al estado de equipos, proceso y trabajos de mantenimiento, se
garantiza a través del soporte establecido.

RP4: Supervisar las operaciones de limpieza e higiene de los equipos e instalaciones,
asi como su secuencia de operacion.
CR4.1 En los casos de cambios de productos, que los protocolos de limpieza,
vaciado, purga, secado y similares se han realizado correctamente.
CR4.2 Se comprueba que la secuencia se respeta adecuadamente, en los casos
de fabricacion secuencial de varios productos en la misma instalacion, optimizando
las operaciones de limpieza y purga en conformidad con las caracteristicas y
exigencias de los productos.
CR4.3 La limpieza e higienizacion del area de trabajo y de los equipos se
comprueba es satisfactoria y se confirma si se requiere.
CR4.4 EIl desmontado o higienizado de los componentes que lo requieran se
supervisa y realiza en los casos de paradas periddicas (semanales, diarias, turnos,
otros).
CR4.5 Las informaciones de anomalias en el funcionamiento de los equipos
existentes en el area de responsabilidad se verifican y se detectan las necesidades
de mantenimiento o reparacion.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte. Dosificadores. Instalaciones de mezclado. Mezcladoras,
amasadoras y homogeneizadoras. Elementos e instrumentos de medida y control.
Dispositivos de seguridad de maquinas e instalaciones. Equipos de proteccion
individual y colectiva.

Productos y resultados

Mezclas, disoluciones, emulsiones, dispersiones, suspensiones, gases sintéticos y
preparados especificos de productos quimicos (pigmentos, barnices, tensoactivos y
otros).

Informacion utilizada o generada

Diagramas de flujo de procesos. Normas de correcta fabricacion (GMP). Formulacion
de mezclas. Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion;
procedimientos de puesta en marcha, parada y operaciones criticas; planos o
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esquemas de las maquinas y equipos; manuales y normas de seguridad; manuales,
normas y procedimientos de calidad; manuales, normas y procedimientos de medio
ambiente; plan de actuacion en caso de emergencia; recomendaciones e instrucciones
de uso de equipos de proteccion individual; ficha de riesgos del puesto de trabajo;
impresos y formularios establecidos; manuales de uso de consolas o terminales
informaticos; fichas de seguridad de materiales, productos y materias primas; planos
de las instalaciones; manuales de uso de consolas o terminales.

Unidad de competencia 3

Denominaciéon: COORDINAR Y CONTROLAR EL ACONDICIONADO Y
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Nivel: 3
Codigo: UC0788_3
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Intervenir en modificaciones o eliminacidon de materias de entrada o salida que
no cumplen la calidad prescrita.
CR1.1 Las operaciones de recepcién de materias primas y expedicion de
productos y del material de acondicionamiento se supervisa que cumplan la calidad
requerida.
CR1.2 Larecepcion de materias primas y expedicion de productos se comprueba
que se han realizado de acuerdo con la normativa interna y que las materias se
han preparado e identificado adecuadamente.
CR1.3 Los errores que se hubiesen podido cometer en la operacién se corrigen
y se dan instrucciones para evitar su repeticion.
CR1.4 Cualquierimprevisto que hubiera podido producirse se informay comunica
a sus superiores adaptandose las soluciones para subsanarlo.

RP2: Establecer el orden y condiciones de almacenamiento de materias primas,
productos y material de acondicionamiento.
CR2.1 A partir de esquemas de sistemas de almacenamiento, se establece el
orden de los productos atendiendo a sus necesidades en cuanto a condiciones de
seguridad de almacenamiento.
CR2.2 Los mecanismos de control de las variables de presion, luz, temperatura,
humedad y otras, se establecen permitiendo mantener la calidad y seguridad de
los productos y su entorno.
CR2.3 El flujo de materiales en el almacén se controla con criterios de eficacia
en cuanto al tiempo y utilizaciéon de equipos de transporte de materiales.
CR2.4 EI sistema de etiquetado y marcaje de los productos se establece de
forma que permita en cada momento conocer las existencias, disponibilidad y uso
de cada material, al igual que el registro de los mismos.

RP3: Supervisar y controlar la recepcién y expedicién de materias quimicas.
CR3.1 Las materias primas y productos acabados se comprueba que cumplen
con las especificaciones de envasado, etiquetado, identificacion y seguridad
demandadas.
CR3.2 Las materias recepcionadas se comprueban, registran y supervisan con
la correspondiente documentacion suministrada.
CR3.3 La documentacion correspondiente a la expedicion de la carga se
prepara conforme a las instrucciones propias de cada material y se lleva el registro
pertinente.
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CR3.4 La expedicion o dosificacion de materias fluidas, solidos granulados y
polvos a través de tuberias se llevan a cabo segun las normas de seguridad,
identificacion, trazabilidad y ritmo de transporte establecidos.

CR3.5 La expedicion de productos quimicos se realiza cumpliendo con el
reglamento de transporte de mercancias peligrosas por carretera y/o ferrocarril.

RP4: Obtener productos acondicionados con la calidad prescrita y emitir informes de

calidad de los mismos.
CR4.1 Las diversas zonas de acondicionamiento se supervisan para evitar
los riesgos de contaminacion cruzada, comprobando que se han realizado las
operaciones de limpieza necesarias que evitan la presencia de restos de otros
productos, tanto en las instalaciones como en los equipos.
CR4.2 EI proceso de acondicionado se sincroniza con el resto de operaciones
que intervienen en la produccion global de formulaciones quimicas.
CR4.3 Los equipos de dosificacion se comprueba estan limpios y sin restos de
anteriores productos, de forma que se evite la contaminacién cruzada.
CR4.4 Las operaciones de llenado, envasado, etiquetado y acondicionado
de productos se comprueban para que lleven a cabo de acuerdo con las
especificaciones del producto.
CR4.5 Los productos envasados se encajan y embalan de forma que se asegure
una correcta manipulacién y almacenado de los mismos y se disponen de tal forma
que, se asegure la estabilidad en su traslado y se eviten presiones excesivas.
CR4.6 Los datos se ordenan, serian y elaboran para posteriores informes,
asegurando la trazabilidad del proceso.
CR4.7 Todos los datos correspondientes a la recepcion, almacenamiento y
envasado se comprueba que se han tomado y registrado en los soportes y con los
procedimientos y cédigos establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccién

Sistemas de transporte tales como cintas transportadoras de sélidos y conducciones de
fluidos. Sistemas de almacenamiento tales como cisternas, silos, tanques, almacenes,
campas, bidones y otros. Maquinas envasadoras, etiquetadoras, dosificadoras,
encajadoras, embaladoras. Lineas de acondicionamiento con sistemas de dosificacién
(productos pulverulentos, sélidos, semisolidos, liquidos o gases) y sistemas de cierre,
contador electrénico.

Productos y resultados
Productos quimicos acondicionados, registrados y almacenados. Productos quimicos
no aptos para su utilizacién y reciclaje.

Informacion utilizada o generada
Esquemas y senalizaciones de almacenes, marcado de lotes de fabricacion, etiquetado
de productos. Aplicaciones quimicas de sistemas informaticos. Manuales de operacién
de Maquinas envasadoras, etiquetadoras, dosificadoras, encajadoras, embaladoras.

Procedimiento de funcionamiento y cambio de formato de equipos. Documentacion
completa del lote y del material de acondicionamiento empleado.

Unidad de competencia 4
Denominacién: SUPERVISAR LOS SISTEMAS DE CONTROL BASICO
Nivel: 3

Cédigo: UC0577_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar, registrar y controlar la calidad de los productos en proceso o
acabados, asi como de vertidos, residuos y emisiones, a partir de datos aportados por
el sistema de control.
CR1.1 EIl programa de control analitico se cumple puntualmente siguiendo
los protocolos establecidos, y se realizan o encargan nuevos analisis de ciertos
parametros, cuando los resultados son contradictorios.
CR1.2 Los protocolos de toma de muestra establecidos se interpretan y aplican
correctamente, y se ordena la toma de muestras extraordinaria, en aquellos casos
en que los resultados sean contradictorios con la marcha normal del proceso
quimico.
CR1.3 Las muestras se toman de las sustancias, materiales o productos segun
criterios establecidos, identificandose convenientemente para asegurar su
trazabilidad.
CR1.4 La utilizacion de instrumentos y reactivos es la adecuada y se realiza con
la habilidad requerida para obtener los resultados con la precision necesaria.
CR1.5 Los parametros a analizar en los productos y su relacién con el proceso y
con el control del mismo, se identifican correctamente, segun los procedimientos
establecidos.
CR1.6 Los resultados de los analisis en planta o los remitidos por el laboratorio,
se interpretan correctamente para su aplicacion en el control del proceso.
CR1.7 Los resultados de los analisis realizados se comprueba que concuerdan
con los valores que deben obtenerse a raiz de la marcha del proceso.
CR1.8 Los datos obtenidos de los sistemas de produccion o de los productos
controlados se supervisan y validan, registrdndolos en el soporte previsto para ello
y segun procedimientos establecidos.

RP2: Supervisar los sistemas de control con la periodicidad establecida en el plan de
trabajo.
CR2.1 EI sistema de control del proceso se mantiene en perfecto estado de
operacion, realizando calibraciones de los sistemas de medida con la periodicidad
establecida en el plan de mantenimiento.
CR2.2 Los elementos de regulacion se encuentran en perfecto estado de
operacion, y se supervisa que efectdan la regulacion del sistema en la direccion y
proporcion establecida.
CR2.3 El estado de los sistemas de medida y control de parametros externos al
proceso (medida de efluentes, de emisiones, de condiciones atmosféricas y otros),
se comprueba y registra segun procedimientos y con la frecuencia establecida o
siempre que se detecte una anomalia.
CR2.4 Los sistemas de comunicacién y alarma se comprueban que estan
en condiciones de operacion y se mantienen en perfecto estado, realizando el
mantenimiento previsto para ellos.
CR2.5 Las instrucciones u 6rdenes de mantenimiento necesarias se dan para
reparar cualquier defecto de los sistemas de control, comunicacion, alarma y
vigilancia.

RP3: Controlar el proceso en las operaciones de puesta en marcha y parada segun las
funciones productivas del proceso quimico.
CR3.1 Las consignas del sistema de control se suministran de acuerdo a los
objetivos de fabricacién y segun la secuencia y los procedimientos establecidos.
CR3.2 Las condiciones de equipos, maquinas e instalaciones se comprueban,
para que sean acordes a las condiciones requeridas para la ejecucion de los
trabajos de fabricacion.
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CR3.3 Las variables a controlar se comprueba que evolucionan dentro del rango
de valores previstos para alcanzar los valores propios del proceso en marcha o de
parada del mismo.

CR3.4 Lascondicionesde equipos, maquinas e instalaciones auxiliares al proceso
principal se comprueban para que sean acordes a las condiciones requeridas y
a la sincronizacion del proceso, supervisando la evolucion de las variables que
regulan dichos procesos auxiliares.

CR3.5 Las instrucciones y peticiones necesarias para asegurar la evolucion del
proceso se transmiten, asi como, las operaciones no realizables desde el sistema
de control.

RP4: Controlar el proceso en marcha normal bajo procedimientos establecidos y con
sincronizacion de las operaciones.
CR4.1 Las consignas del sistema de control siguen los planes de produccién
establecidos.
CR4.2 Las variables controladas se mantienen en los valores previstos y se
toman las medidas correctoras o las actuaciones precisas, cuando el sistema de
control suministra una sefal de alarma atendiendo a las sefales de alarma que
suministra el sistema de control.
CR4.3 Las consignas se corrigen en funcion de las variaciones del proceso y de
la interpretacion de los resultados obtenidos en el plan de analisis.
CR4.4 Las anomalias del sistema se detectan y se lanzan las ordenes de
correccién necesarias, comprobando que dichas actuaciones consiguen reconducir
el proceso.
CR4.5 Los valores medidos que no resulten acordes con la informacion
suministrada por el sistema de control, se detectan y se lanzan las érdenes
necesarias para su comprobacién y correccion.

RP5: Manejar los sistemas de control de proceso y de servicios auxiliares para asegurar
el plan de produccién en cuanto a la calidad y cantidad de los productos quimicos a
obtener.
CR5.1 La cantidad y calidad de los productos del proceso se controla y registra,
comprobando se ajustan a las pautas del plan de produccion.
CR5.2 Las desviaciones de la produccion respecto al programa previsto se
detectan y anotan, apuntando las posibles causas de dichas desviaciones.
CR5.3 Las desviaciones respecto a las pautas de calidad o de produccion
previstas se corrigen o, en su caso, se comunican a las personas responsables y
en los soportes establecidos.
CR5.4 Los niveles de calidad de los productos quimicos obtenidos, o los
servicios auxiliares producidos, se controlan para mantenerlos dentro de las
especificaciones de produccion.

RP6: Controlar los efectos que el proceso quimico o de produccién de energia y
servicios auxiliares puede causar al exterior.
CR6.1 Los posibles efectos o consecuencias en la seguridad del proceso, en
la salud de las personas y en la contaminacién del medio ambiente se detectan
a partir de los parametros controlados, emprendiendo las acciones correctoras
establecidas para ello 0 en su caso comunicandolo a sus superiores
CR6.2 Los efluentes, emisiones o generacion de residuos que incidan
directamente en el ambiente se controlan, emprendiendo las acciones correctoras
0 en su caso comunicandolo a sus superiores.
CR6.3 Cualquier alteracion posible o detectada que afecte gravemente a la
seguridad o el ambiente, se comunica o alerta a las personas responsables.
CR6.4 El control del proceso asegura que la contaminaciéon ambiental es minima
y que el proceso utiliza una cantidad de combustibles y energia adecuada.
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RP7: Mantener relaciones fluidas con el resto de departamentos y con las personas a
su cargo para mejorar la coordinacion y asegurar la produccion en cantidad, calidad y
plazos establecidos.
CR7.1 Los responsables del departamento de control mantienen relaciones
fluidas con el personal que va a intervenir en cada operacién del proceso.
CR7.2 Lacolaboracién con otros departamentos o equipos se realiza, para cubrir
las necesidades de ambos, manteniendo comunicaciones fluidas.
CR7.3 Laresolucion de problemas se aborda de forma conjunta, relacionandose
con otros departamentos de la empresa segun las necesidades presentadas.
CR7.4 Las relaciones con los departamentos de calidad, planificacion,
mantenimiento, almacenes y seguridad entre otros, se mantienen de modo
habitual, para asegurar la produccién en cantidad, calidad y plazos establecidos.
CR7.5 Se aclaran, durante el relevo, las posibles dudas a las personas que se
incorporan al puesto de trabajo, de forma que el cambio no suponga un factor de
perturbacioén de la actividad productiva.

