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Presentacion

La prosperidad de cualquier pais, la competitividad de su economia y
de su estructura productiva dependen de sus recursos humanos, de
su creatividad, iniciativa y de sus conocimientos y aptitudes; depende,
en gran medida, de la preparacion profesional de su fuerza de trabajo,
de sus capacidades para realizar con destreza, eficacia y calidad las
funciones y actividades de la produccion de bienes y servicios.

En relacion con esta finalidad corresponde a la Formacion Profesional en
el ambito del sistema educativo, segun establece la Ley Orgadnica
General de Ordenacion del Sistema Educativo (LOGSE), la
preparacion de las personas, proporciondndoles la formacion necesaria
para la actividad en un campo profesional y la capacitacion para el
desempeno cualificado de las distintas profesiones.

Esta preparacion debe lograr en ios alumnos la adquisicion de la
competencia profesional requerida en el empleo, la adaptacion al
cambio en las cualificaciones, los conocimientos necesarios sobre la
organizacion del trabajo del sector correspondiente, la preparacion
para las relaciones y condiciones del trabajo y la adquisicion de una
identidad y madurez profesional motivadora de futuros aprendizajes.

Estos objetivos y las acciones orientadas a alcanzarlos, establecidas
en el Plan de Reforma de la Formacion Profesional aprobado por el
Ministerio de Educacion y Ciencia, guian la elaboracion de un nuevo
Catalogo de Titulos Profesionales acorde con la nueva ordenacion
académica, adaptado a las necesidades de cualificaciones del
sisterma productivo y contrastado por los agentes sociales.

Los nuevos Titulos Profesionales previstos por la LOGSE incorporan
por primera vez en el ambito del sistema educativo la expresion de la
«competencia profesional requerida en el empleo». Dicha
competencia ha sido identificada mediante el correspondiente estudio
del sector y el andlisis riguroso de los procesos de produccion,
realizados conjuntamente por expertos de los sistemas productivo y
educativo y que han contado con la participacion efectiva de las
principales organizaciones empresariales, sindicales y profesionales.

Como valor afiadido, las especificaciones de la competencia
profesional identificadas tendran una indudable utilidad para el sector.
Igualmente, por primera vez en el ambito del sistema educativo se
define una estructura modular de la formacion deducida de la
competencia profesional requerida en el empleo, que posibilita
establecer las convalidaciones y correspondencias que procedan con
la Formacicn Profesional Ocupacional y con la practica laboral.




Las nuevas ensefanzas de formacion profesional plantean,
Idgicamente, nuevos retos al sistema educativo, en especial en lo
relativo a sus relaciones e implicaciones con el entorno de los entros
docentes: la formacion permanente del profesorado, la mejora de los
materiales y medios diddctico-tecnoldgicos y la formacion de los
alumnos en centros de trabajo son algunos de los instrumentos no
menos importantes con los que deben afrontarse estos nuevos retos.

La documentacion que se presenta en estos dos volumenes
corresponde a los Titulos de la Familia Profesional de Quimica.

No obstante las exigencias de su ordenacion juridica en dos normas
(una sobre las ensefianzas minimas y otra sobre el curriculo
propiamente dicho), el Ministerio considera util su publicacién
integrada a los efectos de facilitar su manejo.

Esta publicacion sera completada y desarrollada posteriormente con
materiales diddcticos mas ajustados a las necesidades especificas de
la practica docente en el aula-taller o laboratorio.

De esta forma, el Ministerio de Educacion pretende atender
adecuadamente a las exigencias y expectativas que la renovacion de
la formacidn profesional esta creando.

Gustavo SUAREZ PERTIERRA
Ministro de Educacién y Ciencia




Introduccion

METODOLOGIA Y ELEMENTOS ESENCIALES DE LOS
TITULOS DE FORMACION PROFESIONAL

Los Titulos de Formacion Profesional constituyen un aspecto
esencial del desarrollo de la Ley Organica de Ordenacion del
Sistema Educativo (LOGSE). Segln se deriva de la Ley, los
respectivos programas formativos deben tomar como referencia
fundamental las necesidades de cualificacion del sistema productivo.
Dicho con mas precision: las ensefianzas profesionales, su
estructura, objetivos, criterios de evaluacidn y contenidos, deben
enfocarse desde la perspectiva de la adquisicion de la competencia
profesional requerida en el empleo (Real Decreto 676/1993 de 7
de Mayo).

A esta finalidad basica de alcanzar las capacidades que permiten
desempenfar y realizar “roles” y situaciones de trabajo necesarios en
el empleo obedece la estructura adoptada para los Titulos
Profesionales y su proceso de elaboracién; también a estos dos
temas se dedica la presente introduccion. Primeramente se precisan
los principales conceptos y términos gue intervienen en los Reales
Decretos por los que se establecen los Titulos y, posteriormente, se
describen los rasgos esenciales de la metodologia que el Ministerio
de Educacion y Ciencia ha adoptado para su elaboracién.

