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Lugar: Apartado B.2.3.1, donde dice: «.. 2,84 DISPONGO:
{g. q)/3.. », debe decir: «... 2,84 (g'g)"/>... ».

Lugar: Apartado B.3, parrafo 14, donde dice: «.. el
vertido alcanza a superficie...n, debe decir: «... el vertido
alcanza la superficie...».

Lugar: Apartado B.3, punto b), donde dice: «... se tiene
y =0 por tanto...», debe decir: «.. se tiene y=0, y por
tanto...».

MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

21147 REAL DECRETO 815/1993, de 28 de mayo,
por el que se establece el titulo de Técnico
en operaciones de proceso de pasta y papel
v las correspondientes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mavyo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segln prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los tituios de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefanzas, garanticen una formacion basica
comin a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas.ensenanzas y los accesos
-a otros estudios; los requisitos minimos de los centros
que impartan las correspondientes ensefanzas; las espe-
cialidades del profescrado que ha de impartirlas, asi
como en su caso, de acuerdo con las Comunidades Auto-
nomas, las equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia segin lo previsto en la disposicion adicional
undécima de la Ley Organica, de 3 de octubre de 1980,
de Ordenacién General del Sistema Educativo.

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos béasicos antes indicados el titulo
de Técnico en operaciones de proceso de pasta y papel.

En su virtud, a propuesta dei Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 28 de mayo de 1993,

Articulo 1.

Se establece el titulo de Técnico en operaciones de
proceso de pasta y papel, que tendrad caracter oficial
y validez en todo el territorio nacional, y se aprueban
las correspondientes ensefianzas minimas que se con-
tienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

La duracion y el nivel del ciclo formativo correspon-
diente, las especialidades del profesorado que debe
impartir las ensefianzas del ciclo formativo, as{ como
las equivalencias de titulaciones a efectos de docencia,
los requisitos minimos de los centros que impartan este
ciclo formativo, y las convalidaciones:de estas ensenan-
zas vy los accesos a otros estudios son los que se esta-
blecen en el mismo anexo.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucion, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo. '

Disposicidn final segunda.

Corresponde al Ministro de Educacion y Ciencia y
a los d6rganos competentes de las Comunidades Auto-
nomas dictar, en el &mbito de sus competencias, cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecucion y desarrollo
de los dispuesto en el presente Real Decreto,

Disposicién final tercera.

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

Dado en Madrid a 28 de mayo de 1993.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacidn y Ciencia,
ALFREDO PEREZ RUBALCABA

ANEXO
INDICE

1. ldentificacion del titulo:

1.1 Denominaciéon
1.2  Nivel
1.3 Duracion del ciclo formativo

2. Referencia del sistema productivo

2.1  Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general

2.1.2 Capacidades profesionales

2.1.3 Responsabilidad y autonomia

2.1.4 Unidades de competencia

2.1.5 Realizaciones y dominios profesionales

2.2 Evolucion de la competencia profesional

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos,
organizativos y economicos
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222 (I’.tambios en las actividades profesiona-
es ,
2.2.3 Cambios en la formacion

2.3 Posicién en el proceso productivo

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo
2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico

3. Ensefanzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo’
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia

® Servicios auxiliares de proceso guimico
Fabricacidn de pastas celulésicas
Fabricacion de paps! y cartéon
Instrumentacién y control de procesos qui-
micos

Organizacion, seguridad y ambiente quimi-
co

3.3 Modulo profesional de base o transversal
® Quimica aplicada

3.4 Mddulo profesional de formacién en centro de
trabajo

3.5 Moddulo profesional de formacién y orientacién
laboral

4. Profesorado

4.1 Especialidades del profesorado que debe
impartir médulos profesionales del ciclo forma-
tivo

4.2 Materias y/o areas que pueden ser impartidas
por las especialidades del profesorado defini-
das en el presente Real Decreto

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia

5. Requisitos minimos para impartir estas ensefianzas

5.1 Requisitos minimos de espacios e instalaciones
5.2 Ense_ananzas_ de formacion profesional que han
debido venir impartiendo los centros privados

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-
dencias

6.1 Bachilleratos a los que da acceso

6.2 Convalidaciones con materias del bachillerato

6.3 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacién profesional
ocupacional

6.4 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral

1. ldentificacién

1.1 Denominacién: operaciones de proceso de pasta
y papel

nivel: Formacion profesional de grado medio
Duracion del ciclo formativo: 1.400 horas

-
Wn

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional

2.1.1 Competencia general

Realizar todas las operaciones basicas y de control
de los diversos procesos de fabricacién de pasta, papel
y carton, siguiendo las condiciones establecidas de segu-
ridad, calidad y medioambientales y responsabilizandose
del mantenimiento de primer nivel de los equipos.

2.1.2 Capacidades profesionales

Poseer una visién y conocimiento global de las ope-
raciones basicas y de control asi como de la funcién
de las diversas instalaciones o equipos integrantes de
una planta papelera y conseguir un uso 6ptimo enca-
minado a la obtencién de los objetivos de |la produccién.,

Adaptarse a diversos puestos de trabajo en la planta
papeleray a las situaciones de trabajo presentes y futuras
del proceso de fabricacion de pasta, papel y carton.

Interpretar y transmitir la informacion que recibe y
emite y en general comprender todo el lenguaje sim-
bdlico asociado a las operaciones y control de los pro-
cesos pasteropapeleros.

Aplicar las necesidades térmicas, de vapor, de aire
acondicionado, que requieren los procesos quimicos
bésicos, operando, regulando y secuenciando los equi-
pos e instalacionses correspondientes, sincronizando la
operacion auxiliar con el proceso, observando los pro-
cedimientos establecidos y evaluando (y en su caso
comunicando) las posibles anomalias en los mismos.

Conducir y/0 controlar la fabricacién de pastas pape-
leras, regulando las variables de proceso, realizando el
control y los ensayos establecidos de la materia en pro-
ceso, registrando los datos de produccion e informando
de las incidencias o anomalias en el trabajo.

Fabricar, transformar, conformar y realizar el acabado
de papeles y cartones, preparando y poniendo a punto
las maquinas y equipos, incluyendo el montaje y ajuste
del utillaje necesario, realizando los tratamientos, analisis
y controles precisos para obtener la calidad establecida.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del
equipo funcional en el que esta integrado colaborando
en la consecucién de los objetivos asignados al grupe,
respetando el trabajo de los demas, participando acti-
vamente en la organizacién y desarrollo de tareas colec-
tivas y cooperando en la superacién de las dificultades
que se presenten con uha actitud tolerante hacia las
ideas de los compafieros de igual o inferior nivel de
cualificacion.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo
de su trabajo y, en especial, en operaciones que exijan
un elevado grado de coordinacion entre los miembros
del equipo que las acomete, interpretando 6rdenes e
informacién, generando instrucciones claras con rapidez
e informando vy solicitando ayuda a los miembros que
proceda del equipo cuando se produzcan contingencias
en la operacion.

Actuar ante situaciones de posible emergencia, infor-
rmando y aplicando con serenidad v eficacia los distintos
sistemas, medios o equipos para prevenir/corregir los
posibles riesgos mecanicos, quimicos o ambientales.

Ejecutar un conjunto de acciones, de contenido poli-
técnico y/o polifuncional, de forma auténoma en el mar-
co de las técnicas propias de su profesién, bajo métodos
establecidos.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales
siguiendo normas establecidas o precedentes definidos
dentro del ambito de su competencia, consultando
dichas decisiones cuando sus repercusiones econdmicas
o de seguridad sean importantes.

Discernir entre situaciones no previstas en la planta
de fabricacion de pasta, papsl o carton en las que deba
consultar y dirigirse a la persona adecuada.

2.1.3 Responsabilidad y autonomia

El Técnico en operaciones de proceso de pasta y
papel recibe las instrucciones, generalmente, a través
de la informacién del proceso, contenida en documentos
escritos o en cualquier otro tipo de soporte. Para deducir
las actuaciones que debe llevar a cabo es necesario que
interprete y decodifique esquemas, diagramas, signos
y sehales ligadas a dicho proceso.
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En caso de emergencia, cuando la situacién creada
no se pueda resolver mediante las instrucciones pre-
definidas, la responsabilidad del operador se limitara a
transmitir urgentemente el suceso a su superior jerar-
quico.

Este Técnico es autonomo en las siguientes funciones
o actividades generales:

1.2 Maquinas e instalaciones: preparacién de maqui-
nas y equipos. Puesta en marcha del equipo. Mante-
nimiento de uso. Deteccién y localizacion de averias.
Ajuste de las variables del equipo y del proceso. Registro
de las variables e incidencias del proceso. Conduccion
del proceso de fabricacion.

2.2 Materias primas y productos: alimentacion y eva-
cuacion de las materias primas y auxiliares. Toma de
muestras para control de calidad. Realizacidon de ensayos
sencillos.

Puede ser asistido en:

1.2 Méaquinas e instalaciones: montaje y desmontaje
de equipos. Cambios de las variables del proceso. Diag-
nostico y correccion de errores o averfas.

22 Materias primas y productos: toma de muestras
complejas o peligrosas. Ensayos o analisis complejos
para determinacion de caracteristicas del producto.

Debe ser asistido en:

1.2 Maqguinas e instalaciones: fijacion de variables
de acuerdo con el produéto requerido. Mantenimiento
c?r_rectwo complejo. Situaciones de emergencia com-
plejas. )

2 Materias primas y productos: especificaciones
de calidad, seguridad y proteccion ambiental.

2.1.4 Unidades de competencia

1. Preparar instalaciones y operar servicios auxilia-
res para el proceso quimico.
| 2. Conducir equipos de fabricacion de pastas pape-
eras.

3. Fabricar, transformar y manipular papeles y car-
tones.

4. Controlar el proceso quimico.

5. Actuar bajo normas de correcta fabricacién, de
seguridad y ambientales.

2.1.5 Realizaciones y dominios profesionales

Unidad de competencia 1: Preparar instalaciones
y operar servicios auxiliares para el proceso quimico

REALIZACIONES CRITERIQS DE REALIZACION

1.1  Suministrar condi-| Los hornos o circuitos de frio
ciones térmicas fija-| quedan en condiciones de
das en el proceso,| operacion después de
operando sobre| haber seguido las secuen-
generadores, inter-| cias de operaciones esta-
cambiadores y uni-| blecidas para su puesta en
dades de frio. servicio, que se ha de pro-

ducir sincronizada con el
resto de equipos del drea
de trabajo.

Los hornos o circuitos de frio
se han mantenido durante
todo el periodo de produc-
cidén en las condiciones de
temperatura requeridas
por el proceso, por medio
de operaciones manuales
sobre los reguladores y/o
medios de control de pro-
cesos.

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.2 Obtener vapor de
agua en condiciones
para el proceso, ope-
rando calderas de
vapor.

1.3 Suministrar aire u
otros gases al proce-
so en las condicio-
nes regueridas.

Los hornos o circuitos de frio
quedan fuera de servicio
siguiendo las secuencias
de operaciones estableci-
das en los momentos de
parada, que se ha de pro-
ducir sincronizada con la
de otros equipos del érea
- de trabajo.

En todo momento se mantie-
nen controladas las tempe-
raturas de entrada y salida
de los equipos y sistemas
de intercambio de calor de
acuerdo con las necesida-
des del proceso por medio
de operaciones manuales
y/o por medio del sistema
de control automatico de
procesos.

Durante toda la operacion se
ha controlado el estado de
los equipos para determi-
nar sus necesidades de
mantenimiento.

Las situaciones imprevistas
en el proceso se han comu-
nicado y se han tomado las
medidas correctoras nece-
sarias.

Las calderas quedan en con-
diciones de operacién des-
pués de haber seguido las
secuencias de operaciones
establecidas, en los
momentos de puesta en
marcha.

Las calderas estdn en todo
momento en las condicio-
nes de presion requeridas
por el proceso, por medio
de operaciones manuales
sobre la caldera y/o por
medic del control automa-
tico de procesos.

Las calderas son apagadas
siguiendo las secuencias
de operacion establecidas
en los momentos de para-
da.

Las situaciones imprevistas
en el proceso se han comu-
nicado y se han tomado las
medidas correctoras nece-
sarias.

Los sistemas de acondiciona-
miento quedan en condi-
ciones de funcionamiento
después de seguirse la
secuencia de operaciones
establecidas, en los
momentos de puesta en
marcha.

Las condiciones de acondi-
cionamiento se mantienen
durante el proceso.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

Los sistemas de acondiciona-
miento quedan fuera de
servicio después de haber-
se seguido la secuencia de
operaciones establecida
para su parada.

Pominic profesional

a) Medios de produccion: equipos de generacion
de calor (hornos). Equipos de generacion de vapor (cal-
deras de vapor). Equipos de tratamiento de aguas para
calderas de vapor. Equipos de generacion de frio. Inter-
cambiadores de calor. Eguipos de acondicionamiento de
aire a proceso. Sistemas de instrumentacion y control
de equipos. Utiles y herramientas para mantenimiento
de uso.

b} Materiales y productos intermedios: productos de
mantenimiento {engrasadores, disolventes, aceites lubri-
cantes, etc.}. Combustibles {gaseosos, liquidos y sélidos).
Gases inertes y agentes deshidratantes.