Contexto profesional

Medios de produccién

Elementos de regulacion. Lazos de control con sensor, actuadores, transmisores
y controladores. Panel de control con dispositivos de control l6gico programable.
Equipos e instrumentos de medida y ensayo (basculas, balanzas, termémetros,
manometros, caudalimetros, densimetros, pHmetros, otros); equipos y utiles de toma
de muestras; sistemas de control local (transmisores, convertidores, reguladores
neumaticos o electronicos, sistemas digitales locales); elementos finales de control
(convertidores, valvulas, actuadores, y otros); analizadores automaticos; analizadores
en linea, sistemas de registro manual o informatizados; herramientas y utiles auxiliares.
Sistemas de comunicacion. Sistemas de comprobacion de la calidad de materias
primas, productos auxiliares, productos acabados y efluentes del proceso.

Productos y resultados

Hojas de registro cumplimentadas y cartas de control. Proceso quimico bajo control
y en estado estacionario. Proceso de produccién de energia y de servicios auxiliares
bajo control y en régimen estacionario. Muestras. Resultados de ensayos y analisis.
Hojas de registro e informes técnicos.

Informacioén utilizada o generada

Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de materia y energia. Procedimientos
normalizados de operacién. Sistemas de registro de datos. Datos sobre calidad de
la materia en curso. Partes escritos e informatizados de control de calidad. Métodos
de ajuste y sistemas de medida y control. Métodos de control de calidad. Normas y
documentacion asociada al control de calidad. Métodos manuales automaticos o de
campo para determinacion de los parametros de calidad de la materia en proceso.
Métodos de muestreo. Métodos de archivo de datos y documentos. Aplicaciones
estadisticas al control de calidad. Normas de correcta fabricacion.

Unidad de competencia 5

Denominacién: SUPERVISAR EL ADECUADO CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS
DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES DEL PROCESO QUIMICO

Nivel: 3

Cédigo: UC0579_3
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segun las

normas y recomendaciones de seguridad.
CR1.1 Se supervisa y comprueba, durante la operacion normal, paradas,
puestas en marcha, reparaciones o emergencias, que se respetan las normas y
procedimientos de seguridad establecidos.
CR1.2 En los trabajos en areas clasificadas se supervisa y comprueba, que los
mismos se realizan con las herramientas, protecciones y equipos establecidos o
acordes a la normativa interna y las prescripciones de prevencién de aplicacion
general.
CR1.3 Las situaciones anémalas o imprevistas se supervisan y se comunican
adoptandose las medidas de seguridad posibles y necesarias, segun
responsabilidad atribuida.
CR1.4 Todos los trabajos ejecutados se supervisan, y se comprueba que se
realizan en condiciones de seguridad, de acuerdo con las normas internas.
CR1.5 Las normas y procedimientos de seguridad en la operacion de equipos,
magquinas e instalaciones, asi como los riesgos identificados en el area de trabajo
y su prevencién, se supervisa y se comprueba que se conocen al nivel requerido
por todos los trabajadores afectados, informando y formando a los mismos
periddicamente cuando se detecten anomalias.
CR1.6 Los productos quimicos que son manejados en los diferentes equipos,
se clasifican desde la dptica de su seguridad o agresividad, identificandose la
simbologia de seguridad.

RP2: Asegurar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segun normas y
recomendaciones ambientales.
CR2.1 Durante la operacién normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones
0 emergencias se supervisa y comprueba que se respetan y aplican las normas
y procedimientos destinados a mantener los parametros relacionados con el
ambiente, dentro de los margenes establecidos.
CR2.2 Lasanomalias en los parametros ambientales se supervisan y comprueba
que son comunicadas en el tiempo y forma establecidos.
CR2.3 La composiciéon y concentracion de sustancias solidas, liquidas o
gaseosas que salen del proceso se vigilan y controlan para que estén dentro del
rango establecido por la normativa.
CR2.4 Las operaciones necesarias para corregir desviaciones en los parametros
de naturaleza ambiental, son supervisadas y comprobadas para asegurar su
idoneidad, o se garantiza que se transmite la necesidad de realizarlos en la forma
y en el tiempo establecido.
CR2.5 Lasnormasy procedimientos de proteccion del ambiente enla operacion de
equipos, maquinas e instalaciones, asi como los riesgos ambientales identificados
en el area de trabajo y su prevencioén, se conocen al nivel requerido.

RP3: Prevenir los riesgos personales, propios y ajenos, mediante la supervision,
formacion, comunicacion y ejemplo del 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, comunican y supervisan de forma precisa.
CR3.4 La operatividad de los equipos se comprueba previamente a su
utilizacion.
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CR3.5 Ante anomalias en el adecuado uso de los equipos se da la informacion
y formacién necesaria.

RP4: Organizar y supervisar la participacion activa de todos los operarios en las
practicas, simulacros y emergencias segun los procedimientos y planes establecidos.
CR4.1 Se actua de acuerdo a lo previsto en los planes de emergencia, durante
las practicas, simulacros y emergencias
CR4.2 Se aplican los procedimientos de atencion y salvamento prescritos,
durante las practicas, simulacros y emergencias
CR4.3 En las practicas, simulacros y emergencias, se utilizan los EPIs y equipos
de seguridad de manera adecuada y con destreza.
CR4.4 En las practicas, simulacros y emergencias, se actia adecuadamente en
las operaciones individuales o de grupo para casos de emergencia.
CR4.5 Se colabora en la notificacion e investigacion de los incidentes y de las
causas que los motivaron, durante y después de las situaciones de emergencia,
para mejorar los planes de actuacioén.
CR4.6 En una situacién de emergencia se actia 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 mediante la informacion, formacion y practicas
adecuadas.

Contexto profesional

Medios de produccién

Medios de deteccion y proteccién. Equipos de proteccién individual (EPI,s): gafas,
mascarillas, guantes, calzado, y otros. Equipos de proteccion colectiva: lavaojos,
detectores de fuegos, de gases, de ruido, y de radiaciones. Alarmas. Sistemas de
seguridad de maquinas y de los equipos de transporte. Detectores portatiles de
seguridad. Dispositivos de urgencia para primeros auxilios o respuesta a emergencias.
Equipos de emergencia fijos y méviles. Escaleras de incendios, extintores, mangueras,
monitores, iluminacién de emergencia, sefializacién de peligro. Detectores ambientales:
muestreadores de aire, de agua. Equipos y kits para analisis de aguas: fisicos, quimicos
y microbiolégicos. Equipos de analisis de aire. Planta de tratamiento de afluentes y
efluentes.

Productos y resultados

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento. Muestras de aire.
Productos quimicos que deben ser tratados para su eliminacién. Efluentes en
condiciones de eliminacion o residuos para tratamiento exterior. Plan de emergencia
interior y seguridad en el proceso.

Informacién utilizada o generada

Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion; procedimientos de
puesta en marcha, parada y operaciones criticas; Procesos, métodos y procedimientos
dedepuracionytratamientode afluentesy efluentes; planos o esquemas delas maquinas
y equipos; manuales y normas de seguridad; manuales, normas y procedimientos
de calidad, ensayo y andlisis; manuales, normas y procedimientos de proteccién
del ambiente; planes de actuacién en caso de emergencias; recomendaciones e
instrucciones de uso de equipos de proteccion individual; ficha de riesgos del puesto de
trabajo; convenio colectivo aplicable; impresos y formularios establecidos; manuales
de uso de consolas o terminales informaticos; fichas de seguridad de materiales,
productos y materias primas; planos de las instalaciones; normas de manipulacién de
productos quimicos.
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Ill. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: ORGANIZACION Y GESTION EN INDUSTRIAS DE PROCESO
QuUiMICO

Caodigo: MF0574_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0574_3: Organizar las operaciones de la planta quimica
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:Analizar e interpretar los principales procesos de produccién en la industria quimica,
relacionandolos con sus productos y los campos de aplicacion de los mismos.
CE1.1 Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo identificando sus
caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control de
produccion.
CE1.2 Explicar las principales técnicas, productos y subproductos obtenidos
en procesos de industria quimica tales como refino de petroleo, fertilizantes,
polimeros, &cidos, siliconas, productos inorganicos y otros.
CE1.3 Identificar los reactivos y tipos de reaccion quimica puesta en juego en los
procesos basicos de produccion quimica, definiendo los parametros caracteristicos
de cada etapa del proceso.
CE1.4 Analizar las diferentes etapas de los principales procesos quimicos,
determinado su cronologia, y la sincronizacion con los servicios auxiliares de
produccion de energia u otros.
CE1.5 Asociar la produccion de energia y de otros servicios auxiliares con su
utilizacion en los diversos procesos quimicos auxiliares.

C2: Establecer programas de produccion de materias quimicas, relacionando las
distintas fases de fabricacion con las transformaciones quimicas de la materia.
CE2.1 Relacionar la optimizacién de los principales procesos quimicos, con las
caracteristicas de su produccion.
CE2.2 A partir de un diagrama de fabricacion de un proceso tipo de la industria
quimica debidamente caracterizado:
— Determinar las necesidades de documentacion e informacion de materiales,
instrumentos, equipos y dispositivos de medida.
— Identificar los productos que debemos fabricar o depurar en funcion de sus
caracteristicas fisicas y quimicas.
— Establecer los parametros de calidad a controlar para obtener productos
finales concordantes con las especificaciones.
— Explicar las transformaciones que experimenta la materia en cada una de las
fases del proceso.
— Determinar las secuencias en las actividades de produccién, su sincronismo,
simultaneidad y puntos criticos.
— Determinar el tiempo y cantidad de aprovisionamiento asi como, los plazos de
entrega de los productos fabricados.
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— Describir la técnica de organizacién mas idonea tanto para la cantidad de
producto a obtener, como para las caracteristicas que se requieren de éste.

— Asignar los recursos humanos y medios de producciéon propios para la
fabricacion de los productos quimicos.

— Valorar la aplicaciéon de las normas de correcta fabricacion.

C3: Relacionar los sistemas de gestion de la calidad con la programacion, desarrollo y
control de los procesos quimicos.
CE3.1 Justificar la gestion de la calidad como una parte integrante de la
produccion, situandola en el lugar del proceso que le corresponde y determinando
la importancia que tiene.
CE3.2 Definiry explicar los conceptos de calidad y calidad total describiendo sus
caracteristicas.
CE3.3 Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacién de la
calidad e identificando la documentacion usada para su desarrollo.
CE3.4 Valorar la calidad como parametro para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.
CE3.5 Explicarlos conceptos de manual de calidad, cémo se utiliza y la necesidad
de su existencia.
CE3.6 Analizar las normas de correcta fabricacién y su aplicacion en la
organizacion y planificacion de los procesos de produccion.
CE3.7 Relacionar las normas de correcta fabricacion con los sistemas de calidad
aplicados en la industria de procesos quimicos.

C4: Analizar las actuaciones y documentos que se requieren para la planificacion y
control de la producciéon quimica.
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 A partir de un supuesto practico de fabricaciéon de un producto quimico,
elaborar las instrucciones de trabajo asociadas a cada etapa del proceso.
CE4.3 Definir los documentos necesarios para lanzar, controlar y terminar la
produccidn y su relacion con las normas de correcta fabricacion.
CE4.4 Explicar las caracteristicas de los registros, datos, histogramas u otros
elementos propia de la fabricacion quimica industrial, asi como la terminologia
empleada en su redaccion.
CE4.5 Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de
documentacion con la trazabilidad del producto obtenido.
CE4.6 Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros y
célculos durante el proceso y control.
CE4.7 Identificar los apartados del informe segun los objetivos fijados en la
produccion, redactéandolo con la terminologia adecuada.

C5: Analizar la estructura organizativa y funcional de la industria quimica.
CE5.1 Explicar las areas funcionales de una industria quimica de fabricacién de
productos organicos e inorganicos asi como, la depuracién de aguas y tratamiento
de residuos.
CE5.2 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas
y funcionales internas del area de produccion.
CE5.3 Describir el flujo de informacion interna y externa relativa a la seguridad
de los procesos de fabricacion de productos quimicos.
CE5.4 Identificar las funciones de las distintas areas de influencia dentro de la
organizacién de la empresa.
CE5.5 Valorar los grupos de trabajo y de mejora continua de la empresa.
CE5.6 Explicar los mecanismos de relacion entre el jefe de departamento y los
miembros del grupo de trabajo, o entre diferentes departamentos, como parte
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imprescindible de la optimizacién de procesos, aumento de la calidad y mejora de
la coordinacién global del proceso.

C6: Analizar y desarrollar las actividades relacionadas con la dinamica de trabajo en

equipo.
CE6.1 Definir las estrategias de formacién asociadas a nuevos ingresos, cambios
de puesto de trabajo o introduccién de nuevos equipos o métodos de produccion
dentro la industria quimica.
CE6.2 Definirlos factores que potencian el desarrollo personal como herramienta
de mejora del rendimiento personal.
CE6.3 Identificar posturas proactivas y reactivas en el equipo de trabajo.
CE6.4 Identificar las técnicas de dialogos positivos como generadoras de
soluciones alternativas.
CE6.5 Analizar las técnicas de supervision de las tareas individuales
asignadas.
CE6.6 Evaluar el comportamiento humano como medida de prevencién de
conflictos y determinar las técnicas de solucion de los mismos.
CE6.7 En un modelo de equipo de trabajo valorar:
— Las posibilidades de éxito.
— La organizacion y metodologia a seguir.
— Los resultados obtenidos.
— La metodologia empleada.
— Los planes de mejora.
— La escala de prioridades.