El Real Decreto de cada Titulo contiene un Perfil Profesional que
ha servido como referencia fundamental para definir su formacion.
Este perfil esta formado por un conjunto de acciones y resultados
que son los comportamientos esperados de las personas en las
situaciones de trabajo a las que deben enfrentarse en la produccion
y que se han denominado realizaciones profesionales.

Estas realizaciones y logros profesionales que deben ser alcanzados
en el campo del trabajo técnico tienen una doble cualidad en la que
radica su valor fundamental: al mismo tiempo que son consideradas
satisfactorias y son aplicables a todas las organizaciones
productivas del sector que tienen objetivos de produccion similares,
se infieren de ellas capacidades relevantes y significativas de las
que, a su vez, se inferiran los programas formativos de los alumnos.

Cada realizacion profesional o enunciado de competencia incluye un
conjunto de “criterios de realizacion” que determinan el nivel
aceptable del resultado expresado por la realizacidén y proporcionan
un referente preciso para la evaluacion del trabajo en contextos
productivos y son también una guia para la evaluacion de la
competencia profesional en los centros educativos.




Las realizaciones profesionales se agrupan en “Unidades de
Competencia”, cada una de las cuales tiene valor y significado en
el empleo, esto es, tiene sentido para la mayoria de las
organizaciones del sector y constituye un “rol” esencial de trabajo.
En cada unidad de competencia se incluye un “dominio
profesional” o campo de aplicacién de las realizaciones
profesionales que determina los equipos, materiales, informacion,
procesos, etc. que se han identificado en el sistema productivo y
que intervienen en aquéllas.

La parte formativa de cada uno de los Ciclos comprendidos en esta
documentacion incluye las “ensefianzas minimas” prescritas para
todo el Estado en los Reales Decretos por los que se establecen los
Titulos.

Las ensefanzas del ciclo formativo se organizan en Médulos
Profesionales, cuya finalidad es la de proporcionar a los alumnos la
competencia profesional caracteristica de cada Titulo. Los moédulos
pueden estar asociados a una unidad de competencia (los mas
especificos) o a varias de estas unidades (los denominados de
“base o transversales”). En las ensefianzas del ciclo formativo se
incluye también un mddulo de formacion y orientacion laboral que
no tiene una relacion directa con la competencia profesional.

Los modulos profesionales constituyen las unidades coherentes de
formacion profesional especifica que deben ser acreditadas y
certificadas para conseguir la titulacion, considerandoselas
equivalentes a los términos “materia” y “area” de la formacién
general. Los elementos curriculares que constituyen un madulo son
los objetivos, expresados en términos de capacidades terminales,
los criterios de evaluacion y los contenidos. Estos componentes
estan formulados para que, a la vez que determinan la competencia
profesional basica exigible en todo el Estado, permitan su
adaptacién a las caracteristicas de los alumnos y del entorno
productivo de los centros.

La concepcion modular de la formacion, atendiendo al valor y
significado en el empleo de las correspondientes unidades de
competencia, constituye la piedra angular del nuevo sistema de
Formacién Profesional ya que, ademas de conseguirse la
adecuacion de la formacion de los alumnos a los requerimientos de
cualificacién del sistema productivo, posibilita alcanzar también otros
dos objetivos trascendentales:

1¢. Establecer las correspondencias y convalidaciones con la
practica laboral y la formacion profesional ocupacional, de esta
forma se posibilita, de una parte, a la poblacién adulta la
“capitalizacion” en el sistema educativo de sus aprendizajes y
experiencia profesional y, de otra, a ios titulados de F.P. el ejercicio
profesional en aquellas actividades que requieren la certificacion de
otros organismos de la Administracion.

2°, Permitir la realizacion de una oferta modular a la poblacién
adulta motivadora del progreso en su cualificacion profesional. La
posibilidad de alcanzar este objetivo deriva de que los mddulos
profesionales se han definido para conseguir la competencia
profesional de las correspondientes unidades y éstas, a su vez, son
funciones o “roles” con significado en el empleo.

Todo el proceso de definicidn de los Titulos Profesionales ha estado
guiado por una metodologia definida por el “Proyecto de Renovacion
de los Contenidos de F.P.” perteneciente a la Direccién General de
Formacion Profesional Reglada y Promocion Educativa y ha contado
con las valiosas aportaciones de las Comunidades Auténomas con
competencias educativas y de la Comisiéon Permanente del Consejo
General de la Formacion Profesional.




La citada metodologia puede sintetizarse en las etapas siguientes:

19, Estudio y caracterizacion de los sectores productivos en los
aspectos econdmico, tecnolégico/organizativo, ocupacional y
formativo. De estos estudios merece destacarse el estudio sectorial
realizado por el Instituto Nacional de Empleo con la colaboracion del
Ministerio de Educacion y Ciencia. Asimismo, es importante resefar
la utilizacion de la documentacion relativa a Ia prospectiva y
evolucion de las actividades profesionales y las titulaciones o
cualificaciones de otros paises de nuestro entorno, en estos
campos.