¢) Productos o resultados del trabajo: servicios auxi-
liares de proceso: calor, frio, vapor de agua y aire en
condiciones de proceso.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos normalizados de operacién. Plan de manteni-
miento. Métodos de verificacion de equipos e instrumen-
tos.

e) Informacién; permiso de trabajo. Normas de segu-
ridad. Orden de trabajo. Historico de maguinas. Manuales
de equipos. Diagrama de proceso. Diagrama de ﬂu;o
de energia. Reglamento de calderas de vapor.

Unidad de competencia 2: Conducir equipos
de fabricacion de pastas papeleras

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Recepcionar y alma-
cenar madera, otras
materias primas vy
materias auxiliares
en las condiciones
especificadas.

Toda la documentacidn
necesaria ha estado dis-
puesta convenientemente.

Los materiales recepciona-
dos han sido identificados
y clasificados.

Han sido realizados ensayos
sencillos rutinarios sobre
las materias primas y auxi-
liares con aparatos de
medida calibrados, segun
procedimientos.

Los productos almacenados
han sido clasificados,
segun normas de seguri-
dad y calidad.

Las normas de seguridad
frente al riesgo quimico
han sido respetadas en la
descarga y almacenamien-
to y se han utilizado los
equipos de proteccion per-
sonal.

2.2 Suministrar mate-
rias a los equipos de
fabricacién de ele-
mentos primarios de
produccion de pas-
ta.

2.3 Preparar la pasta
segun diversos pro-
cesos mecanicos,
semiguimicos y qui-
micos en las condi-
ciones especificadas
vy con la seguridad
requerida.

2.4 Desintegrar la pasta
y tratar los compo-
nentes de la mezcla
por métodos de refi-
no y depuracion,
obteniendo una pas-
ta que responda a
las cualidades
deseadas.

El manejo de la madera y su
tratamiento han sido reali-
zados de acuerdo a proce-
dimientos establecidos.

Los equipos de proteccion
individual han sido usados
correctamente y se han
cumplido las medidas de
seguridad.

Se han afadido las materias
auxihiares en cantidad y
concentracion prescrita v,
en su caso, se ha tratado
el agua de entrada.

Se han regulado las diferen-
tes admisiones de aire o
materias auxiliares.

Se han controlado las varia-
bles {presion, temperatura)
mediante los instrumentos
o sistemas de control.

La madera tratada cumple
los requisitos de calidad
para el proceso.

La maquina ha sido prepara-
da regulando los parame-
tros.

Se han ajustado los valores
a mantener de caudal de
llegada de agua bianca,
temperatura ¢ presién y se
han controlado durante el
procesa.

Se han efectuado ensayos vy
controles visuales de la
pasta o tomado muestras
para control de calidad.

Se han utilizado los equipos
de proteccién individual y
se han cumplido las medi-
das de seguridad de
magquinas e instalaciones y
de proteccion ambiental.

Se ha vigilado el funciona-
miento de los equipos de
refino y tamices asi como
fa alimentacién de pasta a
los equipos.

La pasta ha sido depurada y
espesada de acuerdo a las
instrucciones de proceso y
a las caracteristicas del
producto a obtener.

Se ha intervenido en la toma
de muestras de la pasta y
se han hecho apreciacio-
nes visuales y tactiles de
sus caracteristicas.

Se han preparado los reac-
tivos para el blanqueo de
la pasta segln recetas y se
ha ajustado el pH, tempe-
ratura e introduccion de
vapor de acuerdo a pro-
cedimientos.

Se han registrado los datos
oportunos e informado de
las incidencias o anomalias
en su trabajo.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.5 Regenerar licores de
coccidon aprovechan-
do subproductos y
energia, operando
ios equipos de rege-
neracion y contro-
lando los parame-
tros de produccion.

2.6 Preparar pastas pa-
peleras como pro-
ducto acabado para
su almacenamiento
o expedicion.

Los productos alcanzan la
concentracidén necesaria
para la operacion siguiente
mediante la evaporacién
de lejias negras.

Las medidas y ensayos para
el control del proceso se
han realizado y han sido
registradas de acuerdo a
normas.

La conduccidn de la caldera
de recuperacion se ha rea-
lizado segin normas oficia-
les y medidas de seguri-
dad.

Los parametros de la com-
bustién han sido anotados
y analizados.

Los niveles de emisién de
gases han sido controlados
y han sido encontrados
dentro de norma.

Los productos quimicos han
sido recuperados y se ha
minimizado el vertido.

Las medidas de seguridad
frente al riesgo quimico y
las prendas de proteccion
personal han sido utiliza-
das segun normas.

Se han preparado las disolu-
ciones quimicas, segun
receta, para la regenera-
cion y la mezcla que ali-
menta la caldera de recu-
peracion.

Se han tomado las muestras
y realizado ensavyos scbre
licor negro, el licor verde
y €l licor blanco y se ha
comparado con las espe-
. cificaciones.

La pasta ha sido secada has-
ta el grado de humedad
requerido, se ha embalado
y etiquetado para su
correcta identificacion.

La pasta ha sido verificada
mediante observacion y se
ha tomado la muestra pre-
cisa para control de cali-
dad.

l.a pasta embalada y etique-
tada ha sido transportada
con los equipos adecuados
hasta el lugar de expedi-
cion o almacenamiento.

Se ha cuidado que la zona
de almacenamiento cum-
pla las condiciones
ambientales (temperatura,
humedad, luz) requeridas
para la conservacion de las
cualidades de la pasta.

Cualquier defecto del pro-
ducto ha sido comunicado
e iniciadas las medidas
oportunas para su correc-
cion.

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.7 Mantener limpios y
en la disposicién
adecuada equipos y
drea de su respon-
sabilidad

2.8 Realizar manteni-
miento de uso y pre-
parar/seguir otros
trabajos de manteni-
miento de maquinas
e instalaciones de su
area segun ficha de
mantenimiento y
con el procedimien-
to establecido.

Se han registrado los datos
sobre resultados de su tra-
bajo, y éste ha sido reali-
zado utilizando el tiempo
previsto y evitando pérdi-
das de materiales y dete-
rioro de equipos.

El 4rea ha permanecido lim-
pia de materiales residua-
les de los trabajos que se
desarrollen en ella, sea
mediante su accién o cola-
horando con los que han
realizado dicho trabajo.

El 4rea de su responsabilidad
se mantiene limpia de posi-
bles derrames de producto
y cualquier otro. tipe de
residuos.

Los elementos auxiliares (re-
cipientes de muestras,
equipos contraincendios,
elementos de proteccion y
otros) se mantienen en
orden en los lugares des-
tinados a tales fines.

A partir de la ficha o plan de
mantenimiento se consi-
guen las condiciones idé-
neas de operacién en equi-
pos y elementos asigna-
dos, por medio de opera-
ciones tales como:.

e Engrase de equipos en
movimiento

e Tareas sencillas de man-
tenimiento o calibrado
de los instrumentos para
los ensayos sencillos
que ha de realizar.

e Tareas sencillas de man-
tenimientos de equipos
contraincendios y de
proteccion personal.

¢ Limpieza de elementos
de los equipos que pue-
de realizar por sus pro-
pios medios {fiitros p. ej.)

Los equipos de proceso que-
dan en las condiciones
requeridas para la ejecu-
cion de los trabajos de
mantenimiento, tras reali-
zarse el secuenciado de
operaciones establecido.
Tales operaciones pueden
ser:

* Parada de los equipos
de proceso de acuerdo
con las secuencias esta-
plecidas

¢ |nertizacion de los equi-
pos por medio de barri-
dos con vapor y/o gas
inerte (nitrégeno funda-
mentalmernite)
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REALIZACIONES CRITERIQOS DE REALIZACION

s Cegado de los equipos
0 maquinas mediante la
instalacidn de discos cie-
gos u otros elementos.

Se ha comprobado que las
condiciones del area son
las necesarias para la eje-
cucion de los trabajos de
mantenimiento de que se
trate por medio de:

e Realizacion de los ana-
lisis de ambiente esta-
blecidos en el «permiso
de trabajon: explosivi-
dad, toxicidad, respirabi-
lidad u otros, por sus
medios o por otros.

¢ Comprobacion del esta-
do y cegado de los equi-
pos que sean necesa-
Fios.

En todo momento se ha com-
probado que la ejecucion
de los trabajos se desarro-
lla en las condiciones y con
los requerimientos estable-
cidos en el «permiso de
trabajo».

Dominio profesional

a) Medios de produccion: Equipos de movimiento:
palas mecanicas, arrastradoras, carretillas elevadoras,
cintas transportadoras. Equipos de tratamiento de made-
ra: descortezadoras, sierras, troceadoras, separadores,
clasificadores. Sistemas de almacenamiento: cisternas,
silos, tanques, depdsitos de reactivos, torres de alma-
cenamiento de alta consistencia. Equipos de pasta:
Mecdnica, termomecanica, semiquimica y quimica.
Digestoras. Equipos de refino: purificadores, filtros de
lavado, intercambiadores, mezcladores, depuradores,
torres de blanqueo, espesadores. Equipos de recupera-
cién de lejias negras para la obtencion de materia y
energia. Equipos de ensayo: equipos automaticos de
valoracién de discluciones, equipos de medida de masa,
volumen y temperatura. Microscopios. Instrumentos de
medida, regulacion y sistemas de control: termometros,
caudalimetros, manometros, medidores de nivel, bom-
bas de impulsién, valvulas. Instrumental tomamuestras.
Equipos de secado, prensapastas y sistemas de enfar-
dado y apilada. Sistemas de visién artificial (TV) y emi-
sores de radio. Equipos informaticos de registro.

b) Materiales y productos intermedios: madera,
trapos, papel de reciclaje. Productos quimicos: Sosa
caustica, sulfuro sodico, bisulfito sddico, dioxido de
cloro, .... Disoluciones de productos, pastas crudas. Agua,
vapor de agua vy aire. Lejias de lavado y recirculacion.

¢} Productos y/o resultados del trabajo: lejia blanca,
pasta cruda, pasta blanqueada, vapor y energia eléctrica.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de fabricacidon de pasta mecanica, termomecanica, semi-
quimica y quimica. Procedimientos normalizados de ope-
racion.

e} Informacion: informacion de calidad de los sumi-
nistradores, albaranes de recepcion, pedidos vy expedi-
cién. Normas de calidad y seguridad. Manual de equipos.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: depar-
tamanto de fabricacion de papel. Departamento de con-
trol de calidad. Clientes de pasta papelera.

Unidad de competencia 3: Fabricar, transformar
y manipular papeles y cartones

REALIZACIONES

CRITERICS DE REALIZACION

3.1 Prepararlas pastasy
aditivos requeridos
en la fabricacién en
tiempo, forma
seguridad estableci-
dos,

3.2 Preparar y conducir
las maquinas de
fabricacion de pape-
les y cartones que
tengan una calidad
prescrita trabajando
en condiciones de
seguridad.

3.3 Mantener limpios y
en la disposicion
adecuada equipos y
area de su respon-
sabilidad

3.4 Realizar manteni-
miento de primer
nivel y preparar/se-
guir otros trabajos
de mantenimiento
de maquinas e ins-
talaciones en su
area segun ficha de
mantenimiento vy
con el procedimien-
to establecido.

Se han preparado los aditi-
vos (colorantes, cargas y
otros aditivos quimicos), en
las proporciones necesa-
rias al papel o cartdén que
se requiere fabricar de
acuerdo a procedimientos.

Las dosificaciones y mezclas
han sido realizadas segun
normas e instrucciones.

Los parametros de los com-
ponentes y de la mezcla
han sido medidos con equi-
pos y métodos estabieci-
dos.

La maquina ha sido prepara-
da regulando la alimenta-
cién de pasta, la velocidad
(m/min), temperatura y
presion.

Los papeles y cartones se
han fabricado de acuerdo
con especificaciones y han
sido utilizados adecuada-
mente los equipos de
medida y control para con-
seguirlas.

En cada etapa o fase de fabri-
cacion se ha hecho uso
correcto de los sistemas de
vacio, crepado, ondulado,
prensado, secado o enco-
lado.

El 4rea ha permanecido lim-
pia de materiales residua-
les de los trabajos que se
desarrollen en ella, sea
mediante su accién o cola-
borando con los que han
realizado dicho trabajo.

El area de su responsabilidad
se mantiene limpia de posi-
bles derrames de producto
y cualquier otro tipo de
residuos.

Los elementos auxiliares {re-
cipientes de muestras,
equipos contraincendios,
elementos de proteccion y
otros) se mantienen en
orden en los lugares des-
tinados a tales fines.