Contenidos

1. Organizacion de procesos quimicos
— Procesos quimicos industriales:
* Introduccion. Breve historia. Importancia actual.
« Tipos de procesos y "procesos tipo" en la industria quimica. Estructura y
relaciones.
* Industria Quimica y Planta Quimica.
°  Las materias primas.
Los productos quimicos. Los 50 productos quimicos principales.
Subproductos y residuos. Importancia, utilizacion y tratamiento.
Esquema general de un proceso quimico-industrial. Partes de que
consta una planta quimica.
— Representacion grafica de los procesos de fabricacion:
+ Simbologia de la industria quimica. Representaciones graficas de los
procesos, (importancia, descripcion, funcion, utilidad etc.)
+ Diagramas de proceso.
° Diagramas de bloques. Diagramas de flujo. Diagramas de flujo
simplificado.
Diagramas de proceso e instrumentacion (P&l, Piping &
Instrumentation).
Otros diagramas: en Planta, Isométricos, Constructivos, de Detalle,...
Andlisis de diagramas de procesos.
+ Sistemas de representacion de maquinas y elementos:
° Simbolos e identificacién de elementos, instrumentacién, equipos e
instalaciones.
Representacién y nomenclatura de maquinas y equipos de proceso.
»  Conversion, productividad y rendimiento de los procesos quimicos.
* Descripcién basica de los procesos que se relacionan.

o

o

o

o

o

o
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Refino de petrdleo: Exploracion, extraccion y transporte de crudo.
Refinerias de primera generacion. Procesos de conversion.
Petroquimica.
Quimica organica: Aceites, grasas y ceras. Jabones y detergentes.
Fermentacion industrial.
Quimica inorganica: Procesos de obtencion de: Sosa Solvay o
Carbonato Sadico, Acido Sulfurico, Nitrégeno y Oxigeno, Acido Nitrico,
Amoniaco, Fertilizantes, Electrolisis del CINa, Obtencion de Cloro y
Acido Clorhidrico.
Fabricacion de farmacos. Al menos un ejemplo representativo.
Fabricacion de pulpa y papel. Materias primas. Procesos obtencién
de pulpa: proceso KRAFT, proceso de la pulpa sulfitica. Celulosa
mecanica y termomecanica, nuevos procesos de pulpa. Fabricacién
de papel; proceso humedo, proceso seco.
Transformacion de polimeros. Proceso de moldeo del polietileno.
* A partir del Diagramas de flujo simplificado de los procesos quimicos
anteriores:
° ldentificar reactivos, productos, subproductos, residuos, tipos de
reacciones puestas en juego.
Identificar de campos de aplicacion de los productos fabricados.
Definir parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las
fases temperatura, presion, concentraciones, pH, otras variables.
Desglosar las etapas de proceso y su cronologia.
Realizar balance de materia en las lineas principales de fabricacion.
Describir las fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos.
» Operaciones basicas y operaciones auxiliares.
+ Gestion de edificios, estructuras, instalaciones, maquinas, equipos vy
materiales.
* La organizacion de la planta de proceso: Secuencia de operacion del
proceso.
« El mantenimiento.
° Clases. Funciones. Planes de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo. Mantenimiento correctivo.
Mejoras (reingenieria): propuestas de mejora y optimizacion.
— Normas de Correcta Fabricacion:
* Fundamentos.
» Especificaciones de materiales.
* Fdrmulas y métodos patron.
* Instrucciones de acondicionamiento.
* Protocolos de fabricacion por lotes.
*  Procedimientos normalizados de operacion.

o

o
o

o

o

o

2. Sistemas y métodos de trabajo en planta quimica
— Métodos de trabajo:
« Estudio y organizacién del trabajo en planta quimica.
* La mejora de métodos.
* Analisis de las tareas.
» Descripcion de puestos de trabajo en las industrias quimica y de proceso.
* Laimportanciade laseguridady condiciones ambientales en la organizacion
del proceso productivo.
— La documentacion en la planta quimica:
*  Documentacion disponible:
° Manuales de operacion de la unidad. Manuales de ingenieria.
Procedimientos normalizados de trabajo.

o
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o

Manuales de operacion y fichas técnicas de los equipos principales.
Ejemplo.
+ Elaboracién de manuales:
° Hojas de instrucciones para la produccion.
Procedimientos normalizados de trabajo.
Manuales de operacion.
Planes de vigilancia, control y mantenimiento preventivo de los equipos
principales.
Fichas de vida de equipos principales y equipos dinamicos.
El libro de relevo o libro de incidencias de la unidad.
* Archivo, gestion y control de la documentacion en la unidad. Importancia.

o

o

o

o

o

3. Planificacion y control de la produccién continua y discontinua

Conceptos generales sobre la gestion de la produccion:

* Nociones de coste y productividad.

» Sistemas de planificaciéon de la produccion.

* MRP (Planificacion de Requerimientos de Materiales).

*  OPT (Gestion de los Cuellos de Botella).

« JIT (Justo a Tiempo).

Aprovisionamiento/Compras:

* Gestion y sistemas de compras.

»  Gestion y control de existencias.

* Integracion de los sistemas de compras y existencias.

*  Gestion de stocks para reducir costes.

» Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de control
de la produccion.

Elaboracién de un plan de produccion:

*  Descripcién del proceso.

* Materias primas. Precio. Producciéon maxima-minima.

» Fases de la fabricacién. Técnicas utilizadas. Control de calidad.

Programacion de una produccién por lotes:

* Modelos de programacion.
°  El presupuesto.

La programacion lineal.

La simulacién mediante computador.

Modelos especificos desarrollados para ciertas industrias o

o

o

o

empresas.
Métodos de promocién de un producto:
« Publicidad.

*  Promocién de ventas.

* Relaciones publicas.

* Ventas personales.

Control del progreso de la produccion:

*  Funciones del control de produccion.

* Planeacién de la produccion.

* Programacioén de la produccién.

*  Evolucion del control de produccién.

* Factores necesarios para lograr que el control de produccion tenga éxito.

* Los sistemas productivos y sus caracteristicas.

» Clasificaciones del sistema productivo.

» Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de control
de la produccion.

4. Control de calidad en planta quimica

Concepto de calidad total y mejora continua:

cve: BOE-A-2011-10873
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*  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.
» Disefio y planificacion de la calidad.
* Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: benchmarking.
* Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: La reingenieria de
procesos.
— Normas de calidad:
* Normativa de la calidad.
* Lanorma ISO 9000: 2000.
* Elmodelo 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.
* Realizacién del disefio.
+  Comprobar la validez del disefio.
— Desarrollo de un producto:
+ Lalégica del desarrollo de productos.
+ Fases:
° Investigacion Desarrollo de la concepcion del producto.
Desarrollar el producto y el proceso de produccion.
Preparacion final del disefio y el proceso de produccion.
Produccidn regular.
— Calidad en la fabricacion:
* Analisis del proceso.
* Variaciones en los procesos y su medida.
+ Las normas de correcta fabricacion en relacion con la calidad. Guia de
fabricacion.
* Garantia de calidad en los suministros de proveedor.
+ Toma de muestras. Técnicas de muestreo.
» Control de las condiciones del lugar de almacenamiento para productos
sélidos, liquidos y gases.
*  Homologacion y certificacion.

o
o
o

5. Gestion de calidad
— Anadlisis del proceso:
»  Sistema fisico.
°  Anadlisis del sistema de fabricacion.
Niveles de integracion.
Logistica y almacenaje.
» Estado del inventario de maquinaria e instalaciones.
» Sistema de informacion.
*  Modelo de andlisis.
— Las normas de correcta fabricacion con relacién a la calidad:
» Concepto y objetivos de las normas de correcta fabricacion.
» Breve historia de las normas de correcta fabricacion.
»  Concepto de garantia de calidad diferenciado de control de calidad.
* Launidad de control de calidad segun la FDA.
* Reaquisitos del sistema de gestion de la calidad segun la Unién Europea.
» Auto inspecciones. Sistemas de gestion de la calidad.
« Estructura organizativa: departamento de calidad o responsable de la
direccion de la empresa.
* Planificacion de la calidad.

o

o

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 66071

* Los procesos de la organizacion.
* Recursos que la organizacién aplica a la calidad.
*  Documentacion que se utiliza.
Auditorias internas y externas:
* Introduccién a la gestion de Auditorias.
°  Objetivos Definiciones y normas aplicables.
* Auditorias internas. Auditorias externas.
* Proceso de auditoria. La necesidad de la auditoria interna de calidad.
* Documentacioén de la auditoria.
* Auditorias exigidas por la norma ISO 9000. Norma 19011.
* Requisitos a auditar ISO 9001:2000.
* Valor afiadido a las Auditorias.
» Casos practicos.
Variaciones en los procesos y su medida:
* 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.

o

o

6. Estructura organizativa y funcional de la industria de procesos

Estructura funcional y organica de la empresa:

* Descripcién. Importancia de su conocimiento para el proceso de
produccion.

* Relaciones funcionales del departamento de produccién con otros
departamentos:

° Ingenieria. Laboratorio de Control y Calidad. Seguridad. Recursos
Humanos. Compras-Almacén. [+D+l. Mantenimiento. Servicios
auxiliares.

Resto de unidades de produccion.

Objetivos, funciones y subfunciones de la produccion:

* Importanciade los mecanismos de relacién-comunicacion entre los diversos
responsables de las unidades de Produccion de la Planta Quimica.

o

7. Dinamica de grupo aplicada a la gestion de recursos humanos en industria
quimica.;j

Principios de organizacion empresarial:

» Direccion y coordinacién de acciones de los miembros de un grupo o
equipo:
° 1.° Asignacion de tareas.

2.° Analisis de los resultados.

» Factores claves en la organizacion.

» Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.

* Variables instrumentales basicas de una organizacion empresarial tipo.

Caracteristicas de los grupos:

* Técnicas de dinamica de grupos. Aplicacion de las técnicas de dinamizacion
de grupos.

+ Elliderazgo. Forma de asignarlo. Trabajo en equipo.

» Capacidades y actitudes. Modelos de actuacion.

+ Técnicas de mando y motivacion.

» Dificultades para la coordinacion. Sefiales de conflicto.

Técnicas grupales:

*  Preparacioén de sesiones de trabajo. Objetivos.

» Técnicas para la direccion de reuniones.

* Roles especiales en una reunion.

o
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Técnicas de preparacién de una reunion.
Técnicas de andlisis y solucién de problemas.
Tormenta de ideas. Principio de Pareto. Diagramas causa-efecto, otros.

— Métodos de comunicacion y formacion:

La importancia de la informacion, formacion y participacion del grupo
Produccién de documentos conteniendo las tareas asignadas a los
miembros del equipo.

Comunicacién oral de instrucciones para la consecucidon de unos
objetivos.

Tipos de informacién/comunicaciéon. Elementos del proceso comunicativo.
Estrategias para comunicacion eficaz y concisa.

Deteccion de necesidades de formacion en su area. Deficiencias. Nuevos
ingresos. Cambios en los sistemas de produccion. Nuevas maquinas y
equipos.

Métodos y estrategias de formacién en la empresa.
Lacomunicacionenlaempresa. Lacomunicacion en el grupo. Conocimiento
y transmisién por parte del responsable de las inquietudes y propuestas de
mejora del grupo.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas

Médulo formativo totales del médulo

Maodulo formativo - MF0574_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 acompana este anexo.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: FORMULACION Y PREPARACION DE MEZCLAS

Cédigo: MF0787_3

Nivel de cualificacidon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0787_3: Verificar la formulacién y preparacion de mezclas de productos quimicos

Duracion: 150 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

DENOMINACION: FORMULACION DE MEZCLAS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Cédigo: UF0968

Duracion: 90 horas
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Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Relacionar los criterios de clasificacion de los productos de quimica transformadora
con las técnicas de produccidn y sus aplicaciones.
CE1.1 Distinguirlos principales productos de la quimica transformadora, teniendo
en cuenta el origen de las materias primas (quimica fina, biotecnologia, quimica
basica y otras).
CE1.2 Clasificar los productos farmacéuticos y afines de acuerdo con sus
aplicaciones asi como en funcidon de sus necesidades de acondicionado y
conservacion.
CE1.3 Caracterizar la composicion cualitativa (diferentes terminologias) y
cuantitativa (diferentes unidades).
CE1.4 Relacionar las diferentes formulaciones quimicas con sus implicaciones
ambientales.
CE1.5 Justificar las diferentes presentaciones de los productos (sodlidas,
comprimidos, liquidos y otras), en funcion de la finalidad del producto y da las
caracteristicas de las materias empleadas.
CE1.6 Definir las caracteristicas y funcionalidad de las materias primas
empleadas en las distintas formulaciones.
CE1.7 Apartirdediferentes productos comerciales tipo, determinar composicion,
aplicaciones y presentaciones.
C2:Analizarlos diferentes tipos de sistemas dispersos, la expresién de su concentracion
y las condiciones de obtencién.
CE2.1 Relacionar los distintos tipos de sistemas dispersos con sus caracteristicas
fisico-quimicas.
CE2.2 Describir las diferentes formas de expresion de la concentraciéon en
funcion del estado fisico de la mezcla.
CE2.3 Realizar calculos asociados con la preparacion de mezclas vy
disoluciones.
CE2.4 \Valorarla variacion de energia térmica asociada el proceso de elaboracion
de mezclas.
CE2.5 Relacionar la solubilidad de los distintos productos quimicos en funcion
de la temperatura.
CE2.6 Analizar la importancia de la presién en la elaboracién de mezclas de
gases.
CE2.7 Describir la funcion de los diferentes coadyuvantes (emulsionantes,
antiespumantes, solubilizantes y otros), empleados en la obtencion de mezclas.
CE2.8 Justificar la necesidad de disminuir el consumo de disolventes en las
distintas formulaciones.
Contenidos
1. Introduccién a la Quimica transformadora
— Definicion y estructura del sector:
» Evolucién de la Ingenieria quimica. -
» Desarrollo histdrico de los procesos quimicos. 2
— Industria quimica y procesos quimicos: <
« Definicién de proceso quimico 8
» Estructura de la produccion quimica actual. &
— Clasificacion de los productos quimicos: g
* Productos quimicos basicos. Definicion, caracteristicas y aplicaciones. g
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* Productos quimicos intermedios. Definicién, caracteristicas y
aplicaciones.
*  Productos quimicos finos. Definicion, caracteristicas y aplicaciones.
* Productos quimicos finales. Definicion, caracteristicas y aplicaciones.
* Productos quimicos de consumo. Definicidon, caracteristicas y
aplicaciones.
— Actividades de la quimica transformadora.

2. Clasificacion de productos en la quimica transformadora

— Quimica transformadora o de formulacion:

* Formulacién de los principales productos quimicos destinados al
consumo.

» Formulaciones ecolégicas de productos.

— Impacto de los procesos quimicos en el medio ambiente:
+  Contaminacion del medio.
+ Contaminacion y sociedad.

3. Aplicaciéon de materias primas en la fabricaciéon de productos quimicos
— Clasificacién, caracteristicas, funciones y aplicaciones:
» Clasificacion de materias primas.
*  Aprovechamiento quimico-industrial de las materias primas.
» Disponibilidad y condiciones técnico-econémicas de explotaciéon de las
materias primas.
* Materias primas no renovables.
* Métodos de paliar el agotamiento: Reciclado, sustitucion.

4. Principales productos elaborados en la industria transformadora
— Productos elaborados: Propiedades y aplicaciones:
»  Principales productos de la industria quimica: Sector del petréleo, carbon y
gas natural. Sector quimico. Sectorfarmacéutico. Sector siderometalurgico.
Sector vidrio, ceramicos y materiales de construccion.
» Identificacion de productos y subproductos en un proceso quimico.
* Principales productos que constituyen el subsector de la quimica
transformadora moderna:
°  Pinturas, barnices, lacas, esmaltes.
Adhesivos, colas y gelatinas para industria textil y de cuero.
Tintas para artes graficas.
Perfumes y cosméticos.
Jabones, detergentes, lejias, productos para la limpieza.
Explosivos.
Aceites lubricantes, cera, parafinas y grasas.
Materiales plasticos y resinas sintéticas.
Productos quimicos industriales.
Cemento y materiales de construccion.
Farmacéuticos.
Papel.
Etcétera.

o

o

5. Obtencion de sistemas dispersos
— Sistemas dispersos: Tipos. Caracteristicas fisicoquimicas. Composicion.
— Clasificaciéon de sistemas dispersos en funcion del estado de agregacion de
cada una de las fases.
— Clasificacion de sistemas dispersos por el tamafio de la particula: Sistemas
dispersos (dispersiones groseras, dispersiones coloidales, soluciones
coloidales) y soluciones o disoluciones.
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Etapas de preparacion de sistemas dispersos.

6. Preparacion de disoluciones

Formas de expresar y calcular la concentracion de disoluciones (% en peso,
p/p, p/v y viv u otras).

Procedimientos de preparacion y normalizacién de reactivos y soluciones
patron. Tablas de conversion de concentraciones. Disolventes. Preparacion
de mezclas y disoluciones.

Expresion de la concentracion.

Tablas de conversién de concentraciones.

Materiales y sustancias basicos para preparacion de disoluciones.

Medidas de masas. Medida de volumenes. Calibraciéon de balanzas y material
volumétrico.

Procedimiento de preparacion de disoluciones de concentraciéon conocida.
Regla de las disoluciones sucesivas. Regla de las mezclas.

Etiquetado y conservacién de disoluciones preparadas en el laboratorio.
Procedimientos de trabajo para disolver muestras. Disolventes mas
utilizados.

7. Cambios materiales y energéticos en las reacciones quimicas

Estudio de las transformaciones quimicas. Significado de las ecuaciones
quimicas.

Estequiometria. Importancia de las reacciones quimicas en la ciencia, en la
técnica y en la sociedad.

Calculo del rendimiento de las reacciones.

Termoquimica.

Reacciones endotérmicas y exotérmicas. Primer principio de termodindmica.
Concepto de entalpia. Ley de Hess.

Estudio cualitativo de la variacion de entropia y de energia libre de Gibbs de
una reaccion.

Concepto de energia de activacion. Aplicaciones a algunos procesos quimicos
de interés.

8. Equilibrios quimicos

Aspecto dinamico de las reacciones quimicas: equilibrio.

Caracterizacion de éste por sus constantes: Kc y Kp.

Aplicaciones al caso de sustancias gaseosas y disoluciones.

Modificaciones del estado del equilibrio. Ley de Le Chatelier. Su importancia
en algunos procesos industriales.

Estudio cualitativo de la velocidad de reaccion y de los factores de que depende.
Utilizacién de catalizadores en algunos procesos industriales y biolégicos.
Reacciones de transferencia de protones. Teoria de Arrhenius y de Bronsted-
Lowry.

Equilibrios &cido-base en medio acuoso: disolucion del agua, concepto de
pH. Constantes de disociacién de acidos y bases en agua. Acidos y bases
fuertes.

Reacciones de transferencia de electrones. Conceptos de oxidacion y
reduccion. Ajuste de reacciones de O&xido-reduccion. Estequiometria.
Sustancias oxidantes y reductoras. Busqueda experimental de una escala de
oxidantes y reductores. Potenciales normales de reduccion.

9. Coadyuvantes en elaboracion de mezclas

Tipos, funcién, caracteristicas fisico-quimicas.
Dosificacion de emulsionantes, antiespumantes, espesantes solubilizadores,
fluidificantes y otros.
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— Excipientes: Tipos y funciones.

— Coadyuvantes: Tipos. Funcion. Caracteristicas fisicoquimicas.

— Dosificacion de emulsionantes, antiespumantes, espesantes, fluidificantes y
otros.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: EQUIPOS E INSTALACIONES PARA LA PREPARACION DE
MEZCLAS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Codigo: UF0969
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2, RP3
y RP4.

Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Describir el conjunto de equipos empleados en la obtencion de mezclas, su
representacion y disposicion en el diagrama global del proceso quimico.
CE1.1 Realizar esquemas de aparatos y/o instalaciones utilizando la simbologia
de representacion normalizada.
CE1.2 Relacionar los distintos tipos de mezcladores con las caracteristicas del
sistema disperso a obtener.
CE1.3 Describir los distintos elementos constructivos en una instalacion de
preparacion de una mezcla.
CE1.4 Analizar las operaciones de obtenciéon de mezclas como un servicio
auxiliar del proceso.
CE1.5 Identificar las necesidades de limpieza y mantenimiento asociadas a los
distintos tipos de mezcladores.

C2: Establecer los criterios de eleccion, condiciones de trabajo y puesta en
funcionamiento de los equipos de elaboracién de mezclas.
CE2.1 Definir los diferentes parametros (granulometria, fluidez u otros) que
inciden en el proceso de fabricacion.
CE2.2 Realizar balances de materia y energia en instalaciones de obtencion de
mezclas.
CE2.3 Emitir hipétesis de seleccion de equipos a utilizar en funcién de las
caracteristicas del sistema disperso a obtener.
CE2.4 Explicar los procedimientos de puesta en marcha y parada de los equipos
e instalaciones de elaboracion de mezclas.
CE2.5 Analizarlas principales causas de disfuncion de los equipos e instalaciones
de elaboracién de mezclas, asi como las pautas a seguir para su correccion.
CE2.6 En un caso practico de elaboracion de mezclas, convenientemente
caracterizado, evaluar el resultado obtenido mediante:
— Identificacion de los productos.
Rendimiento del proceso.
Concentraciones alcanzadas.
Generacion de residuos.

C3: Describir las operaciones de acabado y limpieza y la documentacién asociada al
proceso de obtencion de productos transformados, relacionandola con la trazabilidad
de los lotes producidos.
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CE3.1 En un caso practico de limpieza de una instalacion de quimica
transformadora, convenientemente caracterizado, establecer la secuencia de
operaciones, justificandola.

CE3.2 Justificar la toma de una muestra representativa del lote y describir la
documentacion asociada a la misma.

CE3.3 Efectuar calculos de rendimientos de procesos de transformacion vy
justificar la realizacion de balances entre materiales consumidos y cantidades de
productos fabricados.

CE3.4 Valorar las implicaciones de una correcta trazabilidad de los lotes
fabricados.

CE3.5 Determinar la secuencia de tratamiento y documentacion asociada de los
productos sobrantes, asi como de aquellos que no cumplan las especificaciones.

Contenidos

1. Técnicas, equipos e instrumentos en operaciones de mezclado
— Principales equipos empleados: amasadoras, molinos coloidales, agitadores,
homogenizadores de sélidos y liquidos, tanques con agitacion, con calefaccion,
con refrigeracion, abiertos y cerrados, a presion normal, mezcladoras, tanques
de dilucioén, y otros.
— Elementos constructivos. Aplicaciones. Principios fisicos y relacion con las
caracteristicas de la materia a procesar:
»  Seleccion de técnicas de mezclado:
°  Técnicas. Equipos e instrumentos.
°  Elementos constructivos. Aplicaciones. Principios fisicos.
2. Operaciones de mezclado
—  Parametros de control de mezclado:
+ Tiempo de mezclado.
* Grado de mezcla.
« Indice de mezclado.
* Segregacion o desmezclado.

3. Tipos de mezcladoras utilizadas
— Mezcladoras discontinuas:

* Mezclas liquido-liquido. Tanques de mezclado con agitacion de paletas
y/o turbinas.

* Mezclas gas-liquido. Sistemas de inyeccién de gas.

* Mezclas sdlido-liquido. Tanques de mezclado con agitacion de paletas y/o
turbinas.

* Mezclas sodlido-sdlido. Mezclador en transportador de tornillo para polvos
finos secos. Mezcladores de volteo (Mezclador en V y prismatico).
Molinos.

* Amasadoras para sustancias de gran viscosidad. Mezclador planetario
para semisolidos.

— Mezcladoras continuas.

4. Control de las operaciones de mezclado
— Parametros de control del proceso de mezclado.
— Caracteristicas fisicoquimicas de los productos a mezclar:

»  Estructura amorfa o cristalina del solido, granulometria, dureza, densidad
real y densidad aparente de los productos a mezclar, comportamiento
reoldgico del producto, electricidad estatica del producto, humedad,
etcétera.

— Factores que pueden afectar a la estabilidad de la mezcla:
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» Higroscopicidad o delicuescencia, fusion a temperatura ambiente,
capacidad de oxidacién, capacidad de hidrdlisis, posibilidad de reaccion
quimica entre sélidos, otros.

5. Control documental de las operaciones de mezclado

Esquemas de servicios de planta y su distribucion. Guia de fabricacion.
Documentacion completa del lote. Trazabilidad de lotes. Graficos, cartas de
control y registros de los parametros de fabricacion.

Tipos de inventarios y balances entre materiales consumidos y cantidad de
producto fabricado.

Informes con especificaciones analiticas de los resultados. Instrucciones y
protocolos de trabajo.

PNT (Procedimientos Normalizados de Trabajo). Histdricos de los informes
técnicos. Muestras preparadas para posteriores determinaciones analiticas.
Procedimientos de eliminacion de residuos, sobrantes, subproductos y/o
productos fuera de especificacion.

6. Control de las operaciones de limpieza e higiene durante el proceso de
mezclas quimicas

Orden y secuencia en los procesos.

Control de limpieza de equipos e instalaciones.

Contaminaciones cruzadas.

Puesta en marcha y parada de equipos e instalaciones.

Mantenimiento basico de equipos e instalaciones.

Requisitos higiénicos generales de instalaciones y equipos.

Limpieza fisica, quimica y microbiolégica. Sistemas y equipos de limpieza.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas

Duracién total en horas . .
susceptibles de formacién

Unidades formativas de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 — UF0968 90 40
Unidad formativa 2 — UF0969 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 acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: ORGANIZACION Y CONTROL DEL ACONDICIONADO Y
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Cédigo: MF0788_3
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Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0788_3: Coordinar y controlar el acondicionado y almacenamiento de productos
quimicos.

Duracion: 150 horas
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: ACONDICIONAMIENTO Y MANIPULACION DE PRODUCTOS
QUIMICOS

Cadigo: UF0970

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3
Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Caracterizar diferentes equipos de envasado, etiquetado, agrupamiento,
retractilado, palatizacién enumerando sus caracteristicas y sus prestaciones.
CE1.1 lIdentificar esquemas de maquinas, equipos y otros elementos, utilizando
simbologia y nomenclatura correcta.
CE1.2 Analizarlas maquinasy elementos propios de lasinstalaciones de envasado
y acondicionado de productos, describiendo los procedimientos normalizados de
trabajo de dichas operaciones.
CE1.3 Interpretar los manuales técnicos de las maquinas y elementos mas
relevantes.
CE1.4 En un supuesto practico, convenientemente caracterizado, actuar sobre
las variables de una maquina de envasado automatico, determinando los valores
promedios, desviacion tipica y demas parametros estadisticos relacionados con la
normativa sobre pesos y volumenes.
CE1.5 Identificar las distintas formas de etiquetado de los productos en atencion
a su distribucion, peligrosidad, reactividad, caducidad y almacenamiento.
CE1.6 Describir los sistemas de alimentacion del material de acondicionamiento
en las lineas de envasado.

C2: Identificar los distintos materiales de envase, embalaje, y etiquetado de
productos quimicos.
CE2.1 Justificar la importancia que sobre la calidad del producto tiene la fase de
dosificacion y de acondicionamiento.
CE2.2 Analizar las caracteristicas de papel, cartdon, materias plasticas, metal
y otros materiales de embalaje en cuanto a su comportamiento para contener
diferentes productos quimicos.
CE2.3 Analizar diferentes tipos de adhesivos utilizados en cierres, precintados,
etiquetados entre otros.
CE2.4 Diferenciarel envasado de productos por partidas o lotes de los distribuidos
por tuberia o graneles.
CE2.5 Interpretar la funcién y finalidad de los materiales y productos auxiliares
utilizados en el envasado de productos.
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CE2.6 Describir la peligrosidad y condiciones de manipulacion correcta
de los productos de envasado y etiquetado segun las normas de seguridad
predeterminadas.

CE2.7 Describir los sistemas de impresion para el marcaje y codificacion de
materiales de acondicionamiento.

Contenidos

1. Identificacion, codificacion y senalizacion de productos quimicos

— Métodos de identificacion: etiquetado, codigo de barras, codigo de colores, otros.
Sistemas de generacion y pegado de etiquetas: impresién manual, automatica.

— Técnicas de codificacion; chorro de tinta, impresion por transferencia, grabado
laser entre otras.

— Técnicas de etiquetado; adhesivos humedos, «hot melt», serigrafia, impresiéon y
grabado en linea.

— Normativa sobre clasificacion, envasado y etiquetado de productos quimicos.

— Clasificacion de las sustancias peligrosas: propiedades fisico-quimicas,
toxicolégicas y ecotoxicoldgicas.

— Etiquetado en funcién de sus propiedades fisicas, quimicas y de seguridad:
+ Simbolos e indicaciones de peligro.

— Etiquetado de preparados peligrosos:
» Condiciones de etiquetado.

— Excepciones a los requisitos de envasado y etiquetado.

2. Riesgos de los productos quimicos
Clasificacion: Inflamables, combustibles, corrosivos, toéxicos, irritantes,
etcétera.

— Caracteristicas de peligrosidad: Limites de inflamabilidad, toxicidad, reactividad,
etcétera.

— Formas de intoxicacién: Ingestion, cutanea, ocular, gases y respiracion.
Sensibilizacion.