A partir de la ficha o plan de
mantenimiento se consi-
guen las condiciones ido-
neas de operacién en equi-
pos y elementos asigna-
dos, por medio de opera-
ciones tales como:

® Cambios de vestimenta
y recambios de uso.

* Engrase de equipos en
movimiento
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CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

¢ Tareas sencillas de man-
tenimiento o calibrado
de los instrumentos para
los ensayos sencillos
que ha de realizar.

¢ Tareas sencillas de man-
tenimientos de equipos
contraincendios y de
proteccion personal.

®e Limpieza de elementos
de los equipos que pue-
de realizar por sus pro-
pios medios (filtros p. ej.)

Los equipos de proceso que-
dan en las condiciones
requeridas para la ejecu-
cidn de los trabajos de
mantenimiento, tras reali-
zarse el secuenciado de
operaciones establecida.
Tales operaciones pueden
ser;

¢ Parada de los equipos
de proceso de acuerdo
con las secuencias esta-
blecidas

® Inertizacién de los equi-
pos por medio de barri-
dos con vapor y/o gas
inerte (nitrogeno funda-
mentalmente)

e Cegado de los equipos
o maquinas mediante la
instalacidén de discos cie-
gos u otros elementos.

Se ha comprobado que las
condiciones del area son
las necesarias para la eje-
cucion de los trabajos de
"mantenimiento de que se
trate por medio de:

¢ Realizacion de los ana-
lisis de ambiente esta-
blecidos en el «permiso
de trabajo»: explosivi-
dad, toxicidad, respirabi-
lidad u otros, por sus
medios o por otros.

e Comprobacion del esta-
do y cegado de los equi-
pos que sean necesa-
rios.

En todo momento se ha com-
"probado que la ejecucién
de los trabajos se desarro-
lla en las condiciones y con
los requerimientos estable-
cidos en el «permiso de
trabajon.

3.5 Realizar

3.6

3.7

ensayos
sencillos sobre pas-
tas preparadas,
papeiles y cartones,
comprobando que
cumplen las especi-
ficaciones de pro-
ducto intermedio y
tomar muestras
para control de cali-
dad.

Preparar colas vy
bafos, para trata-
mientos superficia-
les de los papeles y
cartones en tiempo,
procedimientos y
bajo normas de
seguridad estableci-
das.

Manipular y acabar
papeles y cartones
obteniendo las
dimensiones y cali-
dad requeridas, opti-
mizando el material.

Los ensayos han permitido
verificar las caracteristicas
fisicas (color, consistencia,
formacién de hoja ...)
mediante observacidn o
comparaciéon con patro-
nes.

Se han tomado muestras
representativas de acuerdo
a procedimientos, para
control de calidad.

Los resultados de los ensa-
yos han sido registrados y
transmitidos en forma vy
tiempo oportunos.

Las pesadas o mediciones de
las proporciones han sido
realizadas de acuerdo a las
instrucciones y se ha logra-
do el producto pretendido.

Los equipos de tratamiento
superficial han sido mane-
jadas segin normas y se
ha logrado el objetivo de
calidad.

El manejo de los productos
de tratamiento ha sido rea-
lizado segin normas ope-
rativas econdmicas y de
calidad.

La medicién de los parame-
tros ha sido realizada de
acuerdo a instrucciones.

Se ha preparado el equipo de
rebobinado y corte segtin
las especificaciones
dimensionales del produc-
to vy se han realizado los
ajustes finos de dimensién
(mediante guillotina) cuan-
do ha sido necesario.

Se han regulado los equipos
(dispositivos) de control
[contaje de hojas, detec-
cion de manchas o de
defectos (pliegues)].

Se han conducido los equi-
pos en condiciones de
seguridad.

El producto final obtenido ha
sido controlado y ha satis-
fecho las normas y condi-
ciones de pedido.

Los productos manipulados
que no cumplen normas
han sido separados para
reciclaje.

El manejo de los equipos de
acabado, pintura e impre-
sién se ha realizado
siguiendo normas operati-
vas y de seguridad.

La medida o control de la
operacién y producto aca-
bado se ha realizado segin
normas o pedido.
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3.8 Preparar papeles y|Se ha realizado el embalaje
cartones, como pro-| y etiquetado mecanico o
ducto acabado, para| manual de las bobinas vy de
el almacenaje o| lasresmas de papel.
expedician. Se han utilizado los sistemas

informaticos, albaranes vy
documentacién para con-
trolar las existencias.

La ordenacidn de los produc-
tos ha correspondido a la
codificacién establecida.

El movimiento y almacenaje
de los productps se ha rea-
lizado con seguridad y con
los equipos apropiados.

Dominio profesional

a) Medios de produccién: Equipos de desintegra-
cion: pulper, despastilladores, zarandas, depuradores,
agitadores, refinos, tamices, espesadores, trituradores y
sistemas de bombeo, tinas y tanques. Equipos para la
preparacion de almidén, carga, colores. Equipos para el
control: medidores de consistencia, de caudal, de poten-
cia, de temperatura, de nivel, de presubn 'y de proporcién.
Maquinas de papel o cartén con su egunpo bobinadoras
lisas, calandras. Sizepress. Estucadoras, cortadoras,
acondicionadoras calandras, empaquetadoras. Sistema
de control distribuido o por panel, con mstrumentos de
medida y elementos reguladores (de presion, tempera-
tura, velocidad, tiro, pH. nivel, gramaje, humedad y perfil
de la hoja). Sistemas de recuperaciéon de calor y con-
densados. Equipos de ensayos fisicos de papel {medi-
dores de rigidez, blancura, estallido, resistencia al des-
garro, lisura, opacidad, encolado). Equipos de analisis
bacteriolggico (placas Petri, microscopio). Analizadores
en I:nea Utiles para limpieza y mantenimiento.

MatenaPs y productos intermedios: papeles y
cartones de reciclaje. Aditivos de pastas: cargas, colo-
rantes, colas y otros compuestos. Bobinas madre que
nosterlormente en otras industrias se pueden recubrir
P manipuiar. f‘ondensados de agua caliente.

c) Productos o i rosultados del trabajo: papeles aca-
bados de todos tipos y usos (doméasticos, prensa, impre-
sion, blancos), cartones y cartoncillos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de preparacion de m?redlentes quimicos. Pro-
cedimientos de operacién de fabricacion y tratamiento
del papel {desintegracién, depuraciones, clarificaciones,
bombeo, drenado, prensado, secado, corte peso y medi-
da, intercambio de calor en el aprovechamiento de
vapor).

e) Informacion: ordenes de fabricacién, composi-
cidn, calidad y transformacién. Soportados por albara-
nes, partes escritos e informatizados tanto de adminis-
tracion, produccion o control de calidad. Manual de
maquinas y plan de entretenimiento.

c} Personal: ventas. Administracion. Mantenimiento
y control de calidad.

Unidad de competencia 4: Controlar el proceso
quimico

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Participar en la pues-{Las instrucciones de puesta
ta en marcha y para-! en marcha y parada se han
da de procesos con-| comprendido y se descri-
tinuos y disconti-| ben correctamente.
nuos bajo procedi-{Los equipos han sido prepa-
mientos y con sin-| rados para el proceso.
cronizacién de las|Se ha comprobado el correc-
operaciones. to funcionamiento de los

: instrumentos de control y
medida.

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.2 Actuar sobre el pro-
ceso mediante ins-
trumentos de con-
trol para alcanzar el

régimen de opera-|

cion.

4.3 Medir las variables
del proceso con los
instrumentos vy
periodicidad estable-
cidos.

4.4 Controlar el proceso
de acuerdo al plan
de produccién

Durante la puesta en marcha
y en las paradas, se han
suministrado al sistema de
control los puntos de con-
signa de acuerdo con la
secuencia de operaciones
establecidas.

Alcanzado el régimen de
operacion, se han suminis-
trado al sistema de control
los puntos de consigna de
acuerdo con los planes de
produccion establecidos.

Se han corregido los puntos
de consigna en funcién de
las alteraciones del proce-
so, para mantener estables
ios valores de las variables
controladas.

Se han dado instrucciones
para operar sobre aquellos
elementos no integrados
en el sistema de control.

Se han notificado las situa-
ciones imprevistas en el
procesc y se han tomado
las medidas correctoras
hecesarias.

Se ha mantenido la medida
continua de las variables
integradas en el sistema de
control.

Se han realizado las medicio-
nes periddicas estableci-
das de las variables no inte-
gradas en el sistema de
control,

Se utiliza adecuadamente la
instrumentacién iddénea
para cada magnitud a con-

trolar.

Se ha comprobado qué !2%
medidas obtenidas se
cofresponden con la situa-
cion del proceso y se han
detectado las necssidades
de mantenimiento de la
instrumentacion del siste-
ma de control.

Se ha contrastado el valor de
las variables del proceso
con los establecidos en el
plan de produccién.

Se ha actuado sobre los paréa-
metros adecuados para
mantener las variables del
proceso en |los rangos esta-
blecidos en el plan de pro-
duccion.

Se han comunrnicado las des-
viaciones habidas entre las
variables controladas y el
plan de produccidn.
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CRITERIOS DE REALIZACION

4.5 Registrar los datos|Se .han registrado en los
de medicidon o con-| soportes establecidos los
trol segun procedi-| datos dela evolucion de las
mientos, periodos y| variables de proceso de
secuencias estable-| acuerdo con los procedi-
cidos. mientos, periodos y

secuencias establecidas.

Se ha hechg una primera vali-

daciéon de los datos, previa
a su registro.

Dominio profesional

a) Maedios de control: instrumentos de medida {(ma-
németro, termémetro, pHmetro, higrometro, viscosime-
tro, densimetre, analizadores en linea). Elementos de
regulacion (valvulas, bombas y compresores). Lazos de
control con sensor, actuadores, transmisor y controlador.
Panel de control y control légico programable. Interco-
municadores.

b} Materiales y productos intermedios: informacion
del técnico de campo. Senales de instrumentos.

c} Productos o resultados del trabajo: hojas de regis-
tro y cartas de control.

d} Procesos, métodos vy procedimientos: sistemas
de medida. Métodos de ajuste y regulacion. Diversos
tipos de métodos de control (rango partido, cascada,
etcetera).

e} Informacidn: diagrama de proceso. Diagrama de
flujo de materia y energia. Procedimientos normalizados
de operacion. Orden de fabricacion y sistemas de registro
manual o electronico de datos.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: perso-
nal de operaciones, mediante intercomunicacion de
resultado del control automatico y no automatico. Depar-
tamento de control de calidad.

Unidad de competencia 5: Actuar bajo normas
de correcta fabricacién, de seguridad y ambiertzlzs

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 Operar los equipos, | Todos los trabajos ejecuta-
las instalaciones y| dos se han realizado en
en las areas, cum-| condiciones de seguridad
pliendo normas de| de acuerdo con las normas
seguridad interna. internas.

. Los trabajos realizados en
areas clasificadas se han
llevado a cabo de manera
que las herramientas, pro-
tecciones y equipos utiliza-
dos son acordes con la nor-
mativa interna.

Las situaciones anomalas o
imprevistas han sido comu-
nicadas y se han adoptado
las medidas posibles y
necesarias.

5.2 Aplicar normas in-|Los trabajos realizados en su
ternas de seguridad| Area de responsabilidad se
y ambientales de| han ejecutado de acuerdo
riesgo quimico en| con las normas de seguri-
las operaciones rea-| dad y ambientales inter-
lizadas. nas.

5.3 Prevenir riesgos per-
. sonales mediante la
utilizacién de equi-
pos de proteccién
individual.

54 Responder en condi-
ciones de emergen-
cia en tiempo y for-
ma.

55 Coordinarse eficaz-
mente en el relevo y
con otros departa-
mentos.

El ambiente de trabajo se ha
mantenido en los parame-
tros establecidos, notifi-
cando las anomatias y/o
corrigiéndolas, actuando
sobre los equipos causan-
tes.

Cuando asi lo han requerido
los trabajos, de acuerdo
con los procedimientos
establecidos, se han
empleado equipos de pro-
teccion personal

e Seleccionando el ade-
cuado

e Utilizdndolo correcta-
mente

¢ Dejandolo en buen esta-
do de uso

Ante una emergencia produ-
cida, se ha actuado con los
medios disponibles para su
control.

Cuando la emergencia ha
podido ser controlada, es
notificada para que se
tomen las medidas necesa-
rias que anulen el riesgo de
su repeticion si no se han
podido tomar por los
medios propios.

Cuando no ha podido ser
controlada, se ha dado la
alarma para que entren en
funcionamiento los planes
de emergencia.

Durante 2! funcionamiento
aé los planes de emergen-
cia se ha actuado confor-
me a los mismos.

Toda la actuacion se ha rea-
lizado con criterios propios,
de acuerdo con la forma-
cion recibida.

A través del soporte estable-
cido se ha ftransferido al
relevo toda la informacion
necesaria para Que éste
conozca el estado de los
equipos y del proceso, asi
como el de los trabajos de
mantenimiento en curso
dentro del 4area de respon-
sabilidad.