— Nubes toéxicas: Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas de
proteccion. Ambiente de trabajo: Grado de exposicion, limites, sistemas de
proteccion individual y colectiva, equipos de medida y monitorizacion.

— Incompatibilidades de materiales y reactivos.

3. Fichas de seguridad de productos quimicos y materias auxiliares

— Fichas de seguridad de los productos:
»  Estructura de las fichas de seguridad.
* Manejo, interpretacién y aplicacion.
» Tipos de fichas en funcidon de sus caracteristicas, estado fisico finalidad y

trazabilidad.

* Procedimiento frente a derrames.

— Pictogramas de peligrosidad: Frases de riesgo y frases de precaucion.

— Reactividad quimica y tabla de interactividad.

— Legislacion en seguridad: Directiva de sustancias peligrosas. Directiva de
Accidentes Mayores enla Industria (Seveso ll). Directiva de biocidas y plaguicidas.
Exigencias legales y normativa asociada a los casos de emergencia.

4. Materiales utilizados en operaciones de envasado
— Envases: tipos, caracteristicas y funciones.
— Materiales de envasado:
* Naturaleza del envase: Papel, cartdén, plastico. Vidrio, metal, madera,
combinados, laminados, tetra-brick
« Tipos y caracteristicas.
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* Incompatibilidades entre materiales y productos quimicos.
— Clasificacion en funcion de su finalidad: Cisternas, graneles, contenedores. Big
bags, sacos, paletas, bidones, frascos.

5. Elementos de envasado y embolsado de productos quimicos
— Envasado. Procedimientos de envasado.
— Preparacion de envases.
— Limpieza y reutilizacion. Hermeticidad y venteo.
— Envasado y etiquetado de los principales productos quimicos de consumo.
— Procedimientos de embolsado. Formacion de paquetes unitarios. Paletizado.
— Ley de envases y embalajes.
— Tratamiento y minimizacion de residuos.

6. Equipos de dosificacion y pesada
— Dosificacion: Sistemas de dosificacion. Variables a controlar.
— Llenado: Sistemas de llenado. Variables a controlar.
— Cerrado: Sistemas de cerrado y precintado. Tipos de cierre.
— Maquinas de envasado: por peso, por volumen, a vacio, en atmésfera inerte, por
unidades y lotes. Seguridad en su manejo.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: ALMACENAMIENTO, CARGA Y DESCARGA DE PRODUCTOS
QUIMICOS Y MATERIALES AUXILIARES

Codigo: UF0971
Duracioén: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2
y RP4

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Organizar las materias y productos quimicos para un almacenamiento correcto.
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.

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

segun exigencias de almacenamiento.

CE1.5 Aplicar los procedimientos de control de existencias y elaboracion de

inventarios.

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

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

y productos quimicos, convenientemente caracterizado:

— Definir las principales técnicas y equipos utilizados para el almacenamiento de
productos soélidos, liquidos y gaseosos.

— Distinguir los criterios de almacenamiento de productos quimicos en funcion de
sus incompatibilidades.

— Explicar las condiciones de conservacion del producto segun la simbologia que
aparece en la etiqueta y/ o en el embalaje.

— Identificar las principales condiciones de ordenacion de los productos.
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— Efectuar el marcaje de los productos y materiales de acuerdo con el sistema
establecido.

— Colocar los diferentes materiales o agentes quimicos en el lugar establecido.

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

C2: Organizar las operaciones y verificar las instalaciones y equipos de carga,
descarga y dosificacion de productos quimicos y materias auxiliares.

CE2.1 Identificar las distintas formas de carga, descarga y dosificacion de

productos quimicos en atencién a su estado fisico.

CE2.2 Comprobar la estanqueidad de los equipos de carga y descarga de

productos quimicos en cuanto a (mangueras, racors, elementos de impulsion,

purgas y otros).

CE2.3 Comprobarlas operaciones de carga, descargay dosificacion de productos

quimicos de acuerdo a instrucciones internas y externas.

CE2.4 Cumplimentar boletines y albaranes en la expedicién 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

soélidas, derrame de liquidos, fuga de gases y otras disfunciones producidas en las

operaciones de carga y descarga.

CE2.6 Ante un supuesto practico de recepcidén o expedicion de mercancias

debidamente caracterizado:

— Determinar la composicion del lote.

— Precisar las comprobaciones a efectuar en recepcion o previas a la expedicion.

— Contrastar la documentacion e informacion asociada.

— Detallar la proteccion con que se debe dotar al lote.

— Describir la correcta colocacion del lote.

— Obtener la ficha de seguridad de todos los productos que constituyen el lote a
recepcionar o expedir.

— Verificar las condiciones que debe reunir el medio de transporte.

Contenidos

1. Carga, descarga y movimiento de productos quimicos sélidos

— Movimiento con puentes-grua. Carretillas autopropulsadas. Cintas
transportadoras. Transporte neumatico. Basculas, pesaje de vehiculos.

— Paletizacién de la carga. Estabilidad de la carga. Condiciones de seguridad
aplicables.

— Procedimientos de carga, descarga y movimiento de sélidos. Fases. Variables
a controlar.

— Equipos e instalaciones. Mantenimiento.

— Condiciones de seguridad aplicable. Prevencion de riesgos personales,
materiales y ambientales.

2. Carga, descarga y movimiento de productos quimicos liquidos

— Bombeo. Operacion con bombas segun el tipo: centrifugas, alternativas.
Curvas caracteristicas de bombas y su aplicacion a la operatoria: NPSH.
Canales de circulacion de liquidos.

— Transporte en vehiculos: remolques y contenedores. Transporte por carretera
y ferrocarril. Normativa ADR.

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

— Procedimientos de carga y descarga de liquidos. Fases. Variables a
controlar.

— Equipos e instalaciones. Mantenimiento.
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Sistemas de impulsiéon de liquidos. Bombeo. Operacién con bombas.
Condiciones de seguridad aplicable. Prevencién de riesgos personales,
materiales y ambientales.

3. Carga, descarga y movimiento de gases y gases licuados

Transporte de gases por tuberia: compresion, calentamiento del gas.
Gaseoductos. Estaciones de compresion y distribucion de gases a baja y
media presion.

Licuacion de gases: estaciones licuadoras.

Botellas a presion: gases inertes, aire comprimido, hidrégeno y otros
combustibles.

Condiciones de seguridad aplicables.

Procedimientos de carga y descarga de gases y gases licuados. Fases.
Variables a controlar.

Equipos e instalaciones. Mantenimiento.

Sistemas de impulsion de gases.

Condiciones de seguridad aplicable. Prevencién de riesgos personales,
materiales y ambientales.

4. Almacenamiento de productos quimicos soélidos

La operatoria de las campas o planchas.

Sdlidos en polvo o granza a cielo abierto:

* Almacenamiento en silos. Operatoria de silos.

+ Almacenamiento en big-bags y sacos: Ensacado manual, ensacadoras
automaticas, apilamiento en palés.

* Almacenes inteligentes, automatizados, intermedios y de productos de
bajo volumen.

Propiedades y caracteristicas fisicoquimicas de los productos quimicos

sélidos.

Sistemas de almacenamiento de productos quimicos solidos.

Condiciones de almacenamiento: Temperatura, humedad, nivel o altura,

otras.

5. Almacenamiento de productos quimicos liquidos

Propiedadesy caracteristicasfisicoquimicas de los productos quimicos liquidos.
Clasificacion de los productos liquidos en funcién de sus caracteristicas fisico
quimicas.
Sistemas de almacenamiento en recipientes fijos:

« Tipos de recipientes. Disefio y construccion

* Tanques de almacenamiento:

° Tipos de tanques: abiertos, cerrados, techo flotante.
Prueba y calibraciéon de tanques, llenado de tanques, vaciado.
Sistemas de sellado en tanques de productos inflamables (gases
inertes y antorchas).
Detalles constructivos. Operacién en tanques de techo flotante.
Tanques abiertos.
Depdsitos a presion: llenado, vaciado, atmésferas internas
inertes.

* Venteos normal y de emergencia.

+ Sistemas de tuberias.

+ Almacenamiento conjunto.

* Recipientes enterrados y en el interior de edificios.

» Distancias entre instalaciones. Distancias entre recipientes

+ Cubetos de retencion: Caracteristicas constructivas y capacidades.
Sistemas de almacenamiento en recipientes méviles:

o

o
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» Clasificacion de los almacenamientos:
° Armarios protegidos
Salas de almacenamiento: Interior, aneja y separada.
Almacenamiento industrial: Interiores y exteriores.
» Garrafas y otros recipientes. Sistemas de llenado automatico.
» Condiciones de seguridad aplicables.
— Condiciones de almacenamiento: Temperatura de almacenamiento, presiéon
de vapor, nivel, estabilidad de liquidos, otras.

o

o

6. Almacenamiento de gases y gases licuados
— Depésitos a presion: presion de equilibrio, llenado y vaciado.
— Sistemas de seguridad de recipientes y esferas: su operatoria.
— El gas natural: tanques criogénicos, operacion, sistema de frio y licuacion.
— Almacenamiento de gases no licuados a presion: llenado de bombonas.
— Condiciones de seguridad aplicables.
— Propiedades y caracteristicas fisicoquimicas de los gases y gases licuados.
— Sistemas de almacenamiento de gases y gases licuados.
— Diagrama de equilibrio.
— Condiciones de almacenamiento:
* Presién maxima, relacién presion temperatura, otras.

7. Vigilancia y conservacion de productos quimicos almacenados

— Condiciones de almacenamiento.

— Solidos: temperatura de almacenamiento, humedad, nivel o altura.

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

— Liquidos: temperatura de almacenamiento (maxima, minima, hielo), presion
de vapor, nivel, estabilidad de liquidos.

— Gases: presion maxima, relacion presion-temperatura.

— Gases licuados: diagramas de equilibrio.

— Control de almacén: sistemas de identificacion de existencias, inventarios,
registros de entrada y salida, documentacién interna.

— Sistemas de control de almacén: paquetes informaticos, teleinformatica.

8. Seguridad en el acondicionamiento y almacenado de productos quimicos
— Sucesos en tanques: Bleve, run-over.
— Fugas de gas, explosiones. Fugas auto inflamables.
— Explosiones de polvo. Volcados, derrumbes.
— Atascos en tuberias (relacion viscosidad-temperatura).
— Reglamento de almacenamiento de productos quimicos e instrucciones
técnicas complementarias.
— Revisiones e inspecciones periddicas de las instalaciones.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas

Duracién total en horas . .
susceptibles de formacién

Unidades formativas de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 — UF0970 60 20
Unidad formativa 2 — UF0971 90 30

Secuencia:

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 66085

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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: SISTEMAS DE CONTROL BASICO DE PROCESOS
Cadigo: MF0577_3

Nivel de cualificaciéon profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0577_3: Supervisar los sistemas de control basico

Duracion: 150 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: TOMA DE MUESTRAS EN LA PLANTA QUIMICA Y SU
CARACTERIZACION ANALITICA

Cédigo: UF0117
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP5,
RP6 y RP7 en cuanto a la puesta en marcha y gestion del Plan de Analisis de la
Unidad de Produccién o Planta Quimica.

C1: Efectuar las operaciones de toma y analisis de muestras, relacionandolas con la
puesta a punto y el control de un proceso quimico.
CE1.1 Distinguir los principales métodos utilizados para el muestreo manual o
automatico de una sustancia en proceso o como producto final.
CE1.2 Justificar la frecuencia, asi como, las condiciones que deben ser
especificadas en un procedimiento de toma de muestras.
CE1.3 Identificar las principales variables a controlar en un proceso quimico, los
métodos de medida de las mismas y sus valores normales.
CE1.4 Interpretar los datos experimentales obtenidos en funcién del método e
instrumentos utilizados y relacionarlos con el control del proceso.
CE1.5 A partir de un diagrama de un proceso quimico:
— Identificar los puntos de toma de muestra o de analisis en linea.
— Justificar los analisis que deben realizarse tanto en proceso como en el

laboratorio.

— Enumerar los equipos de control de materias incluidos en el sistema de
control.

— lIdentificar las posibles anomalias del proceso, y su situacién dentro del
mismo.

CE1.6 Obtener resultados de ensayos sencillos con la precisiéon requerida y
utilizacion adecuada del instrumental de analisis.
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CE1.7 Describir el funcionamiento basico de los analizadores on-line y sus
margenes de confianza.

C2: Aplicar los planes de analisis y explicar su relacion con los sistemas de control del
proceso y de la calidad del mismo.
CE2.1 Identificar el plan de andlisis, los métodos de ensayo y la relacion de los
parametros analizados con el proceso y con sus variables de control.
CE2.2 Caracterizar el sistema de gestion de calidad y su relacién con el plan de
analisis.
CE2.3 Relacionar correctamente el plan de analisis y sus resultados con los
riesgos ambientales.
CE2.4 Distinguir las acciones que dentro de un sistema de gestion de calidad
competen al ambito de control del proceso quimico, interpretando la documentacion
asociada.
CE2.5 Valorar la calidad como parametro para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.

Contenidos

1. Toma de muestra: Importancia para el control de la planta
— Plan de muestreo:
* Representatividad de la muestra. Importancia. Factores a tener en
cuenta.
* Técnicas de muestreo. Condiciones del muestreo. Procedimientos.
» Equipos y materiales de muestreo. Recipientes para la toma de muestra.
» Transporte y conservacion de la muestra (almacenamiento). Importancia.
* Precauciones generales de seguridad en la toma de muestra.
* Normas y PNT para la toma de muestras. Importancia. Ejemplos
— Ejemplos de toma de muestras liquidas: Procedimientos generales. Recipientes
mas usuales:
+ Toma de muestras en tanques. Toma de muestras en tanque por lineas
toma muestras.
+ Toma de muestras en unidades y lineas.
+ Toma de muestras en camiones cisterna. Toma de muestras en buques-
tanques.
+ Toma de muestras en recipientes moviles.
— Ejemplos de toma de muestra de gases: Procedimientos generales. Recipientes
mas usuales:
» Gases a presion. Gases a presion atmosférica.
* Gases licuados.
— Ejemplos de toma de muestra de sdlidos: Procedimientos generales.
Recipientes mas usuales.

2. Ensayos fisicoquimicos y calidad en planta quimica

— Importancia de los ensayos fisicoquimicos en:

* El control de la planta quimica.

* La calidad del producto.

» La seguridad de personas e instalaciones.
* El respeto al medio ambiente.

— Ensayos fisicoquimicos en laboratorio quimico: Concepto, descripcion, escalas,
métodos, aparatos utilizados. Normas estandares usuales; API, ASTM, BS,
DIN, ISO:

+ Ensayos de agua limpia: Caracteres organolépticos. Color. Turbidez.
pH. Residuo seco a 110 °C. Conductividad eléctrica. Contenido (mg/l)
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en; Calcio, Magnesio, Sodio, Potasio, Cloruros, Bicarbonatos, Sulfatos,
Nitratos.

+ Ensayos de aguas residuales: Residuos soélidos, DBO, DQO, Acidez
Alcalinidad, Grasas-Aceites.

+ Ensayos de otros liquidos: densidad, viscosidad, color, humedad,
conductividad, poder calorifico, corrosion.

+ Ensayosdegases:densidad,gravedadespecifica,humedad, concentracion
de O2 y otros gases, color-opacidad, poder calorifico.

+ Ensayos de sdlidos: color, granulometria, humedad y otros.

»  Control del proceso mediante la técnica de analisis on-line:

» Descripcion de la técnica «analisis on-line». Dificultades que presenta.
Beneficios sobre el andlisis en laboratorio. Su importancia para el control
del proceso.

* Ejemplos de analisis on-line mas habituales: densidad, viscosidad, color,
composicién quimica.

* Descripcidon basica de los equipos utilizados en los analisis on-line:
Ubicacién en la planta, control y vigilancia, mantenimiento.

3. Planes de analisis y control. Registro y tratamiento de resultados
— Plan de analisis:

+ Establecimiento de ensayos a realizar.

» Especificaciones del control de proceso.

+ Establecimiento de las frecuencias de muestreo.

* Identificacion de los puntos de muestreo en los Diagramas de Proceso.

* Informacién y formacion del plan de analisis al equipos de la Unidad

» El plan de analisis y su relacién con el sistema de gestién de calidad.

» El plan de analisis y su relacion con la seguridad y el respeto al medio

ambiente.
»  Coordinacioén con los departamentos y equipos de trabajo externos:
° Laboratorio de Control y Calidad. Almacén. Otros departamentos
involucrados.
Equipo de operarios toma muestras.
Envio de muestras al exterior (laboratorios externos, Universidades
etc.)
— Registro y tratamiento de datos:
+ Sistemas de registro de resultados de ensayos en industria quimica.

° Herramientas informaticas especificas. Sistema de gestion de
calidad.
Registros ambientales.
Tratamiento estadistico de resultados en industria quimica: Estadistica.
Distribucién estadistica. Andlisis y representacion de resultados.

o

o

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: INSTRUMENTACION Y CONTROL EN PLANTA QUIMICA

Cadigo: UF0118

Duracién: 90 horas

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

RP3, RP4, RP5, RP6, y RP7 en cuanto a instrumentacion, vigilancia y control de la
operacion.
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los parametros de control de un proceso quimico industrial a partir de la
informacion técnica del proceso.
CE1.1 Analizar las relaciones existentes entre los distintos parametros que
definen un proceso quimico industrial
CE1.2 Identificar los elementos del sistema de control (primarios, de transmision
y finales), y su funcionamiento.
CE1.3 Describir el funcionamiento de los lazos de control, tanto abiertos como
cerrados.
CE1.4 Interpretar la simbologia grafica utilizada en la instrumentacién y control
de procesos de fabricacion quimica y de obtencién de energia y de otros servicios
auxiliares.
CE1.5 Representar practicamente instrumentos y lazos de control en un diagrama
de proceso quimico de acuerdo a estandares establecidos.
CE1.6 Describir la documentacion y los registros empleados en el control de
procesos quimicos, su actualizacién y relacionarlo con la trazabilidad de los
mismos.

C2: Caracterizar los sistemas de control basico del proceso quimico, de produccién y
distribucion de energia y otros servicios auxiliares.
CE2.1 Describir el sistema eléctrico: la red, estaciones, transformadores y salas
de control.
CE2.2 Identificar los elementos de control, su funcionamiento, protecciones y
manipulacion.
CE2.3 Caracterizar la arquitectura general del sistema de control basico:
elementos, conexiones, alimentacién eléctrica, entradas, salidas, protecciones y
otros.
CE2.4 Identificar y describir el manejo y funciones de los sistemas de control
analogico, control digital, PLC (control légico programable), sistemas de alarma,
sistemas de vigilancia y otros.
CE2.5 Justificar la sincronizacién de todos los procesos implicados en el plan de
produccion, y relacionarla con el manejo de los sistemas de control.
CE2.6 Relacionar el sistema de control basico con los parametros que inciden
directamente en el ambiente, identificando y justificando los sistemas de medida
de variables ambientales conectadas con el sistema de control.

C3: Manejar correctamente los sistemas de regulacién y control asociados al proceso
quimico.
CE3.1 Describir las secuencias, procedimientos, maniobras, parametros de
control, consignas y valores de las variables correspondientes a los distintos
procesos quimicos y de instalaciones de produccion de energia y otros servicios
auxiliares.
CE3.2 En un supuesto practico de control de un proceso quimico (destilacion,
calderas, hornos y otros), debidamente caracterizado, mediante simuladores:
— Describir los esquemas de control basico instalados en procesos tales como
destilacion, reactores, hornos y otros.
— Relacionar las variables controladas y las magnitudes del proceso.
— Identificar los valores de las variables en las diferentes situaciones del
proceso.
— Manejar los lazos de control basicos en el sistema instalado.
— Operar el sistema de control basico de acuerdo a manuales, procedimientos
y formacion recibida, y segun la situacion del proceso en cada momento.
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— Mantenerlas variables del proceso en su adecuado valor, ajustando consignas
y controles, tanto en secuencias de puesta en marcha y parada como en
marcha normal.

— Realizar las actuaciones correspondientes ante incidencias: parada de
equipos, alteraciones de reaccion, accidentes industriales, fallos del sistema
de control, fallos de suministro y otros.

Contenidos

1. Instrumentacion
— Generalidades:

» Terminologia usual en instrumentacién y control: Rango o campo de
medida, sensibilidad, error, tolerancia, exactitud, precisién (accuracy),
fiabilidad, repetibilidad, linealidad, otros términos.

» Parametros mas frecuentes de control en industria quimica: Concepto,
unidades, conversion.

+ Simbologia de instrumentos y lazos: normas y estandares (ISA, IEEE, y
otros).

— Clasificacion de los instrumentos:

* Instrumentos por Funcion: Elementos primarios. Transmisores. Indicadores
locales. Interruptores. Convertidores. Elementos finales de control.

* Instrumentos por Variable de Proceso.

2. Mantenimiento, calibracion y validaciéon de los instrumentos de la variable

«Presion»

— Instrumentos de medida de la variable Presion: Unidades. Caracteristicas
constructivas. Fundamento fisico de la medida. Ventajas. Inconvenientes.
Caracteristicas de mantenimiento, calibracién y validacion:

* Medida y concepto de; presién relativa o manométrica, presion absoluta,
presion diferencial.

* Indicadores locales de presion: tipo bourdon, tipo diafragma, tipo fuelle.

» Interruptores de presion o presostatos: Descripcion, clases, funciones.

+ Transmisores de presion: Capacitivos. Resistivos. Piezoeléctricos.
Piezoresistivos o «Strain Gage». De Equilibrio de Fuerza. De medida
de vacio: fuelle y diafragma, transductores térmicos, transductores de
ionizacion.

3. Mantenimiento, calibracion y validaciéon de los instrumentos de la variable
«Caudal»
— Instrumentos de medida de la variable Caudal:

» Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicas de mantenimiento, calibracién y
validacion del instrumento.

* Medidores de presién diferencial: Tubos Venturi. Toberas. Tubos Pitot.
Placas de orificio. Tubos Annubar.

* Medidores area variable: Rotametros.

* Medidores de velocidad: Turbinas. Ultrasonidos.

* Medidores de fuerza: Medidor de placa.

* Medidores de tension inducida: Magnéticos.

* Medidores de desplazamiento positivo: Medidor de disco oscilante.
Medidor de pistén oscilante. Medidor rotativo.

* Medidores de caudal masico: Medidores térmicos de caudal. Medidores
efecto Coriolis.
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4. Mantenimiento, calibracién y validacion de los instrumentos de la variable
«Nivel» y «Temperatura»
— Instrumentos de medida de la variable Nivel:

» Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicas de mantenimiento, calibracién y
validacion.

* Indicadores de nivel de vidrio, magnéticos, con manémetro, de nivel de
cinta, regleta o flotador/cuerda.

* Interruptores de nivel por flotador, por laminas vibrantes, por
desplazador.

+ Transmisores de nivel por servomotor, por «burbujeo», por presion
hidrostatica y diferencial, conductivos, capacitivos, ultrasénicos, por radar,
radioactivos.

— Instrumentos de medida de la variable Temperatura:

» Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicas de mantenimiento, calibracién y
validacion.

* Indicadores locales de Temperatura (termémetros). Termémetros de vidrio.
Termoémetros bimetalicos. Termémetro de bulbo y capilar.

+ Termopares.

» Termoresistencias.

+  Termistores.

«  Pirometros de radiacién: Opticos y de radiacion total.

* Interruptores de Temperatura o Termostatos.

5. Elementos convertidores
— Elementos convertidores:

» Definicion de transmisor y transductor.

» Tipos de transmisores y transductores. Analégicos. Digitales.

» Probleméatica general de la transmision. Principios basicos de operacién.

» Caracteristicas técnicas. Hoja de especificaciones e instalacion.

» Criterios de seleccion y especificaciones técnicas. Normas ISA, ANSI,

API.
» Calibracion. Conservacion y mantenimiento.
— Elementos finales de control:
» Valvulas de control. Introduccion:
° Generalidades.

Tipos de vaélvulas: globo, tres vias, bola o rotatoria, mariposa,
sauders.
Descripcién mecanica de Valvulas de control. Partes: Cuerpo, asiento,
obturador, (tipos de hermeticidad), empaquetaduras, actuadores.
Accesorios: Conversor /P, finales de carrera, indicadores de posicion,
posicionadores, posicionadores inteligentes. Caracteristicas técnicas.
Hoja de especificaciones e instalacion.
Calibracion. Conservacion y mantenimiento

* Otros como: Actuadores. Dampers, Motores. Servomotores. Relés de
estadosolido. Variadores de frecuencia. Contactores. Cilindros neumaticos.
Otros.

» Situaciones que afectan la seleccion y el funcionamiento de las valvulas de
control: Cavitacion. Flasheo. Flujo critico en gases. Ruido. Descripcion de
los fendmenos. Problemas que acarrean. Formas de disminuir y/o evitar
los dafios. Normas de aplicacion. Seleccion de la valvula mas adecuada.

— Parametros mas frecuentes de control de sistemas eléctricos en industria
quimica:

o

o
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+ Pardmetros de medida e instrumentos: voltaje, intensidad, potencia,
angulo de fase y otros.

» Centros de control de motores: protecciones, indicadores, armarios de
maniobra.

6. Analisis on-line en planta quimica
— Analizadores en planta quimica. Analisis on-line:
» Variables fisicas: peso, velocidad, densidad, humedad y punto de rocio,
viscosidad, llama, oxigeno disuelto, turbidez.
* Variables quimicas: Conductividad, pH.
+ Sistemas de toma de muestras. Casetas de analizadores. Tipos de analisis
on-line mas frecuentes: calibracion y contraste.

7. Control: Regulacion Automatica
— Introduccioén. Caracteristicas del proceso.
— Sistemas de control electrénicos:
. Conceptos descripcioén basica y definiciones de automatizacion:
El Proceso: proceso continuo, proceso discontinuo.
Elementos del lazo de control; sensor o elemento primario, transmisor,
variable de proceso, punto de consigna, sefial de salida, elemento
final de control, variable controlado, variable manipulada.
El Controlador.
Descripcién mediante ejemplo del lazo de control. Lazo abierto y lazo
cerrado.
» Lazos de control basico:
Concepto.
Descripcién mediante ejemplo.
Control manual. Control automatico.
Lazo abierto y lazo cerrado (feedback).
Control de 2 posiciones.
Control todo/nada (on/off).
Control proporcional, integral, derivativo. Control PID.
Otros tipos de control: de relacién, en cascada, de adelanto,
programadores.
— Analisis comportamiento dinamico de los controladores: Accién proporcional.
Accién proporcional+integral. Accidén proporcional+integral+derivada.
— Iniciacién a la optimizacién del proceso:
* Analisis experimental del comportamiento del proceso.
» Dinamica del proceso: respuesta segun variables; clases de procesos;
resistencia; capacitancia, tiempo muerto y retraso.
+ Estabilidad.

o

8. Calibracioén de instrumentos y control de planta
— Errores de los instrumentos.
— Procedimiento general de calibracion:
» Calibracion de instrumentos de presion, nivel y caudal.
» Calibracién de instrumentos de temperatura.
» Calibracion de valvulas de control.
— Sistemas electrénicos de control (analégicos) en industria quimica:
+ Sistemas neumaticos: evolucion histérica.
+ Sistemas electrénicos: descripcién, componentes, cableado. Elementos
de control.
» Sistemas de Control Distribuido: descripcidon, componentes, cableado.
Elementos de control.
— Control y seguimiento de la operacién de la planta:
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Vigilancia y control de la condiciones de operacién. Actuaciones en caso
de desviacion.

Control y gestion de las incidencias y anomalias de la operacion de la
planta.

Cuadro y/o listado de alarmas. Protocolos de actuacion. Registro historico
de alarmas.

Control y gestion de la produccion.

Control y gestion de las incidencias y anomalias de instrumentos vy
servicios.

Control y gestion de vertido de residuos (liquidos y gases) a recipientes en
el interior de la planta.

Control y gestion de los residuos (liquidos y gases) vertidos al exterior.
Libro de Operacioén de la planta. Contenido. Importancia.

— Control basico de columnas de destilacion, de reactores, de hornos, de calderas
de vapor en industria quimica:

Variables de control en columnas de destilacion. Lazos tipicos de control
para columnas de destilacién. Desviaciones usuales: inundacién, sub y
sobre fraccionamiento, otras.

Variables de control en reactores. Lazos tipicos: Proceso discontinuo,
proceso continuo. Desviaciones usuales: sobrereaccion, disparos, otras.
Variables de control en Hornos: Aire y Combustion. Control del combustible,
aire, tiro y humos. Seguridad en los hornos: Choque de llamas, tiro,
explosiones. Sistema de disparo y alarmas. Método general de ajuste de
hornos.