Se ha producido la comuni-
cacidon necesaria para la
buena marcha de la fabri-
cacion con el resto de uni
dades organicas cuando
asi lo ha requerido el tra-
bajo dentro de su nivel de
responsabilidad.

Ha trasladado a sus superio-
res la informacién que les
ha podido ser necesaria
para comunicarse y coor-
dinarse con las restantes
unidades organicas.
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5.6 Vigilar el proceso de|Se ha vigilado la cantidad,

produccién gquimica{ composicion y concentra-

y/0 depuracion res-| cidn de sustancias sdlidas,

petando las medidas| liquidas y gaseosas elimi-

de proteccién del| nadas de los equipos de

medio ambiente. p_rpduccién y/0 depura-
cion. .

Se ha comprobado el estado
de funcionamiento del
equipo de produccion, de
depuracién o de dispersion
de las sustancias elimina-
das.

Se han tomado muestras y
sobre ellas se han realizado
ensayos para vigilar el
medio ambiente (DBO,
DQO, pH del agua, sedi-
mentos, humos en aire).

Los resultados han sido regis-
trados vy comparados con
las prescripciones
medioambientales descri-
tas en los procedimientos
y ha sido comunicada cual-
quier anomalia que excede
de su responsabhilidad.

Dominio profesional

a) Medios de produccion: equipos normalizados de
Br_otect_:ién individual (ropa, botas, cascos, gafas, etc.).
ispositivos de proteccion (dispositivos de deteccion de
fugas de gas. de deteccion de fuego, lavacjos, duchas,
extintores). Dispositivos de seguridad en méquinas e ins-
talaciones. Dispusitivos de deteccion y medida de con-
diciones ambientales (monitores instalados en los pues-
tos de salida de los efluentes, muestreadores de aire,
muestreadores de agua, pHmetros, termdémetros, ana-
lizadores de oxigeno disuelto, analizadores de gas de
combustidn, analizadores especificos de compuestos en
el aire o en el agua). Instrumentos de medida portatiles
de condiciones ambhientales. Equipos de emergencia fijos
y_mdviles (mangueras, extintores, escaleras de incen-
dios). Eguipo de depuracion (decantadores, flotadores,
clarificadores, difusores de aire, filtros bioldgicos, cen-
trifugas). Equipo de control. Libro de relevo.

b? Materiales y productos intermedios: efluentes y
residuos de proceso de produccién y/o depuracion.

c) Productos o resultados del trabajo finales: pre-
vencion y ataque a los riesgos fisicos, quimicos y micro-
biologicos derivados del proceso quimico.

d) Procesos, métodos y procedimientos: normas de
correcta fabricacion (GMP). Procedimiento normalizado
de ataque a la emergencia segun plan de emergencia
interior. Manuales de uso de los equipos de prevencién
y ataque a la emergencia. Normas de seguridad e higiene
personal. Métodos de prevencién de riesgos por pro-
ductos toxicos, inflamables y corrosivos.

e) Informacién: normas y sefializacién de seguridad.
Partes de trabajo. Libros de incidencias. Prescripciones
de efluentes.

2.2 Evolucidn de la competencia profesional

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econdomicos.

Se espera un moderado aumento de la productividad
derivado de un incremento de la automatizacion de los
procesos. Esto tendra una especial incidencia en el con-
trol de proceso, generalizidndose el «control distribuido»

lenta pero se producira de forma general lo que llevara
a una importante reduccion o reciclaje de los instrumen-
talistas.

Se producird una extension del uso de la informatica
en la mecanizacion y en el control de los almacenes
asi como de la utilizacidn de autdmatas programables
en los procesos de fabricacion que permitiran la elimi-
nacion de «stocks» en almacén y por tanto la optimi-
zacion de los mismos.

Los aspectos medioambientales y de seguridad tienen
cada vez mas peso en el conjunto del sector, en parte,
debido a las presiones legislativas procedentes del entor-
no europeo. Se prevé por ello la introduccidn de nuevas
tecnologias que permitan el reciclado de residucs y el
mantenimiento del entorno, dedicando inversiones cuan-
tiosas que se concentraran en las empresas de mayor
tamahio.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales

La importancia creciente del control del proceso
mediante sistemas de confrol distribuido, hara disminuir
las actividades en campo.

La informatizacion conllevara un control mas sencillo
de los almacenes y en general de las existencias.

El uso de sistemas automatizados avanzados hara
disminuir aquellas actividades que requieran esfuer-
zo fisico, consiguiendo mayor productividad en menor
tiempo.

Los analizadores en linea dentro del proceso permi-
tiran el control de calidad en cada una de [as fases del
mismo, disminuyendo el peso de las actividades de con-
trol de calidad del producto final.

2.2.3 Cambios en la formacion

La mayor automatizacion implica un conocimiento
mas profundo del proceso, con interpretacion de la rela-
cién causa-efecto. Esto supone una mayor capacidad
de intervencion sobre las variables del proceso y exige
una adaptacion a las nuevas tecnologias, que ya se esta
produciendo en el caso de los panelistas pese a lo cual
requeriran una actualizacion continua, especialmente en
las empresas de menores dimensiones.

El uso cada dia mas, generalizado de la informatica
requiere una formacién en estas tecnologias.

En cuanto al control de calidad en proceso, se reque-
rird formacién para el mantenimiento de los analizadores
en linea: sustitucién de reactivos, recogida de datos e
interpretacion de resultados de los analizadores.

El area ambiental requerird formacién para la apli-
cacion de los procesos de tratamiento de aguas y para
la disminucion del impacto ambiental mediante el reci-
claje de residuos, etc. en esta linea no sdlo es importante
dedicar una atencién especial a la instrucciéon del per-
sonal sino que también sera necesario crear la infraes-
tructura adecuada que permita la investigacion en dichos
aspectos. Actualmente ya se estd detectando una
demanda de técnicos en este drea.

2.3 Posicion en el proceso productivo

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura profesional ejercera previsiblemente su
actividad en sl sector papelero en el area funcional de
producciéon con una importante atencion a la calidad
en proceso tanto de ejecucion como de control de la
misma.

Los principales subsectores productivos en los que
puede desarrollar su actividad son:

Fabricacion de pastas papeleras (mecdnicas, termo-
mecanicas, semiquimicas y quimicas) a partir de fibra
virgen vy fibra regenerada.
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Fabricacion de papel y carton (papel y cartén ondu-
lados, envases y embalajes de papel y carton, articulos
de papel y cartén para uso doméstico y sanitario, ar-
ticulos de papeleria, papeles pintados y otros articulos
de papel y carton).

Fabricacién de articulios de papel y de carton.

Tratamientos diversos de papel y de carton.
~ El Técnico en Operaciones de Proceso papelero se
integrara en un equipo de trabajo. Dependera de un man-
do intermedio que a su vez, éste, depende del respon-
sable de produccidn. En determinados casos puede tener
bajo su responsabilidad a operarios y actuar bajo depen-
dencia directa del responsable de produccidn.

En tareas que tienen que ver con el mantenimiento
de equipos y control de calidad u otros servicios rela-
cionados con la produccidén, mantiene una relacién fun-
cional con los responsables de los mismos.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente
en las funciones/subfunciones de: producciéon/prepara-
cidn, ejecucion, control, manipulacion.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan
el campa de la quimica industrial. Se encuentran ligadas
directamente a:

1.° Proceso de fabricacion: conjunto de equipos pro-
pios de una planta papelera y de técnicas de control
de procesos para realizar las operaciones basicas en gran
escala y por procesos continuos y discontinuos.

2.° Conocimientos de las caracteristicas y propie-
dades de las sustancias quimicas para su correcta mani-
pulacién y prevencién de los riesgos quimicos inherentes
a ellas. Conocimientos de los mecanismos y reacciones
de las mismas dentro de los procesos de fabricacion.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones © puestos de trabajo gue
podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo.

Operador de manipulacion de madera, Operador de

tratamiento de la madera, Operador/conductor de cal- .

deras LN, Operador/conductor de mezclas, Operador de
tamizado y de depuracion, Operador de pasta mecani-
ca/semiquimica/sulfato/bisulfito, Operador de planta
reactor, Operador de planta blangueo, Operador de plan-
ta de digestores, Operador de planta prensapastas, Ope-
rador de pulpendo de recorte y papelote, Operador de
maquinas de papel, Operador de bohinado, Operador
de mezclas y colorantes, Operador de estucadora, Ope-
rador de control de planta de papel, Operador de tra-
tamiento de agua de calderas, Operador de tratamiento
de aguas residuales y vertidos. Operador de maquinas
de cartén.

Posibles especializaciones:

La figura profesional descrita, al introducirse en un
puesto de trabajo concreto de los relacionados ante-
riormente puede conseguir diversas especializaciones,
para lo cual necesitard un periocdo de farmacidn/adap-
taciéon en el puesto de trabajo.

3. Ensefianzas minimas

3.1  Objetivos generales del ciclo formativo

* Comprender y/o aplicar la terminologia, instru-
mentos e informacién de proceso necesarios
para medir las propiedades fisicogquimicas iden-
nificar, caracterizar y controlar las materias pri-
mas, las pastas celuldsicas y el papel y cartdn
y su proceso de elaboracién.

* Interpretar, analizar y, en su caso, realizar las
operaciones del proceso de obtencidén de mate
rias celuldsicas, preparando las materias primas,
controlando los parametros del proceso y alma:
cenando los productos finales, cumpliendo las
normas de correcta fabricacion y de seguridac
establecidas. _

¢ Interpretar, analizary, en su caso, operar los equi
pos de fabricacion de papeles y cartones lisos
y ondulados, teniendo en cuenta los parametros
de fabricacion y realizando los cambios de ves
tiduras y elementos de uso.

e Realizar los ensayos de control de calidad de
fa fabricacion comprobando la buena marcha de
proceso, realizando los informes en sus soportes
especificos.

» Utilizar la informatica de usuario aplicada a su
actividad profesional como medio de informa
cién, comunicacion y gestion de la planta qui
mica.

¢ Sensibilizarse respecto de los efectos que las
condiciones de trabajo pueden producir sobre
la salud personal, colectiva y ambiental, con e
fin de mejorar las condiciones de realizaciéon de
trabajo, utilizando medidas preventivas y protec
ciones adecuadas.

* Comprender el marco legal, econémico y orga
nizativo gue regula y condiciona la actividac
industrial, identiticando los derechos y las obli
galciones que se derivan de las relaciones labo
rales.

e Utilizar v buscar cauces de informacion y for
macion relacionada con el gjercicio de la pro
fesién, que le posibiliten el conocimiento y Iz
inserciéon en el sector quimico y la evolucion y
adaptacion de sus capacidades profesionales
a los cambios tecnolégicos y organizativos de
sector.

3.2 Mododulos profesionales asociados a una unidad de
competencia

Médulo profesional 1: Servicios auxiliares de procesc
quimico

Asociado a la unidad de competencia 1. preparar ins
talaciones y operar servicios auxiliares para el procesc
quimico

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar el funciona-|* [dentificar los tipos de
miento de los equi-| combustibles, empleados
pos generadores de! en la generacion de calor
calor, relacionandoj relacionandolo con I
los parametros de medida de su poder calo
operacion y control rifico en el proceso de
con el aporte ener-| combustion y con los ries
gético requerido en| gos que comporte sL
el proceso. manipulacion.

e Describir algin tipo de
horno, indicando sus for
mas constructivas, partes
principales y aplicacione:
en los procesos quimicos
industriales.

® Enumerar la secuencia de¢
operaciones de prepara
cion, puesta en marcha de
encendido y parada de los
hornos, asi como las ope
raciones de preparacior
del horno para su man
tenimiento.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2 Manejar equipos de
intercambio de
calor, mediante
simuladores o equi-
pos a escala de labo-
ratorio, para efec-
tuar operaciones de
transferencia de
calor.

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

Operar sobre los instru-
mentos de medida y ele-
mentos de regulacion del
horno para controlar el
aporte energético y la
seguridad del horno, rea-
lizando medidas directas
de andlisis de humos.

Diterenciar las formas de
transmision de calor y
manejar tablas de conduc-
tividades calorificas de los
materiales mdas usados en
intercambiadores de calor.

- Identificar y clasificar los

distintos tipos de inter-
cambiadores, segin con-
diciones de trabajo y apli-
cacidn a los procesos qui-
micos industriales.
Identificar los diversos
meétodos de limpieza de
cambiadores de calor con
sustancias y medios ade-
cuados, identificando los
diferentes tipos de incrus-
taciones gque se pueden
producir.

Efectuar maniobras en
algun tipo de cambiador
de calor (evaporador, refri-
gerador, condensador o
hervidor), para su puesta
en marcha, funcionamien-
to y parada, accionando
las vaivulas y controlando
los indicadores (presidn,
temperatura}.

Efectuar un calculo senci-
llo de balance de materia
y energia en cambiadores
de calor.

Definir los distintos tipos
de vapor de agua, estable-
ciendo la energia asociada
a cada uno vy relacionarlo
con las propiedades ter-
modinamicas del vapor de
agua.

Interpretar, a partir de
esquemas, las partes prin-
cipales de una caldera,
indicando la funcidn de
cada parte asf como la de
sus accesorios y elemen-
tos de regulacion y con-
trol.

ldentificar la secuencia de
operaciones en la conduc-
cién de calderas para la
puesta en marcha, puesta
en servicio y puesta fuera
de servicio interpretando
las causas que pueden
hacer variar la presion,
manteniendo las condicio-
nes de seguridad.

1.4 Determinar los dis-
tintos usos y trata-
mientos del agua en
un proceso guimico
de producciéon o
depuracidn quimica
industrial. controlan-
do, como operador,
los equipos e insta-
laciones de depura-
cién.

1.5 Asociar el uso, pro-
duccién y acondicio-
namiento del aire y
otros gases de uso
industrial con opera-
ciones auxiliares, de
produccién y de
ambiente, en diver-
S0S procesos quimi-
cos industriales.

Efectuar el entretenimien-
to de la caldera (engrase,
juntas) haciendo las revi-
siones y limpiezas periodi-
cas establecidas en el
manual de uso de las cal-
deras.

Cumplimentar las pruebas
de operacicnes de un par-
te tipo prescritas en el «Re-
glamento de aparatos a

asidnn. L
econocer los distintos

recursos hidricos del agua,
relaciondndolos con las
propiedades fisicas y qui-
micas del agua.
Diferenciar los tratamien-
tos del agua. consideran-
do como afluente, segun
su finalidad: agua de pro-
ceso, de refrigeracion,
ara calderas... _
elacionar los tratamien-
tos fisicos, guimicos o
microbiolégicos en un pro-
ceso de depuracion de
agua, con la calidad del
agua precisa para ser uti-
lizada como. afluente o
efluente del proceso.
Observar y reconocer en
muestras de diferentes
aguas, sustancias disuel-
tas, suspensiones y coloi-
des utilizando técnicas y
equipos de laboratorio.
Justificar la importancia
de los procesos de depu-
racién de aguas en la con-
servacion del medio
ﬂnbie%te. _
escrnbir la composicidn
del aire y los gases inertes
utilizados en industrias
quimicas y las caracteris-
ticas de compresibilidad y
cambio de estado en rela-
cidn con sus Usos en iner-
tizacion, instrumentacion,
transporte y demas usos
industriales.
identificar y describir los
elementos integrantes de
una instalacion de aire
comprimido con el fin de
maniobrar y vigilar la ins-
talacién para servicios
generales e instrumenta-
cion. :
Explicar el proceso de
acondicionamiento de aire
en cuanto a su secado,
humidificacién. purifica-
cion y licuacion, interpre-
tando las instalaciones de
produccidn, transporte y
almacenamiento tanto de
aire como de gas inerte y
auxiliares.
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- Relacionar las caracteristi-
cas del aire necesarias en
una zona de trabajo (zona
limpia, presion positiva, ...)
en funcion del tipo de pro-
ducto a manipular o pro-
ducir.

Contenidos basicos (duracién 90 horas)

a) Termotecnia

Conceptos y unidades de calor y temperatura. ins-
trumentos de medida. Transmisién de calor: conduccidn,
conveccion y radiacion.

Presién, medida y unidades. Relacion entre la presion,
volumen y temperatura.

Cambios de estado.

El proceso de combustion. Tipos de combustibles y
comburentes. Quemadores.

Generadores de calor, cambiadores de calor y cal-
deras de vapor

Principios fisicos. Identificacion y funcionamiento de
equipos. Analisis de informacion real de procesos y equi-
pos. Reglamento de aparatos a presion. Dispositivos de
seguridad.

* Procedimientos y técnicas de las operaciones de
preparacién, conduccion y mantenimiento de equi-
pos a escala de laboratorio y/o taller.

b) Depuracion del agua

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

Planta de tratamiento de aguas: tratamientos fisicos,
quimicos y microbiolégicos. Procedimientos de trata-
miento de agua cruda para calderas, refrigeracion y pro-
ceso. Procedimientos de tratamiento de aguas indus-
triales. Ensayos de medida directa de las caracteristicas
del agua.

¢} Tratamiento, transporte y distribucién de aire

~ Composicién y caracteristicas del aire y otros gases
industriales.

Instalaciones de tratamiento, transporte y distribucion
de aire para servicios generales e instrumentacion. Tra-
tamientos finales; secado, filtrado y regulacién de pre-
sion. Condiciones de seguridad.

Mddulo profesional 2: Fabricaciéon de pastas
celuldsicas

Asociado a la unidad de competencia 2: Conducir
equipos de fabricacién de pastas papeleras

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar las etapas|® [nterpretar los diagramas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

de los procesos de
fabricacion de pas-
tas celuldsicas en
funcién de la trans-
formacién de las
materias primas vy
auxiliares.

de proceso de obtencion
de pastas, interpretando la
simbologia asociada.

Distinguir las maderas vy
vegetales mas usados en
las fabricas de pastas, por
observacion directa, al
microscopio y con la ayu-
da de guias o claves, reco-
nociendo la estructura fisi-
ca y composicion quimica
mas sencilla de la madera.

2.2 Controlar el proceso
de obtencién de pas-
tas mecdanicas, qui-
micas al sulfato o
semigquimicas, en
procesos disefados
a escala de labora-
torio.

2.3 Analizar el proceso
de recuperacion y
tratamiento de lejias
negras, explicando
la funcién y modo de
actuacién de los
equipos, sus elemen-
tos de control y
seguridad, los para-
metros y variables
gue regulan el proce-
so, interpretando
sus diagramas y las
reacciones quimicas
elementales.

Relacionar las materias
auxiliares para la produc-
cion de pastas celuldsicas
con los puntos del proceso
a que son aplicadas vy la
funcién que cumplen.

Describir los equipos y
operaciones para el trata-
miento de madera y otras

w terias rilmas. ]
elacionar los equipos de

fabricacidon de pastas y su
funcionamiento, identifi-
cando los instrumentos vy
elementos que controlan
los parametros de obten-
cién de las distintas pastas
celuldsicas. :
Identificar los dtiles y pun-
tos para la toma de mues-
tras para el control de
obtencién de pastas celu-
losicas.

Actuar sobre el proceso,
mediante la puesta en
marcha, parada, supervi-
sion y mantenimiento de
primer nivel de los ele-
mentos de impulsion de
fluido (bombas, compreso-

res, ...). ]
Preparar los equipos, a

escala de laboratorio, ajus-
tando los parédmetros a los
margenes marcados y
cumplir la secuencia de
operaciones requeridas
para obtener la pasta
deseada {mecanica, de
muela y de discos, quimi-
cas o semiquimicas).
Explicar los cambios de
calidad en las pastas,
mediante observacion,
con la variacion de los
arametros.

nterpretar y resolver dis-
tintos comportamientos
de los equipos, resolvien-
do las incidencias que se
puedan presentar, que no
impliquen intervenciones
en profundidad de tipo
mecanico y/o eléctrico-
ﬁjeFtrénico. .

elacionar el diagrama de
recuperacion de lejias
negras al sulfato y trata-
miento de lejias negras del
proceso semiquimico, con
el diagrama de flujo del
proceso pasteroquimico al
sulfato o semiquimico.
Interpretar las reacciones
guimicas elementales que
se producen en la recupe-
racion o tratamiento de
lejias del proceso al sulfato
0 semiquimico para detec-
tar o corregir incidencias
en el proceso.
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* Dascribir los equipos de
recuperacion de lejias
negras del proceso al sul-
fato: evaporadores, calde-
ra de recuperacién, disolu-
cion de salinos, apagador
de cal, caustificadores,
espesado de lodos y que-
mador de lodos.

® Reconocer los equipos de
tratamiento de lejias
negras del proceso semi-
quimico (tratamiento
anaerobio y aerobio).

b) Materias primas

Maderas y vegetales mas usados en la Industria de
obtencién de pastas. Componentes fisicos, quimicos y
micrograficos.

c) Operaciones del proceso de fabricacion

Operaciones bdsicas de preparacion de la madera
y obtencién de pastas.

Operaciones de blanqueo de pastas y de acabado.

Operaciones de recuperacion de lejias.

En cada operacion: identificaciéon y funcionamiento
de equipos. Procedimientos de operacién en la prepa-
racidn, conduccion y mantenimiento de equipos. Varia-
bles que se deben medir y parametros que deben con-
trolarse en las operaciones. Realizacion de ensayos de
calidad de producto en proceso y producto acabado.

2.4 Analizar los difaren-
tes tipos de blan-
gqueo de pastas
mecanicas, quimi-
cas y papeles des-
tintados.

2.5 Interpretar los siste-
mas de: depuracién,
formacién, prensa-
do, secado y emba-
lado de pastas.

» |dentificar los pardmetros

a medir y las variables a
controlar en la recupera-
cion y tratamiento de lejias
al sulfato y semiquimicas
y realizar los ensayos de
calidad sobre las lejias.

Explicar las normas de
seguridad de calderas.

Reconocer los tipos de
blangueo mas frecuentes,
asi como los agentes de
blangqueo mas usados en
el blanqueo de pastas, pre-
paracidn y reacciones qui-
micas producidas.
Identificar fos componen-
tes de los equipos de blan-
gueo de pastas.

Explicar fos cambios de
calidad de las pastas, con
la variacién de los pardme-
tros que influyen en el
blanqueo de pastas, por
medio de realizacion de
ensayos de pastas blan-
queadas.

Realizar blanqueos tradi-
cionales y ecolégicos en
laboratorio, preparando
las disoluciones blan-
queantes segun ¢l tipo de
proceso.

Reconocer los equipos uti-
lizados, las operaciones a
realizar y los parametros a
controlar en la depuracién,
formacion, prensado,
secado y embalado de
pastas.

Explicar como afectan a la
catidad de las pastas la
variacion de los pardme-
tros.

Contenidos béasicos {duracién 120 horas)

a) Procesos de fabricacién de pastas celuldsicas

Procesos continuos y discontinuos de fabricacion.
Procesos tipo. Interpretacion de diagramas de proceso
de pastas mecanicas, semiquimicas y quimicas.

Medidas de seguridad de proceso y producto.

d} Las pastas papeleras como producto acabado

Caracteristicas y aplicaciones de los diversos tipos

de pastas.

Sistemas de secado/embalado y almacenamiento de

pastas.

Mdédulo profesional 3: Fabricacién de papel y cartén

Asociado a la Unidad de competencia 3; Fabricar, trans-
formar y manipular papeles y cartones

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar las etapas
del proceso de ela-
boracion de papel y
carton a partir de la
pasta.

3.2 Comprobar y ensa
yar las pastas, pape-
les reciclables y pro-
ductos auxiliares uti-
lizados en la elabo-
racion de papsles y
cartones.

Identificar los tipos de
papeles y cartones, su
composicién mas comun y
sus aplicaciones.
Interpretar esquemas de
fabricacion de papeles y
cartones lisos a partir de
pastas virgenes o papeles
reciclados identificando
los puntos en los que se
incorpora productos auxi-
liares.

Reconacer los puntos del
proceso donde se toman
las muestras, el procedi-
miento, secuencia y fina-
lidad de las mismas.

Distinguir las pastas como
rateria prima, seglin su
composicion fibrosa {fi-
bras largas y cortas) y su
proceso de obtencion
{pasta mecanica, semiqui-
mica o quimica) tanto por
analisis micrografico
como por el etiquetado.
Caracterizar los papeles
reciclables usados como
materia prima en la fabri-
cacion del papel.
Distinguii las funciones
realizadas por los produc-
tos aditivos y auxiliares y
enumerar algunos produc-
tos.
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CAPACIDADES TERMINALES
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3.3 Controlar a escala
de laboratorio la pre-
paracion de las pas-
tas y papeles recicla-
bles por medio de
desintegracién, tra-
tando los compo-
nentes de mezcla
por métodos de refi-
no y depuracion
para obtener una
pasta que responde
a las cualidades
deseadas.

3.4 Explicar el proceso
inicial de formacion
de la hoja en la cabe-
‘za de maquina y
mesa de fabricacion,
as{ como enumerary
definir los aspectos
esenciales del pren-
sado y secado en el
proceso general de
fabricacién de pape-
les y cartones.

* Preparar ingredientes qui-

micos, de concentracion
adecuada, utilizados como
productos aditivos y auxi-
liares (cargas, colas, colo-
rantes ...) pesando, midien-
do y siguiendo las opera-
ciones con los equipos de
preparacion.

Mezclar las pastas, cargas,
colorantes y otros com-
puestos que entran en la
fabricacion de diversos
papeles y cartones,
midiendo, dosificando vy
siguiendo el orden de adi-
cidn segln normas técni-
cas y de seguridad.