Control basico de calderas de vapor enindustria quimica: Aire y combustion.
Control del combustible, aire, tiro y humos. Seguridad en calderas: Choque
de llamas, tiro, sistema de disparo y alarmas, método general de ajuste de
calderas, explosiones, sobrecalentamiento. Método general de ajuste de
calderas.

Control basico de instalaciones de produccion eléctrica (cogeneradores)
en industria quimica: Control de la combustion. Control de la turbina de
gas. Control del generador.

9. Sistemas de alarma y vigilancia en industria quimica

— Sistemas de alarma independientes del sistema de control.

— Procedimientos y protocolos en el sistema de alarmas.

— Sistemas de vigilancia: circuitos de TV.

— Sistemas de comunicacion via radio. Interfonos y megafonia.

— Plan de mantenimiento de los elementos de instrumentacion y control de
la planta: Control y archivo de incidencias. Protocolos de actuacion segun
incidencias. Mantenimiento preventivo. Procedimientos de mantenimiento
correctivo. Archivos de vida de las maquinas principales.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Unidades formativas

N.° de horas maximas

Duracién total en horas } o
susceptibles de formacién

de las unidades formativas

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0117 60 40
Unidad formativa 2 - UF0118 90 60

Secuencia:
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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 acomparia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: NORMAS DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES DEL PROCESO
QUIMICO

Codigo: MF0579_3
Nivel de cualificacidon profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0579_3: Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas de seguridad y
ambientales del proceso quimico.

Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Caracterizar los riesgos asociados a la actividad industrial.
CE1.1 Clasificar los procesos industriales desde la perspectiva de la seguridad,
identificando los tipos de riesgos asociados.
CE1.2 Analizar las medidas de seguridad en el trabajo y de higiene industrial.
CE1.3 Identificar los riesgos asociados a los distintos puestos de trabajo,
determinando aquellos que inciden especialmente en colectivos sensibles.
CE1.4 Determinar las principales causas de accidentes en la actividad industrial,
su clasificacion y los estudios que se emprenden para determinar sus causas.
CE1.5 Identificar las medidas de seguridad en operaciones rutinarias con
escaleras, carretillas, cargas y descargas y equipos méviles.
CE1.6 Definir las condiciones del ambiente de trabajo y las normas de seguridad
asociada al mismo.
CE1.7 Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias
de la actividad industrial.

C2: Evaluar los riesgos propios de las plantas quimicas y de produccion y distribucion
de energia y servicios auxiliares.
CE2.1 Definir los principales riesgos asociados a las plantas quimicas (incendio,
explosion, nubes toxicas y otros).
CE2.2 Clasificar los productos quimicos desde la perspectiva de su seguridad o
agresividad, identificando la simbologia asociada al producto.
CE2.3 Describir las principales formas de intoxicacion y los medios de proteccion
empleados para su prevencion.
CE2.4 Efectuar un esquema de las principales sefalizaciones de seguridad de
la industria quimica.
CE2.5 Identificar los riesgos propios de los equipos, maquinas e instalaciones de
la industria quimica, especialmente de los que trabajan a presion.
CE2.6 Analizar las fichas de seguridad y de intervencion de los productos
quimicos mas usuales.
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CE2.7 Analizar la legislacion de seguridad aplicable a los procedimientos de
trabajo.

C3: Identificar los sistemas, dispositivos y medidas de seguridad y prevencion de las
instalaciones quimicas y de produccion y distribuciéon de energia y otros servicios
auxiliares.

CE3.1 Describir los principales sistemas fijos de deteccion, sensores y otros
sistemas de alarma, justificando su distribucion en las instalaciones del proceso.
CE3.2 Justificar la necesidad de sistemas de alivio y valvulas de seguridad como
medida de proteccion de las instalaciones.

CE3.3 Identificar los diferentes agentes de extincion, los equipos e instalaciones
de extincién y sus aplicaciones especificas.

CE3.4 Apartir de un diagrama de proceso productivo que incorpore el sistema de
seguridad: identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control,
explicando la funcién de los sistemas de alarma y justificar la redundancia de
equipos como sistemas de seguridad.

C4: Establecer los medios necesarios para la observacién de las medidas de
proteccion del ambiente.

CE4.1 Caracterizar las principales medidas sobre contaminantes y su
monitorizacién.

CE4.2 Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccion y
medida de contaminantes.

CE4.3 Clasificar los contaminantes ambientales por su naturaleza, composicion
y efectos.

CE4.4 Analizar las normas y procedimientos ambientales aplicables a todas las
operaciones de la planta quimica.

CE4.5 Describir los parametros de posible impacto ambiental y la prevencion del
mismo.

C5: Interpretar y aplicar los planes de emergencia en las situaciones donde se
requiera.

CE5.1 Interpretar los planes de emergencia aplicandolos correctamente en las
practicas, simulacros y emergencias.

CE5.2 Describir los planes de emergencia medioambiental aplicandolos
correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.

CE5.3 Describir los documentos o tramites que aseguran la correcta notificacion
de la situacién de emergencia, para tomar las medidas oportunas.

CE5.4 Identificar las acciones a realizar y coordinar frente a los derrames o
emisiones que se produzcan.

CE5.5 Reconocer los criterios de activacion de los planes de emergencia, en
funcioén de la categoria del accidente.

CE5.6 Analizar las exigencias legales y normativas asociadas a los casos de
emergencia.

Contenidos

1.

Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— Riesgos laborales. Condiciones de trabajo:
* Peligro y riesgo.
* Riesgos materiales.
» Riesgos higiénicos.
» Riesgos ergondmicos y organizativos.
+ Técnicas de prevencidon (Seguridad, Higiene Industrial, Psicologia,

Ergonomia.
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» Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
* Normativa legal:
° Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
Reglamentado de Servicios de Prevencion.
Disposiciones minimas de sefalizacion de seguridad y salud en el
trabajo.
Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de
trabajo.
+ Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo (guia de identificacion,
riesgos para colectivos sensibles).
» 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:
* Normas de correcta fabricacion.
* Buenas practicas ambientales en la familia profesional: Industrias
Quimicas.
» Normativa espafiola sobre prevencién de riesgos ambientales:
°  Normativa General: Constitucion Espafiola. Codigo Civil.
La tutela penal del Medio Ambiente. Codigo Penal
R.D. Legislativo de Evaluacion de Impacto Ambiental.
Decreto por el que se aprueba el Reglamento de Actividades molestas,
insalubres, nocivas y peligrosas.
» Derechos y deberes en materia de prevencién. Trabajador. Empresario.

o

o

o
o

o

2. Riesgos generales en Planta Quimica y su prevencién
— Los riesgos ligados a las condiciones de seguridad. Riesgos Materiales.
Introduccion:
* Riesgos en el lugar de trabajo:

°  Ellugar de trabajo.

¢ Orden limpieza y senalizacion.

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

°  Puertas, portones, escaleras.

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

° Real Decreto 486/1997. Disposiciones minimas de seguridad y salud
en los lugares de trabajo.

* 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.

* Riesgos en el uso de herramientas y maquinas:

° Herramientas portatiles y manuales. Riesgos. Causas. Medidas
preventivas. Disefio ergondémico de la herramienta. Buenas practicas
en el uso.

° Maquinas: Riesgos. Causas. Medidas preventivas: Prevencion
intrinseca, medidas del fabricante/disefiador, medidas de la empresa
usuaria. Informacién y formacién necesaria para capacitar al usuario
de la maquina.

* Riesgos eléctricos:

° Lesiones producidas por la corriente.

° Tipos de contactos eléctricos.

°  Proteccién contra contactos directos.

° Las cinco reglas de oro.
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Proteccion contra contactos indirectos.

Fiabilidad de los sistemas de proteccion contra contactos eléctricos
indirectos.

Proteccién en atmodsferas con riesgo de incendio o explosion.
Herramientas portatiles eléctricas.

3. Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos
— Los riesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higiénicos. Introduccion.
+ Contaminantes fisicos. Causas. Dafios. Prevencion:
°  Elruido.
° Las vibraciones.
Las radiaciones.
El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.
* Contaminantes quimicos. Introduccion:

° Clasificacion de las sustancias quimicas segin su peligrosidad:
Asfixiantes, Toxicos, Carcinogénicos, Explosivos, Corrosivos,
Mutagénicos, Comburentes, Irritantes, Teratogénicos, Inflamables,
Peligrosos para el medio ambiente, Alérgenos.

Normativa sobre; Identificacion e informacién de peligrosidad de
los productos quimicos: Etiquetado y fichas de datos de seguridad.
Ejemplo de ficha de seguridad. Frases Ry Frases S.
Vias de entrada en el organismo de los agentes quimicos.
Limites de exposicion profesional para agentes quimicos en Espafia
(INSHT).
Almacenamiento. Manipulacién 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 interactividad.
Transporte interno de sustancias quimicas peligrosas. Tuberias.
Intervenciones en instalaciones peligrosas (mantenimiento,
modificaciones, otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).
Nubes toxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas
de proteccion). Ambiente de trabajo (grado de exposicion, limites,
proteccion, medida y monitorizacion).
Evaluacion de riesgo quimico en instalaciones. Planes de
emergencia.
— Contaminantes biologicos
— Introduccién. Clases. Riesgos. Medidas de prevencion. Vias de entrada:

*  Organismos vivos.

» Derivados animales.

» Derivados vegetales.

o

o

4. Riesgos Ergonémicos y planes de emergencia

— Ergonomia. Riesgos Ergonémicos y Organizativos.

» La carga de trabajo, la fatiga y la insatisfaccion laboral:
°  El esfuerzo fisico. Las posturas de trabajo. Movimientos repetitivos.

La manipulacién de cargas.
La carga mental. La fatiga.
Factores psicosociales.
— Planes de Emergencia
— Incendios y explosiones en la Planta Quimica Normativa sobre proteccion

contra incendios.

o

o

o
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— Quimica del incendio. Factores de riesgo de incendio:
+ Tetraedro del fuego. Combustible, comburente, calor, reaccién en
cadena.
» Cadena del incendio. Tipos de combustiones, consecuencias.
— Prevencién de incendios:
» Actuacion sobre el combustible.
» Actuacion sobre el comburente.
» Actuacion sobre los focos de ignicion.
» Actuacion sobre la reaccion 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. Actuacion contra la
propagacién horizontal y vertical del incendio. Lucha contra el humo.

— Detectores de gases y ofras instalaciones fijas de deteccion. Deteccion y
alarma. Tipos: detectores idnicos, Opticos de humo, épticos de llamas, de
temperatura o térmicos, de humos por aspiracion, de atmésfera explosiva por
aspiracion.

— 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); soélidos (bicarbonato
sadico y potasico, fosfato aménico).

— Equipos de extincion mdéviles: Mangueras, lanzas, monitores portatiles,
formadores de cortina, extintores).

— Instalaciones fijas de extincion:

* 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 extinciéon con anhidrido carboénico
(CO,) u otros gases.

» Sistemas de espuma fisica.

— Técnicas de extincidn: organizacién, coordinacién y direccion 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.

°  Actuacion en el conato de emergencia.

Actuacién en la emergencia parcial.

Actuacién en la emergencia general.

Actuacién en la evacuacion.

Implantacion del Plan de Emergencia.

— Actuacién ante emergencias en planta quimica:

o

o

o

o
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Categorias de accidentes, criterios de activacion de planes de
emergencia.

Informacién 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 contaminacién ambiental.

Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.

5. Normas de senalizacion y seguridad
Concepto de norma de seguridad. Utilidad y principios basicos de las normas.

Contenidos de las normas.
Procedimientos seguros de trabajo y normas de seguridad.

Sefalizacion de seguridad en los Centros y locales de trabajo.

Concepto de sefializacion de seguridad y aplicacion. Requisitos que debe
cumplir. Utilizacién de la sefalizacion. Clases de sefializacion.

Sefales de seguridad.

°  Color de seguridad.

Formas geométricas de las sefiales.

Simbolos o pictogramas.

Senfales gestuales. Sefales acusticas.

o

o

o

6. Evaluacion de riesgos. Revisiones de seguridad e investigacion de
accidentes

Aspectos generales. Metodologia a aplicar.
Evaluacion de riesgo de accidente. Métodos simplificados:

El método Fine.
Evaluacion mediante cuestionarios de chequeo.
Método simplificado de evaluacion del INSHT.

Métodos complejos de evaluacion de riesgos:

Evaluacion mediante el arbol de sucesos.
Evaluacion mediante el arbol de fallos y errores.
Analisis de Riesgos y Operabilidad de Procesos. HAZOP.

Revisiones de seguridad. Tipo de revisiones:

Revisiones o inspecciones reglamentarias. Revisiones no anunciadas.
Revisiones generales de los lugares de trabajo.

Observaciones del trabajo.

Planificacion de las revisiones. Ejecucion de las revisiones. Explotacion
de los resultados.

- Investigacion de accidentes
Objetivos de la investigacion. Metodologia de actuacion:

Toma de datos.

Investigacion de datos.

Determinacion de causas.

Seleccién de causas principales.

Ordenacién de las causas. Arbol de causas. Arbol de fallos y errores.
Ejemplo practico. Utilizar el modelo de «ficha de investigacion» del
INSHT.

Disefio e implantacion de medidas. Priorizacion de medidas. Seguimiento
de medidas.

7. Proteccion personal y de las instalaciones en planta quimica
Equipos de proteccién individual:

Necesidad de uso.
Seleccion y adquisicion del EPI.
Normalizacién de uso. Distribucion. Supervision.
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» Clasificacion de los EPIs: Proteccion del craneo, de la cara y los ojos, del
aparato auditivo, de las extremidades, de las vias respiratorias:
° Ropa de proteccion.
Proteccion contra caidas de altura.
Proteccion contra el riesgo eléctrico.
Vélvulas de seguridad, discos de ruptura, sistemas de alivio y antorchas.
Prevencién de fugas y derrames. Detectores (moviles y fijos) de atmosfera
explosiva. Planificacion de trabajos.
Primeros auxilios en industria quimica:
» Conceptos generales en primeros auxilios. Acciones de emergencia
* Normas de actuacion en primeros auxilios:
° Medidas ante una emergencia. Evaluar a la victima. Traslado de
accidentados.
Respiracion artificial. Reanimacion cardiopulmonar (rep).
Posicion lateral de seguridad. Atragantamientos. Asfixia. Ataque
asma.
Shock. Shock anafilactico.
Hemorragia.
Lesion en la cabeza. Lesion de columna.
Fracturas.
Quemaduras.
Lesiones oculares.
Toxicos ingeridos.
Accidente eléctrico.

o

o

8. Legislacion en seguridad en planta quimica

Legislacion europea y espafiola referente a:
» Accidentes graves.
+ Envasado y etiquetado.
» Higiene:
°  Contaminantes quimicos.
Cancerigenos.
Amianto.
» Transporte de mercancias peligrosas.
* Residuos.
+ Seguridad:
°  Almacenamiento de productos quimicos.
Explosiones.
Incendios.
* Limitaciones al uso y consumo de agentes quimicos.

o

o

o

o

9. Contaminacion 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.

Legislacion

Contaminacion del aire:

* Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision:
°  Particulas en el aire.