Explicar los fundamentos
de las operaciones fisicas
y reacciones quimicas que
se producen en las etapas
de preparacion de la pasta
y papel reciclable.
Describir los equipos de
desintegracion, tinas, refi-
nos, depuracion y circuitos
de aguas, asi como los ele-
mentos sustituibles.
Analizar el proceso de refi-
no en sus diferentes partes
y aparatos, describiendo
los efectos del refino sobre
la pasta y enumerando los
factores que influyen
sobre el refino.

A partir de manuales de
equipo y procedimientos
de operacion: realizar la
preparacién, ajuste y con-
trol de equipos para pre-
parar, a escala de labora-
torio, una pasta o papel
reciclado util en ia fabrica-
cion de un determinado
papel ¢ carton.

A partir del esquema de
una maguina de papel,
reconocer y definir 1a fun-
cidén de los drganos que
componen los diferentes
sistemas de formacion de
hoja y sistemas de secado
y su aplicacion a diferen-
tes tipos de papeles y car-
tones lisos.

Calcular 'la cantidad de
agua extraida en las dife-
rentes partes de la maqui-
na de papel o carton liso.
Explicar los diferentes
parametros a medir y
varigbies a controlar en
maquina de papel asi
como el efecto de su varia-
cion sobre la calidad del
papel o carton liso.

3.5 Realizar las técnicas
de ennoblecimiento
de papel y carton
mediante adicién de
otros productos o
por operaciones
mecanicas en equi-
pos a escala de labo-
ratorio.

3.6 Efectuar los proce-
sos de acabado del
papel para obtener
un producto de con-
sumo final.

* Distinguir las diferentes

vestiduras y repuestos
mas comunes en fabricas
de papel y carton.

Realizar diferentes tipos
de papeles y cartones lisos
en laboratorio, preparan-
do, regulando y ajustando
los equipos utilizados.

A partir de un esquema de
planta onduladora de car-
ton, definir la funcién de
las diferentes secciones
de maquina, preparacién
de cola y sistemas de apli-
cacion, asi como los para-
metros de materias primas
y fabricacion relacionados
con la calidad del carton
ohdulado.

Distinguir los Utiles para
realizar los ensayos de
papeles reciclados, pastas
y productos auxiliares y los
derivados de las operacio-
nes de preparacién y fabri-
cacion de papeles y car-
tones.

Relacionar los tratamien-
tos por adicion de otros
productos (bafos superfi-
ciales, estucado, coloran-
te ...) con las propiedades
que confieren al papel y
las aplicaciones posterio-
res.

Preparar bafics y aplicar-
los, a escala de laborato-
rio, con los equipos ade-
cuados siguiendo el orden
0 secuencia de operacio-
nes propias del revesti-
miento superficial de
papel o carton.

Explicar ensayos de apti-
tud a la impresion de pape-
les y cartones.

Explicar los tratamientos
mecanicos (alisado, calan-
drado, cepillado) y fisicos
{(acondicionado, humecta-
do) analizando la funcion
de los equipos sobre las
propiedades del papel.

Identificar los preparativos
necesarios y las operacio-
nes a realizar en el bobi-
nado de papel o cartén, y
explicar los posibles defec-
tos de! papel o cartén en
el rebobinado.

Cortar las hojas de papel

‘o de cartén vendidos en

resmas, identificando las
operaciones y verificacio-
nes realizadas por la cor-
tadora.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

e Describir la maquinaria
para la fabricacion de
cajas de carton liso y ondu-
lado y sacos, asi como la
transformacion del papel
tisu.

» |dentificar los tipos de
ensayos a efectuar sobre
el producto acabado (gra-
maje, base, humedad,
espesor, color, formacion
de la hoja, dimensiones ...)
y realizar algunos de ellos.

® Explicar el procesoc de
embalaje y etiquetado
mecanico o manual de las
bobinas y resmas de
papel.

* |dentificar los tipos de
papel y de pastas a alma-
cenar, asi como los méto-
dos de transporte hacia el
lugar de almacenamiento
y las condiciones y orga-
nizacién del almacén de
pastas, papel. cartdn liso y
ondulado ya sea en plan-
chas o bobinas.

Contenidos béasicos (duracién 150 horas)

a) Procesos de fabricacion dé papel y carton

Procesos continuos y discontinuos de fabricacion.
Interpretacion de diagramas de proceso de fabricacién
de papel, carton liso y ondulado.

b} Materias y materiales

Pastas papeleras y papeles reciclables mas usados
en [a elaboracién de papel.

Reconocimiento fisico y micrografico de las pastas
y papeles reciclables,

Productos aditivos y productos auxiliares.

¢} Operaciones de fabricacion de papel y cartén

Preparacién de pastas y papel reciclable.

Fabricacion de papel y cartdn liso. Formacién de hoja,
prensado y secado, Revestimiento superficial. Prepara-
cidn de bhanos.

Fabricaciéon de cartén ondulado.

En cada operacion: identificacién y funcionamiento
de equipos. Procedimiento de operacién en la prepa-
racion, conduccién y mantenimiento de equipos. Varia-
bles que se deben medir y parametros que se deben
controlar en las operaciones. Realizacién de ensayos de
control de calidad en materias primas y productos en
proceso.

d) Productos acabados y manipulados de papel y
cartén

Operaciones de acabado y manipulacion de papel y
carton, Identificacion de equipos. Procedimientos y téc-
nicas de operacion y control. Ensayos de comprobacién.
Embalado de equipos. Fundamentos del manejo.

Aplicacion del papel y cartéon a la impresion y al
embalaje.

Médulo profesional 4: Instrumentacién y control de
procesos quimicos

Asociado a la Unidad de competencia 4: Controlar el
proceso quimico

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 ldentificar los par4d-|® ldentificar los principales
metros de control de| parametros que intervie-
un proceso quimice| nen en un proceso quimi-
industrial a partir de| co para su correcto fun-
ta informacion técni-] cionamiento.
ca del proceso. ® Precisar las unidades habi-

tuales de medida utiliza-
das en la regulacion del
proceso quimico en situa-
ciones productivas.

s Precisar las relaciones
existentes entre los distin-
tos parametros que defi-
nen un proceso quimico
industrial.

4.2 Elegir los equipos de | A partir de un supuesto pro-
medida y control en| ceso de control:

mgfrlggcfueelﬁ:ypgrut ® Explicar el principic de
controlar, realizar la funcionamiento de los
’ ; distintos instrumentos y
correspondiente equipos de medida.
medida e mterpreltar e Efectuar medidas direc-

\drtrep(;gtsenr}éar 0s tas de presién, nivel,
atos obtenidos. caudal, temperatura, pH,
conductividad y concen-
tracién, con los instru-
mentos € indicadores
apropiados.

e Montar y desmontar
adecuadamente instru-
mentos de medida para
su instalacién y/o verifi-
cacién en equipos de
ensefnanza.

e Explicar los tipos de
errores en la medida de
parametros tanto cons-
tantes como proporcio-
nales.

® |Introducir y almacenar
adecuadamente los
datos obtenidos en
soportes magneticos.

® Interpretar los datos
obtenidos en los instru-
mentos de medida y
representarlos grafica-
mente.

4.3 Distinguir las técni-|® Interpretar simbologia gra-
cas de regulacion| fica utilizada en la instru-
utilizadas en un pro-| mentacién y control de
ceso quimico de procesos de fabricacién vy
fabricacién y depu-| en equipos auxiliares de la
racion. industria quimica.

* Reilacionar codigos de
colores, numeracion de
tuberias y anagramas
como informacidn de
seguridad.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.4 Actuar en situacio-
nes de regulacién y
control mediante
simuladores, con
diagramas, esque-
mas Yy supuestos
datos de proceso,
manteniendo el pro-
ceso bajo control.

J

Definir y utilizar la nomen-
clatura utilizada en instru-
mentacion y control, tales
como punto de consigna,
proporcionalidad, error e
instrumento ciego.
Identificar ios elementos
gue componen un lazo de
control abierto de otro
cerrado, apreciando su
aplicacion a los distintos
procesos de fabricacidn
continua o discontinua.
Describir los controles a
realizar en relacién a las
distintas funciones pro-
ductivas (calidad, manteni-
miento, produccidn vy
seguridad).

Diterenciar los distintos
tipos de control: «Todona-
da», proporcional, integra-

do y otras combinaciones

de regulacidn.

Describir los elementos
primarios, de transmisién
de la sefal y elementos
finales de control.
Interpretar paneles de
control y controles légicos
programables, identifican-
do la exacta localizacion
de aquellas sernales criti-
cas a controlar que deter-
minan la calidad final del
producto y la seguridad
del proceso.

Manipular equipos de
regulacién modificando
puntos de consignay otros
parametros.

Utilizar programas y
soportes informaticos apli-
cados a la instrumenta-
cidn y control de los pro-
cesos quimicos.

Contenidos basicos (duracion 120 horas)
a) Métodos e instrumentos de medicion de las varia-

bles de proceso

Medicion de magnitudes fisicas industriales: tempe-
ratura, presion, nivel y caudal. Unidades de medida.

Instrumentos v equipos de medida: principio de fun-
cionamiento, caracteristicas y aplicaciones.

b) Regulacién y control de procesos

Métodos de conduccion manual y automatizada.
Elementos de estructura de un sistema automatizado.
Lazos de control abierto y cerrado.

Transmision de la senal.

Elementos de regulacidn, valvulas: tipos, caracteris-
ticas y posicionamiento en proceso.
Tipos de actuaciones sobre las variables que deben

ser controladas.

c) Aplicacién informatica al control de procesos
Interpretacion de simbologia grafica en diagramas e

informacion de proceso.

Sistema de control distribuido, estudio de control de
procesos mediante simuladores a través de ordenadores.

Modulo profesional 5: Organizacién, seguridad
y ambiente quimico

Asociado a la Unidad de competencia 5: Actuar bajo
normas de correcta fabricacién, de seguridad y ambien-

tales

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar la estructu-
ra organizativa y fun-
cional de la industria
quimica y su ubica-
cién profesional en
ella.

b.2 Identificar las princi-
pales medidas y apli-
car o seleccionar los
equipos y dispositi-
vos en funcién de la
seguridad necesaria
en el funcionamien-
to de un laboratorio
o de una fabrica de
produccion quimica.

Identificar el flujo y natu-
raleza de la informacién y
relaciones del area de pro-
duccion

A partir de un supuesto
organigrama empresarial
de la Industria Quimica,
explicar las relaciones y el
flujo de informacion entre
las diversas areas funcio-
nales o departamentos.
Clasificar la Industria Qui-
mica, segun el tipo de pro-
cesos y productos, valo-
rando su importancia vy
relaciones con otras indus-
trias.

Clasificar los tipos de ries-
gos mas comunes en la
actividad quimica.
Identificar las normas de
seguridad aplicables en el
almacenamiento, carga,
descarga, transporte vy
manipulacién de los pro-
ductos quimicos a fin de
evitar accidentes y sus
secuelas.

Identificar los riesgos aso-
ciados, tanto a las instala-
ciones y equipos, como a
los elementos u drganos
peligrosos de las mismas,
aplicando las normas de
seguridad en el entreteni-
miento y mantenimiento
de equipos e instalacio-
nes.

Aplicar de forma apropia-
da al riesgo, los equipos de
proteccién individual, los
dispositivos de deteccién
y proteccion fijos y movi-
les.

Observar las reglas de
orden y limpieza en su
lugar o area de trabajo y
en los equipos, servicios o
productos que utiliza.
Describir los principales
riesgos y sistemas de res-
puesta en condiciones de
emergencia, identificando
las principales causas de
accidente profesional y la
actuacion ante un supues-
to de emergencna 0 acci-
dente.
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3.3 Moddule profesional transversal de: Quimica apli-
CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION cada

5.3 Respetar las medi-|® Identificar las posibles
das de protecciénde| fuentes de contaminacién
su entorno ambiente| del entorno ambiente y los
de trabajo v las del| dispositivos de deteccién
medio ambiente en| fijos y moviles utilizados
el proceso quimico| como medidas de preven-
industrial o de fabo-| c¢ién y proteccién.
ratorio, e Aplicar los medios de vigi-

lancia mas usuales de
afluentes y efluentes de
los procesos quimicos
industriales de produccion
y depuracién.

* Reconocer las técnicas
con las que la industria qui-
mica depura sustancias
peligrosas para el medio
ambiente y aplicar la téc-
nica idénea para su elimi-
nacién a pequena escala.

* Mantener los niveles higié-
nicos necesarios para evi-
tar contaminaciones per-
sonales o hacia el produc-
to que se esté manipulan-
do u obteniendo.

e Justificar la importancia
de las medidas de protec-
cién: hacia su propia per-
sona, la colectividad y el
medio ambiente.

Contenidos bésicos (dufacién 90 horas)

a) Laindustria quimica esparfiola

Clasificacién de la industria quimica por tipos de pro-
ceso y de productos.

Departamentos y servicios de la empresa quimica:
funciones de produccion, laboratorio, mantenimiento y
seguridad. Refaciones entre allas.

Organizacion y lineas jerarquicas. Unidades y lineas
de produccion.

b) Seguridad y prevencion en la industria quimica

_Riesgos comunes en la industria quimica: mecénicos,

eléctricos y quimicos. C

Fuego: teoria y tecnologia. Métodos de prevencion,
deteccion y extincién de distintos tipos de fuego.

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

Actuacion segtin el Plan de emergencia. Accidentes
mas comunes.

Equipos de proteccién individual y dispositivos de
deteccidn y proteccion. Clasificacidn y utilizacion.

c) Sistemas de prevencién y proteccién del ambien-
te en la Industria Quimica

Contaminantes del ambiente de trabajo: fisicos, qui-
micos y microbioldgicos.

Procedimientos de medida y eliminacién de conta-
minantes en los procesos de produccion o depuracién
quimica industrial.

Normas de actuacidn ante situaciones de riesgo
ambiental. -

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

e Caracterizar diversos|® |dentificar sustancias sim-
productos quimicos| ples y compuestos quimi-
mediante sus propieda-| cos, con la ayuda de sis-
des, férmulas v nom-| temas de marcaje de reci-
bres con objeto de que| piente o con documentos
su clasificacion y mani-| sobre especificaciones
pulacion sea adecuada| técnicas, mediante la
y segura. observacién y compara-
cidn con sus propiedades.

* Resolver ejercicios de for-
mulacién y nomenclatura
de compuestos quimicos
utilizando las reglas inter-
hacionales, indicando el
tipo de enlace por las pro-
piedades de los elementos
que la componen y su
situacion en el sistema
periodico.

¢ Clasificar distintos com-
puestos guimicos aten-
diendo al grupo funcional
y estado fisico.

* Preparar diferentes|e® Caracterizar las disolucic-
tipos de disolucionesde| nes segln su fase fisica y
concentracion determi-| concentracién.
nada mediante la ayuda | ® Resolver los célculos nece-
de técnicas vy equipos| sarios para obtener disolu-
apropiados. ciones expresadas en dis-
tintas unidades de concen-
tracién.

e Diferenciar los modos de
preparacion de una disolu-
cion segln las exigencias
de cada unidad de concen-
tracién, estableciendo las
diferentes etapas y los
equipos necesarios para
su realizacién.

e Efectuar la preparacién de
tas disoluciones, asi como
de diluciones de las mis-
mas, midiendo las masas,
volumenes adecuados y
utilizando la técnica de
preparacion con la seguri-
dad requerida.

¢ Diferenciar los tipos de | ® |dentificar los diferentes
reacciones quimicas y| tipos de reacciones encon-
los factores que pueden| tradas en un andlisis, una
influir sobre la cinética] sintesis o una purificacién.
de las reacciones. e Efectuar calculos este-
quiométricos sobre reac-
ciones quimicas acido-ba-
se, precipitacién y oxida-
cion-reduccion, relacio-
nandolo con el caracter
exotérmico o endotérmico
de la reaccién y resolver
ejercicios y problemas
relacionados con |a deter-
minaciéon de las cantida-
des de las sustancias que
intervienen en reacciones
gquimicas. -
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

* |dentificar y caracteri-
zar una sustancia por la
medida de diversos
parametros, segtn pro-
cedimientos estableci-
dos de ensayos fisicos
y anélisis quimicos,

¢ Tratar los datos obteni-
dos experimentalmente
en los ensayos de iden-
tificacién, mediante cal-
culos y graficos, expre-
sando y valorando los
resultados.

e QOperar correctamente
en la toma de muestras
para finalidades de con-
trol de un proceso qui-
mico industrial o de
andlisis de sustancias
quimicas.

» Efectuar en el laboratorio

procesos gQuimicos reacti-
vos sencillos e identificar
los factores que influyen
sobre ta velocidad de reac-
cion observando los cam-
bios significativos que
suceden en la misma y que
permiten deducir la mar-
cha de la reaccion.

interpretar el procedimien-
to qgue se debe seguir,
identificando las operacio-
nes que hay que efectuar
y relacionandolas con el
pardmetro de la sustancia
que hay que medir.
Preparar el material, ins-
trumentos y aparatos de
medida para la determina-
¢ién de pardmetros fisicos
de sustancias.

Preparar las disoluciones
0 reactivos nhecesarios
para efectuar el analisis,
se?ﬂn las especificaciones
del procedimiento.

Medir los valores de un
conjunto de caracteristi-
cas necesarias en la iden-
tificacion de sustancias
{densidad, viscosidad,
temperaturas de ebulli-
cién, temperaturas de
fusién, pH, color...)

Opera{_ correctamente con
expresiones matematicas

para realizar célculos de -

resultados a través de la
medida indirecta de datos.
Representar grificamente
la funcién y variable medi-
da introduciendo en ella
los datos para obtener
resultados.

Confrontar los resultados
entre el valor de referencia
y el valor obtenido en la
aplicacion de la técnica de
identificacion.
Argumentar si el conjunto
de resultados obtenidos
constituye una identifica-
cién segura de la sustancia
ensayada.

Distinguir los principales
métodos utilizados para el
muestreo manual o auto-
matico de una sustancia
en un. proceso quimico
industrial.

Identificar los equipos e
instrumentos para la toma
de muestras segun el esta-
do y condiciones fisicas de
la materia.

¢ Demostrar una actitud
de orden, rigor y limpie-
za en el terreno experi-
mental y manipulativo.

® Ordenar y clasificar
materias y productos
quimicos atendiendo a
sus caracteristicas fisi-
cas, actividad quimicay
riesgos que comporten
su manipulacién y toxi-
cidad, desde la éptica
de su almacenamiento
industrial.

Interpretar los procedi
mientos establecidos para
que la toma de muestras
sea representativa.
Realizar el procedimiento
de toma de muestra obte-
niendo la misma en el
envase adecuado y comn:
servandola en las condi
ciones requeridas por lz
naturaleza de la muestra
Marcar la muestra utilizan
do los medios adecuados
para distinguirla de patro
nes, de otras muestras, y
tener conciencia de le
importancia del muestrec
en la actividad quimice
industrial.

Expresar los resultados
experimentales con la pre
cision requerida.

Manejar cuidadosamente
el material e instrumenta
de ensayos.

Mantener limpto y ordena
do su lugar de trabajo
mediante la aplicacién de
técnicas de limpieza sobre
los equipos y accesorios

En un supuesto practico de

ordenacion y almacena
miento de materias y pro
ductos guimicos:

¢ Distinguir las principale:
técnicas y equipos utili
zados para el almacena
miento de materias soli
das, liquidas y gaseosas

* Identificar las principa
les condiciones y/o cri
terios de ordenacién de
las materias primas )
productos acabados qui
micos.

e Distinguir los modos di
clasificaciéon de produc
tos quimicos en su alma
cenamiento industrial.

¢ Describir varios itinera
rios logicos para ordena
y almacenar los produc
tos segun sus exigencia:
de aimacenamiento.

Contenidos basicos (duracién 150 horas)

a) Naturaleza y lenguaje de los compuestos quimi

COSs

Concepto de atomo y modelos atédmicos de Thomson
Rutherford y Bohr. Introducciéon al modelo cuénticc

Estructura electrdnica.

Masa atémica y masa molecular. Leyes de los gase.

perfectos. Concepto de mol.
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Sistema periodico. El enlace quimico, tipos de enlace
y consecuencias sobre [os compuestos quimicos.

Formulacion y nomenclatura de los compuestos qui-
micos inorganicos y organicos. Reglas de la LUP.A.C.
Introduccion a la guimica macromolecular.

b) Sistemas dispersos

Disoluciones. Formas de expresar y calcular la con-
centracién de disoluciones. Procedimientos de prepara-
cién de disoluciones.

¢) Reaccién guimica

Tipos y ajuste de reacciones. Estequiometria.

Termoquimica. Concepto de entalpia. Aplicaciones.

Equilibrios quimicos. Aplicacién de Kc y Kp en sus-
tancias gaseosas y disoluciones.

Reacciones acidobase, reaccién oxidaciénreduccion
y reaccion de precipitacién. Aplicaciones y medida del
pH y potencial de reduccién.

d) Identificacién y medidas de la materia

Toma de muestras: métodos, equipos y procedimien-
tos de muestrec.

Propiedades fisicoquimicas que identifican la materia
(densidad, temperatura de fusién, temperatura de ebu-
iticion, calor especifico). Instrumentos, aparatos, equipos
y procedimientos experimentales.

Medida de masa y volimenes de la materia. Técnicas
empleadas, procedimientos experimentales.

Medida de la concentracion de la materia. Técnicas
y equipos utilizados en la industria y en el laboratorio.
Procedimientos.

e) Sistemas de ordenacién, clasificacion y aimace-
namiento de productos quimicos.

Técnicas y equipos de almacenamiento. Condiciones
de seguridad. - _ ]
Sistemas de identificacion y control de existencias.

3.4 Moddulo profesional de Formacion en centro de
trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

¢ Actuar con criterios de|® Usar prendas y equipos de
Seguridad e Higiene en proteccién individual
sus actividades en el necesarias en las operacio-
puesto de trabajo. nes, relacionandoias con
los riesgos quimicos del
proceso y/o producto.

¢ |dentificar los riesgos aso-
clados a las instalaciones
y equipos.,

* Aplicar las normas de
seguridad establecidas
para el mantenimiento

* Responder adecuada-|® Ante situaciones de emer-
mente en condiciones| gencia, responder de
de emergencia simula- acuerdo a los planes de
das. emergencia establecidos

ocupando el cometido

asignado a su puesto de
trabajo en el ataque a la
emergencia.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

e Preparar los equipos
para el mantenimiento
y realizar el manteni-
miento de primer nivel.

¢ Realizar operaciones de
puesta en marcha vy
parada de los equipos
de fabricacién de pas-
tas celuldsicas.

e Ante una simulacidén de

- situacion de emergencia
en su puesto de trabajo,
responder desempefiando
et rol que le ha sido asig-
nado segun los procedi-
mientos establecidos o, en
su caso, siguiendo un cur-
so de actuacion adecuado
a la situacion cuando la
emergencia no se encuen-
tre registrada en los pro-
cedimientos.

Asimilar los entrenamien-
tos establecidos, frente a
los riesgos mas probables
en la propia industria qui-
mica.

Preparar los equipos de la
planta mediante la identi-
ficacidn y el aistamiento de
los mismos para realizar
trabajos de limpieza vy
mantenimiento.

Preparar y limpiar el area
para mantenimiento reali-
zando el desmontado vy
limpieza de las partes rele-
vantes del equipo, el vacia-
do de productos quimicos,
la eliminacion de materias
primas y contaminantes.
Seguir las instrucciones
del supervisor, las especi-
ficaciones y los permisos
de trabajo correctos ¢ pro-
cedimientos de limpieza.

Coordinar su actividad con
el personal de manieni-
miento o con su supervi-
sor, para estimar [a dura-
¢cion del trabajo de man-
tenimiento, informandole
de cualquier cambio rele-
vante.

Confirmar la realizacion
del trabajo de manteni-
miento, mediante las prue-
bas iddoneas de los equipos
o instalaciones y generar
la documentacion o comu-
nicacidn procedente.

Realizar el mantenimiento
de primer nivel bajo pro-
cedimientos escritos.

Interpretar el diagrama de
flujo correspondiente al
proceso pasteropapelero,
identificando los distintos
equipos de la unidad de
produccién en los que
desarrolla su trabajo, asi
como los instrumenios
incorporados a los mis-
mos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE PVALUACION

¢ Conducir el proceso de
obtencion de pasta
celulésica (o fases sig-
nificativas del mismo)
controlando y regulan-
do sus parametros.

identificar las variables del
proceso pasteropapelero
que deben ser medidas y
controladas.

identificar las variaciones
de los parametros que
controla el proceso.

Realizar operaciones
sobre los servicios auxilia-
res para aportar las con-
diciones requeridas en los
procesos.

Preparar la planta o insta-
lacion para la puesta en
marcha o parada, cum-
pliendo las condiciones de
seguridad, verificando:
situacion de las materias
primas, los procedimien-
tos de trabajo y las rela-
ciones con otros puestos
de trabajo.

Vigilar el correcto funcio-
namiento de los equipos e
instrumentacion asociada
comprobando que no exis-
ten fugas o disfunciones y
que el comportamiento es
el egperado.

Realizar la puesta en mar-
cha de la planta o insta-
laciéon detectando los fun-
citonamientos anormales.

Obtener toda la documen-
tacion y procedimientos
requeridos para el control.
Realizar la lectura de las
variables de proceso y
compararla con los valores
de las variables a mante-
ner y registrar las medidas
reatizadas de forma perio-
dica segun instrucciones.

Realizar la secuencia de
operaciones de control
interviniendo sobre {os ele-
mentos de regulacion o
elementos finales de con-
trol, de acuerdo con la
variable gque debe ser
corregida.