Criterios de calidad del aire: emisién e inmision.

Gases contaminantes (emisién y escapes).

Dispersion de contaminantes en la atmésfera.

o

o

o

o

o
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Modelos de dispersion de contaminantes en la atmésfera. Influencia
de las condiciones meteoroldgicas.
Depuracién de contaminantes atmosféricos: Depuracion de
contaminantes gaseosos. Depuracién de particulas.
— Residuos solidos: Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos:
» Caracterizacion de los residuos peligrosos.
» Tratamientos fisico-quimicos.
* Incineracién 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, solidos en
suspension, opacidad, otros).
— Legislacion y gestion ambiental en planta quimica:
» Aspectos basicos de la gestion ambiental.
* Produccién y desarrollo sostenible; evaluacion del impacto ambiental.
» Certificados y Auditorias ambientales:
° 1S0O 14000.
° IPPC (Reglamento de Prevencién y Control Integrado de la
Contaminacion).
Directiva de residuos; Directiva de envases y residuos de envases

o

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Numero de horas totales

Modulo formativo del modulo

Médulo formativo - MF0579_3 90 80

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 acomparfa este anexo.

MODULODEPRACTICASPROFESIONALESNOLABORALESDEORGANIZACION
Y CONTROL DE LOS PROCESOS DE QUIMICA TRANSFORMADORA

Codigo: MP0201
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluaciéon

C1: Colaboracion en la realizaciéon e interpretaciéon de procedimientos de
fabricacién para obtener productos acabados en base a caracteristicas y calidades
especificadas.
CE1.1 Ajustar las instrucciones de trabajo con los planes de produccion,
comprobando su idoneidad en cuanto a producto a fabricar, condiciones de los
equipos y tiempo de realizacion.
CE1.2 Identificar las caracteristicas de los productos acabados y comprobar que
se ajustan a las establecidas en los procedimientos.
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CE2.1  Comprobar que la formulacion y mezcla se realiza segun procedimientos
normalizados de trabajo.

CE2.2 Controlar el acondicionado y almacenamiento de materias primas vy
productos acabados.

CE2.3 Realizar controles de calidad en la recepcion de materias primas y en la
expedicion de producto acabado para determinar si cumplen o no con la calidad
prescrita.

CE2.4 Observar y establecer el orden y las condiciones de almacenamiento de
materias primas, productos acabados y material auxiliar.

CE2.5 Comprobar que los productos acabados cumplen con las especificaciones
en cuanto a envasado, etiquetado, identificacion y seguridad demandadas.
CE2.6 Elaborar y registrar la documentacion correspondiente a la recepcion,
almacenamiento y envasado de productos en base a soportes y con los
procedimientos y cédigos establecidos.

C3. Observacion del proceso de manipulacion de los sistemas de control de una
unidad de proceso quimico donde se garantiza la produccion y la calidad del producto
y a partir de la misma:
CE3.1 Ajustarenlosinstrumentos de control local, y durante las paradas y puestas
en marcha, las consignas correspondientes a cada momento de las secuencias de
operacion, manteniéndolas una vez alcanzado el régimen de operacion.
CE3.2 Mantener actualizados los registros de proceso en el soporte
correspondiente.
CE3.3 Ejecutar las actuaciones o medidas correctoras necesarias, minimizando
las pérdidas o dafos.

C4. Comprobacién que las actividades en la planta se realizan de acuerdo con las
normas y procedimientos de seguridad, higiene y medio ambiente.
CE4.1 Aplicar las medidas de seguridad en procesos tales como limpieza y
mantenimiento de instalaciones.
CE4.2 Vigilar los puntos criticos en las paradas y puesta en marcha de los
equipos, maquinas e instalaciones.
CE4.3 Realizar los controles necesarios sobre el cumplimiento de las normas en
la emision de aire y agua.
CE4.4 Actuar enlos derrames que se produzcan de acuerdo a los procedimientos
establecidos.
CE4.5 \Verificar que los dispositivos de prevencion y deteccion de riesgos estan
activos y funcionan correctamente.
CE4.6 Relacionar codigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas
como informacién de seguridad.

C5. Participacion 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.
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Contenidos

1. Procedimientos de fabricaciéon de productos quimicos

— Interpretar los procedimientos e instrucciones de operacién para obtener los
productos requeridos en cantidad y con las caracteristicas especificadas.

—  Asegurar la ejecucion de todos los procesos que intervienen en la produccion,
optimizando los recursos humanos y medios materiales disponibles, y
garantizando que se aplican las normas de correcta fabricacion.

—  Gestionar la documentacion, el registro de datos y elaborar informes técnicos,
para garantizar el control y trazabilidad del proceso.

2. Formulacién y preparacion de productos quimicos

—  Verificar/realizar la preparacion de mezclas y disoluciones en proceso, asi
como su expedicion.

—  Verificar equipos e instalaciones para la obtencién de mezclas de materias
quimicas.

— Terminar la obtencion de las diferentes formulaciones o ftransferir al
relevo el proceso, informando y registrando los resultados, rendimientos y
documentacion de fabricacion.

3. Manipulacion de los sistemas de control de una unidad de proceso quimico

— Regulacion y control de operaciones para el seguimiento del programa
formativo, sobre elementos basicos de regulacion o control de la operacion.

— Relacion entre los sistemas, equipos y dispositivos de seguridad en la planta
quimica y el conjunto de operaciones rutinarias y no rutinarias realizadas en
la planta.

—  Utilizacién de equipos de proteccién colectiva e individual en las diferentes
actividades productivas.

4. Realizacion de ensayos y/o analisis basicos de calidad

— Toma de muestras de sdlidos, liquidos o gases con el instrumental
apropiado.

— Realizacién del ensayo y/o andlisis en campo.

— Intervenir en modificaciones o eliminacion de materias de entrada o salida
que no cumplen la calidad prescrita.

—  Establecer el orden y condiciones de almacenamiento de materias primas.

—  Productos y material de acondicionamiento, supervisar y controlar la recepcion
y expedicion de materias quimicas.

—  Obtencion de productos acondicionados con la calidad prescrita y emitir
informes de calidad de los mismos.

—  Elaboraciéon de notas sobre los parametros fundamentales del control de
calidad de los productos en proceso.

— Interpretacion de graficos de control, obtenidos en proceso y su relacion con
la calidad de la materia en proceso.

—  Comunicacion de anomalias o dudas al responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo.

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.
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—  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

MF0574_3:  Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
Organizacion y grado correspondiente u otros titulos equivalentes
gestiéon en + Diplomado, Arquitecto técnico o Ingeniero Técnico 2 afios
industrias de o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
proceso quimico. equivalentes.
MFO787 3: * Licenciado, Ingepiero, Arquitet’:to o el .titulo de
Formulacion y grlado corresponcﬁente u ot'ros titulos ejquwalent'es )
preparacion de * Diplomado, Arquitecto técnico 0 Ingeniero Técnico 2 afios
mezclas o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
' equivalentes.
Ml:)?'giii_z:;-cién y ¢ Licenciado, Ingepiero, Arquitecto o el .titulo de
control del gr.ado corresponcﬁente u ot_ros titulos ejquwallent_es )
acondicionado y * Diplomado, Arquitecto técnico 0 Ingeniero Técnico 2 afios
almacenamiento de o] eI_tl'tqu de grado correspondiente u otros titulos
productos quimicos. equivalentes.
 Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de
MF0577_3: Sistemas grado correspondiente u otros titulos equivalentes
de control basico de |« Diplomado, Arquitecto técnico o Ingeniero Técnico 2 afios
procesos. o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.
MEO579 3: Normas  |° Licenciado, Inger)iero, Arquiteg;to o el .titulo de
de seg_uridad y grado correspondiente u otros titulos equivalentes
» Diplomado, Arquitecto técnico o Ingeniero Técnico 2 afios

ambientales del
proceso quimico.

o el titulo de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTOS

. . Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo 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 M5
Auladegestion. . ............ ... .. ... . ..., X X X X X
Laboratorio de quimica industrial . . ... ......... X X X X
Almacén de productos quimicos . ............. X X X X
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Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarra con cuadricula.

— Equipos audiovisuales

— Mesa y silla para formador.

Aula de gestion. — Mesas y sillas para alumnos.

— PCs instalados en red, cafién de proyeccién e internet
— Impresoras.

— Rotafolios.

— lluminacién: 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.

— Instalacion 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 trabajos via humeda, para 15
alumnos. Dotada con servicios de gas, electricidad, agua, drenaje, aire,
nitrégeno y vacio.

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

Laboratorio quimica — Valvulas de los distintos tipos usados en la planta quimica
industrial. — 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 calibracion de: a) sensores de
medida de temperatura, b) sensores de medida de presion.

— Instrumentacion, de laboratorio y/o «on-line», para la determinacién de
las medidas mas comunes de la variable de operaciéon «propiedad»,
tales como: pH, conductividad, densidad, viscosidad, punto de
inflamacion, punto de congelacion, color, indice de refracciod, etc.

Elementos de proteccion y seguridad comunes para el laboratorio:

— Camilla completa, con sus arneses.

— 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.

— 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 autirizado.
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.

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

ANEXO IX

IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: ORGANIZACION Y CONTROL DE LA TRANSFORMACION DE
CAUCHO
Cédigo: QUIT0409
Familia profesional: Quimica.
Area profesional: Transformacion de polimeros.
Nivel de cualificaciéon profesional: 3.
Cualificacion profesional de referencia:
QUI244_3 Organizacion y control de la transformacion de caucho (Real Decreto
730/07, de 8 de junio).
Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:
UCO0778_3: Organizar la produccion en industrias de transformacion de polimeros.
UCO0779_3: Coordinar y controlar la elaboracion y transformacion de mezclas de
caucho y latex.
UCO0780_3: Participar en el disefio, verificacion y optimizacion de moldes vy utillajes
para la transformacion de polimeros.
UCO0781_3: Verificar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones del
proceso de transformacion de polimeros y de sus servicios auxiliares.
UCO0782_3: Coordinar y controlar las operaciones complementarias, de acabado y la
calidad de materiales y productos de caucho.
Competencia general: ©
Organizar y controlar las operaciones de preparacion de mezclas de caucho y latex y g
su posterior transformacion, asi como controlar los procesos auxiliares y de acabado >
de los productos, coordinando y supervisando el proceso, la puesta a punto y el uo'J
mantenimiento de instalaciones, maquinas y utillajes de fabricacién, colaborando en el ﬁ
diseno y optimizacion de los moldes, asi como asegurar la calidad de los materiales y 3
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productos, manteniendo en todo momento las condiciones de seguridad y prevencién
de riesgos laborales y ambientales.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Este técnico ejerce su labor en industrias transformadoras de caucho, fabricas de
neumaticos, empresas auxiliares de automocion, electrodomésticos, calzado, plantas
de produccién de materias primas para la industria del caucho y en laboratorios,
centros de desarrollo y oficinas técnicas de las industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria quimica, auxiliar de automocion y electrodomésticos, industria transformadora
de caucho y todas aquellas en que el producto o materia prima a emplear sea de
naturaleza elastomérica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

3205.1016 Jefe de equipo en instalaciones para fabricar productos de caucho.
3127.1062 Técnico en plasticos y caucho.

3205.1016 Encargado de mezclado.

3205.1016 Encargado de operadores de maquinas para fabricar productos de caucho
y de materiales plasticos.

3205.1016 Encargado de produccion (moldeo, extrusion, calandrado, acabado,
tratamientos y otros).

3205.1016 Jefe de seccion de perfiles.

3127.1062 Técnico en laboratorio de control de transformacién de polimeros.
3127.1062 Técnico de desarrollo de productos y moldes.

3127.1062 Técnico en proceso.

3205.1016 Encargado de envasado.

3205.1016 Encargado de vulcanizacion.

3205.1016 Encargado de seccion de fabricacion de neumaticos, en general.
3205.1016 Encargado de seccidn de recauchutado de neumaticos.

Inspector de verificadores de fabricacién de neumaticos.

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

MFQ0778_3: (Transversal) Organizacion de la produccion enindustrias de transformacion

de polimeros (90 horas).

MFQ0779_3: Coordinacion y control de la elaboracion y transformacion de mezclas de

caucho y latex (150 horas).

* UF0981: Preparacion de mezclas de caucho y latex (60 horas).

* UF0982: Procesos de moldeo y vulcanizacién en continuo y discontinuo, obtencion
de neumaticos y transformados del latex (60 horas).

* UF0983: (Transversal) Seguridad y medioambiente en industrias de transformacion
de polimeros (30 horas).

MFQ0780_3: (Transversal) Moldes y utillajes para la transformacién de polimeros (120

horas).

* UF0984: Interpretacion de planos y calculo de moldes (60 horas).

* UF0985: Dibujo, definicion y fabricacion de moldes (60 horas).
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MF0781_3: (Transversal) Instalaciones, maquinas y servicios auxiliares de la

transformacion de polimeros (130 horas).

» UF0986: Servicios auxiliares en transformacion de polimeros (60 horas).

+ UF0987: Montaje y mantenimiento de moldes y equipos auxiliares (40 horas).

+ UF0988: Prevencion de riesgos laborales en industrias de transformacion de
polimeros (30 horas).

MF0782_3: Coordinacién de las operaciones complementarias, de acabado, control

de calidad de materiales y productos de caucho (90 horas).

MP0203: Médulo de practicas profesionales no laborales de Organizacién y Control de
la Transformacion de Caucho (80 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La formacion establecida en las unidades formativas UF0983 y UF0988 de los moédulos
formativos MF0779_3 y MF0781_3 del presente certificado de profesionalidad,
garantiza el nivel de conocimientos necesarios para la obtencion de la habilitacién
para el desempefo 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: 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 funcion del proceso de transformacion