Detectar fallos o anoma-
lias que implican una pér-
dida de control del proce-

s0 y diagnosticar la rela- .

cidn causaefecto, evaluan-
do su poder de interven-
cién: solicitando informa-
cidon o instrucciones al
supervisor, o bien, actuan-
do sobre los equipos de
control para recuperar el
control del proceso.

e Conducir el proceso de
elaboracion de papel y
cartén (o fases significa-
tivas def misma), con-
trolando y regulando
sus parametros.

* Manipular/ensayar ma-
teriales de proceso pas-
teropapelero.

e Comportarse, en todo
momento, de forma res-
ponsable en la empre-
sa.

Obtener toda la documen-
tacion y procedimientos
requeridos para el control.
Realizar la lectura de las
variables de proceso vy
compararla con los valores
de las variables a mante-
ner y registrar las medidas
realizadas de forma perié-
dica segun instrucciones.
Realizar las operaciones
de transporte y almacena-
do de bobinas y otros
materiales.
Realizar la secuencia de
operaciones de control, de
una maquina de papel,
onduladora y estucadora,
interviniendo sobre los ele-
mentos de regulaciéon o
elementos finales de con-
trol, de acuerdo con la
variable que debe ser
corregida.
Detectar fallos o anoma-
lias que implican una pér-
dida de control del proce-
so y diagnosticar la rela-
cién causaefecto, evaluan-
do su poder de interven-
cién; solicitando informa-
cién o instrucciones al
supervisor, o bien, actuan-
do sobre los equipos de
control para recuperar el
control del proceso.
En la recepcion y expedi-
cion de material compro-
bar la concordancia entre
los documentos de recep-
cion-expediciéon y la iden-
tificacién/marcaje del pro-
ducto.

Obtener toda la documen-
tacion (procedimientos,
listas de ensayo, ...) y com-
probar que el equipo se
encuentra listo vy en con-
diciones de seguridad
para ser usado en el ensa-
0.

omar la muestra de
acuerdo con procedimien-
tos, en funcién del estado,
caracteristicas de la mate-
ria prima o producto y de
los ensayos que sobre ella
deben realizarse.
Realizar los ensayos de
recepcion o de proceso, en
tiempo, forma y seguridad
establecidos.

Realizar el relevo obte-
niendo toda la informacién
disponible del antecesor,
transmitiendo la informa-
cion relevante derivada de
su permanencia en el
puesto de trabajo.



BOE num 193

Viernes 13 agosto 1993

247056

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

» Interpretar y ejecutar con
diligencia las instruccio-
nes que recibe y respon-
sabilizarse del trabajo que
desarrolla, comunicando-
se eficazmente con la per-
sona adecuada en cada
momento.

e En todo momento mostrar
una actitud de respeto a
los procedimientos y nor-
mas internas de la empre-
sa.

# Analizar las repercusiones
de su actividad en el sis-
tema productivo y del cen-
tro de trabajo.

e Cumplir con los requeri-
mientos de las normas de
correcta fabricacidn,
demostrando un buen
hacer profesional, cum-
pliendo las tareas en orden
de prioridad y finalizando
su trabajo en un tiempo
limite razonabile.

¢ Mantener su area de tra-
bajo con el grado apropia-
do de orden y limpieza.

3.5 Mdadulo profesional de Formacidn y orientacion

laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones
de riesgo mas habitua-
les en el ambito laboral
que puedan afectar a su
salud y aplicar las medi-
das de proteccion y pre-
vencion correspondien-
tes.

Aplicar las medidas sani-
tarias basicas inmedia-
tas en el lugar del acci-
dente en situaciones
simuladas.

Diferenciar las formas vy
procedimientos de
insercion en la realidad
laboral como trabajador
por cuenta ajena o por
cuenta propia.

Identificar, en situaciones de
trabajo tipo, los factores de
riesgo existentes,

Describir los dafios a la salud
en funcion de los factores
de riesgo que los generan.

identificar las medidas de
proteccion y prevencion en
funcién de la situacion de
riesgo.

Identificar la prioridad de
intervencion en el supues-
to de varios lesionados o
de multiples lesionados,
conforme al criterio de
mayor riesgo vital intrinse-
co de lesiones.

Identificar la secuencia de
medidas que deben ser
aplicadas en funcion de las
lesiones existentes.

Realizar la ejecucion de las
técnicas sanitarias (RCP,
inmovilizacién, traslado...),
aplicando los protocolos
establecidos.

Identificar las distintas moda-
lidades de contratacion
laboral existentes en su
sector productive que per-
mite la legislacion vigente.

CAPACIDADES TEAMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Orientarse_ en el mercado
de trabajo, identificando

sus propias capacidades | .

@ intereses y el itinerario
profesional mas idoneo.

Interpretar el marco legal
del trabajo y distinguir
los derechos y obligacio-
nes que se derivan de
las relaciones laborales.

Describir el procesc que hay
que seguir y elaborar la
documentacion necesaria
para la obtencion de un
empleo, partiendo de una
oferta de trabajo de acuer-
do con su perfil profesio-
nal.

Identificar y cumplimentar
correctamente los docu-
mentos necesarios, de
acuerdo con la legislacion
vigente para constituirse
en trabajador por cuenta
propia.

Identificar y evaluar las capa-

cidades, actitudes y cono-

cimientos propios con
valor profesionalizador.

Definir los intereses indivi-
duales y sus motivaciones,
evitando, en su caso, los
condicionamientos por
razon de sexo o de otra
indole.

Identificar la oferta formativa
y la demanda laboral refe-
rida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas
de informacién del dere-
cho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajado-
res, Convenio Colectivo...)
distinguiendo los derechos
y las obligaciocnes que le
incumben.

Interpretar los diversos con-
ceptos que intervienen en
una «Liquidacién de habe-
res».

En un supuesto de negocia-
cion colectiva tipo:

¢ Describir el proceso de
negociacion.

¢ |dentificar las variables
(salariales, seguridad e
higiene, productividad
tecnoldgicas...} objeto
- de negociacion.

® Describir las posibles
consecuencias y medi-
das, resultado de la
negociacion.

|dentificar las prestaciones y
obligaciones relativas a la
Seguridad Social.

Contenidos basicos (duracién 30 horas)

a) Salud laboral:

* {ondiciones de trabajo y seguridad.
e Factores de riesgo. medidas de prevencidn v

proteccién.
¢ Primeros auxilios.
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b} Legislacién y relaciones laborales;

* Derecho Iaborql:
* Seguridad Social y otras prestaciones.
* Negociacién colectiva.

¢} Orientacion e insercién sociolaboral:

* Fl proceso de blsqueda de empleo.

* |niciativas para el trabajo por cuenta propia.

e Andlisis y evaluacién del propio potencial pro-
fesional y de los intereses personales.

4.1

4. Profesorado

Hinerarios formativos/profesionalizadores.

Especialidades del profesorado que debe impartir

moduios profesionales del ciclo formativo de «ope-
raciones de proceso de pasta y papel»

Especialidad

Médulo profesional del profesorado Cuerpo

1. Servicios auxi-| Operaciones de|Profesor técnico
liares de pro-| Proceso. de F.P.
ceso quimico.

2. Fabricacion de [Operaciones de |Profesor técnico
pastas celulé-| Proceso. de F.P.
sicas.

3. Fabricacion de{Operaciones de|Profesor técnico
péapel y car-| Proceso. de F.P.
ton. .

4. Instrumenta-|Operaciones de|Profesor técnico
cidén y control| Proceso. de F.P.
de procesos
quimicos.

5. Organizacién, |Operaciones de |Profesor técnico
seguridad y| Proceso. de F.P.
ambiente qui-
mico.

6. Quimica apli-|Andlisis y Quimi- |Profesor de Ense-
cada. ca Industrial. filanza secunda-

7. Fo_rmacién Y
orientacidn
iaboral.

Fisica y Quimica.

Formacién y Orien-
tacién Laboral.

ria.

Profesor de ense-
fanza secunga-
ria.

Profesor de ense-
nanza secunda-
ria.

4.2 Materias y/0 areas que pueden ser impartidas por
las especialidades del profesorado definidas en el
presente Real Decreto

Materia

Especialidad
del profesorado

Cuerpo

Quimica.

Analisis y Quimica
Industrial.

Profesor de Ensefan-

za Secundaria.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

4.3.1

Se establece la equivalencia a efectos de docen-

cia de los titulos de Doctor, Ingeniero, Arquitecto
o Licenciado con el de:

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial;
Ingeniero Técnico en Industria Papelera;

Para la imparticion de los médulos profesionales corres-
pondientes a Ia especialidad de Andlisis y Quimica Indus-
trial,

4.3.2 Se establece la equivalencia a efectos de docen-
cia de los titulos de Doctor, Ingeniero, Arquitecto
o Licenciado con los de:

Diplomado en Ciencias Empresariales;
Diplomado en Relaciones Laborales;
Diplomado en Trabajo Social;
Diplomado en Educacién Social,

Para la imparticion de los médulos profesionales corres-
pondientes a la especialidad de Formacién y Orientacién
Laboral.

5. Requisitos minimos para impartir estas
ensefianzas

6.1 Requisitos minimos de espacios e instalaciones

De conformidad con el art. 34 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de for-
macién profesional de grado medio: «Operaciones de
Proceso de Pasta y papel» requiere los siguientes espa-
cios minimos para su imparticién:

Superficia Gr_agb .
Espacio formativo - de partflpactén
m? Porcentaje
Laboratorio de Quimica. . 90 20
Taller de Quimica
Industrial. ............ 180 50
Laboratorio de ensayos
fisicos. ........o.... .. 60 15
Aula Polivalente. ...... 60 15

El grado de utilizacion expresa el porcentaje de uti-
lizacion del espacio (respecto a la duracién del total del
ciclo) por un grupo de alumnos,

En el margen permitido por el «grado de utilizacién»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacion expresada
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios for-
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen-
te mediante cerramientos.

5.2 Ensefianzas de formacion profesional que han debi-
do venir impartiendo los centros privados

De conformidad con la disposicién transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, los centros
privados de formacién profesional de primer grado que
tengan autorizacién o clasificacion definitiva para impar-
;cir las profesiones o especialidades correspondientes a
a Rama:

Quimica.

Estan autorizados para impartir el presente ciclo for-
mativo.
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6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso

Ciencias de la Naturaleza y de la Salud.
Tecnologia.

6.2 Convalidaciones con materias dei bachillerato

MODULO PROFESIONAL MATERIA DEL BACHILLERATO

Quimica de 2° curso del
bachillerato de Ciencias de
la Naturaleza y de la Salud.

Quimica aplicada.

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupa-
cional

Servicios auxiliares de proceso quimico.
Fabricacion de pastas celulésicas.

Fabricacién de papel y cartén.

Instrumentacién y control de procesos quimicos.

6.4 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral

Fabricacion de pastas celuldsicas.

Fabricacion de papel y cartén.

Instrumentacion y control de procesos quimicos.
Organizacion, seguridad y ambiente quimico.
Formacion en centro de trabajo.

Formacidn y orientacién laboral.

21148 REAL DECRETO 816/1993, de 28 de mayo,
por el que se establece el titulo de Técnico
en operaciones de fabricacion de productos
farmacéuticos y las correspondientes ense-
nanzas rminimas.

El articulo 35 de la Ley Orgdnica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdnomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segin prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspbectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionaies Gue, sin perivicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion bésica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
ta duracién y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas y los accesos
a otros estudios; los requisitos minimos de los centros
gue impartan las correspondientes ensefianzas; las espe-
cialidades del profesorado que ha de impartirlas, asi
como, en su caso, de acuerdo con las Comunidades
Autdnomas, las equivalencias de titulaciones a efectos
de docencia segun lo previsto en la disposicion adicional

undécima de la Ley Organica, de-3 de octubre de 1990,
de Ordenaciéon General del Sistema Educativo.

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica dei titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de Técnico en operaciones de fabricacion de productos
farmacéuticos.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, vy previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 28 de mayo de 1993,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de Técnico en operaciones de
fabricacion de productos farmacéuticos, que tendra
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional,
y se aprueban las corraspondientes ensefianzas minimas
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2. .

La duracién y el nivel del ciclo formativo correspon-
diente, las especialidades del profesorade que debe
impartir las ensefanzas del ciclo formativo, asi como
las equivalencias de titulaciones a efectos de docencia,
los requisitos minimos de los centros que impartan este
ciclo formativo y las convalidaciones de estas ensefian-
zas y los accesos a otros estudios son los que se esta-
blecen en el mismo anexo.

- Disposicion final primera.

E! presente Real Decreto, gue tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucion, asi como
en la disposicién adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; v en virtud de la habilitacién gue confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicién final segunda.

Corresponde al Ministro de Educacién y Ciencia y
a los organos competentes de las Comunidades Auté-
nomas dictar, en el ambito de sus competencias, cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecucion y desarrollo
de los dispuesto en el presente Real Decreto,

Disposicion final tercera.

El presente Real Decreto entrard_en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon. : ‘

Dado en Madrid a 28 de mayo de 1993.
JUAN CARLOS R.

E! Ministro de Educacién y Ciencia,
ALFREDO PEREZ RUBALCABA