2. Partiendo de las conclusiones del estudio del sector se ha
realizado un “analisis funcional” de los procesos de produccion,
llevado a cabo por un grupo de trabajo constituido por expertos
tecnoldgicos del sector y por expertos educativos dirigidos
metodoldgicamente por personas del citado Proyecto de
Renovacién. También se ha contado con la colaboracién de
expertos de otros organismos de la Administracion con
competencias en la normativa profesional o laboral de! sector. El
andlisis realizado ha permitido mediante la comprensién de la légica
de los procesos de produccion, identificar las funciones que deben
desarrollar las personas para alcanzar las misiones y objetivos de
las organizaciones productivas. Estas funciones se formulan como
enunciados de competencia y se agrupan convenientemente para
constituir los perfiles profesionales de los Titulos.

3% En la tercera etapa, tomando como referencia el perfil profesional
de los diferentes Titulos, se han identificado el conocimiento,
habilidades, destrezas y actitudes basicos que son necesarios para
alcanzar la competencia profesional definida por el perfil y se ha
expresado este “constructo” mediante las capacidades terminales y
criterios de evaluacién correspondientes. Asimismo, se han
determinado los contenidos de cada ciclo formativo que permitan a
los alumnos alcanzar las citadas capacidades.

42 En la cuarta etapa se ha realizado un contraste de las
cualificaciones y de las titulaciones en el que han participado las
organizaciones empresariales, sindicales, profesionales y otros
organismos de la Administracion.

En la presente publicacion se recogen los elementos curriculares
basicos de los ciclos formativos que constituyen la familia
profesional de Quimica y los perfiles profesionales que han servido
de referencia para definir la formacién de cada uno de ellos.
Ademas, se ha incluido informacidn relativa a las especialidades del
profesorado necesarias para su imparticion, los requisitos minimos
de espacios e instalaciones que son precisos, el acceso a estudios
superiores y las convalidaciones o correspondencias con otras
materias, cursos, ceriificaciones o la practica laboral,
correspondientes.

Completa este trabajo un conjunto de Anexos en los que se recoge
una informacion complementaria que ayudara a comprender el
contenido de la documentacion del ciclo formativo y el proceso
seguido para su elaboracion.

En el Anexo | se adjunta el Real Decreto 676 por el que se
establecen directrices generales sobre los Titulos y las
correspondientes ensefanzas minimas de Formacién Profesional y
el Preambulo de un Real Decreto “ipo” por el que se establece el
curriculo de los ciclos formativos. En estas dos disposiciones se
encuentran la mayoria de los conceptos y términos utilizados en los
Titulos Profesionales.




En el Anexo ll, correspondiente a la segunda etapa del proceso de
elaboracién antes mencionado, se incluyen la composicién del
Grupo de Trabajo y las personas que por la administracion
educativa han intervenido en la elaboracion de los Titulos. También
se adjuntan algunos productos intermedios del analisis realizado de
los procesos productivos del sector, que permitird conocer las
actividades econdémico-productivas relativas a los Titulos y una
mejor comprension de sus campos profesionales.

En el Anexo lll, se relacionan las organizaciones empresariales,
sindicales, profesionaies, organismos e instituciones consultadas en
la etapa cuarta de la metodologia.

En el Anexo IV se adjunta la terminologia basica adoptada en la
metodologia de elaboracion del Catalogo de Titulos, que puede
contribuir a la mejor comprension de los conceptos y términos
utilizados en el titulo profesional.

La publicacion en el B.O.E. de estos titulos profesionales culmina un
proceso de trabajo en el que ha participado numerosas personas de
un amplio conjunto de instituciones y organizaciones del sector.

Hay que destacar también la colaboracion de las organizaciones e
instituciones a las que pertenecen los expertos del sector y los
expertos educativos que han formado parte del grupo de trabajo;
debe sefalarse especialmente la dedicacién y esfuerzo de este
grupo en una tarea en cierta medida tangencial a su trabajo
profesional o docente.

A todos ellos, en nombre del equipo del Proyecto de Renovacién de
los Contenidos de F.P. agradezco su dedicacion y contribucién a la
renovacion de la formacién profesional de la familia de Quimica.

ANTONIO RUEDA SERON
Director del Proyecto de Renovacion de
los Contenidos de F. P.
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Analisis y Control

Denominacion: ANALISIS Y CONTROL

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 2.000 HORAS
REALES DECRETOS: 811/19893 (B.O.E. 12/08/1993)
Correccion de errores: (B.O.E. 31/01/1994)

Modificaciones: 2207/1993 (B.O.E. 08/02/1994)
1070/1993 (16/08/1993)

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Organizar y gestionar la actividad de Laboratorio.

Organizar/realizar ensayos fisicos y fisicoquimicos
de identificacién y medida.

Organizar/realizar analisis por métodos quimicos e
instrumentales.

Organizar/realizar ensayos y determinaciones
microbioldgicas.

Cumplir y hacer cumplir las normas de buenas
practicas en el laboratorio, de seguridad y
ambientales.

Determinar y realizar analisis y ensayos de control
de calidad




Analisis y Control

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

1.2.1. Cambios en los factores tecnolégicos, organizativos y
econdomicos

1.2.2. Cambios en las actividades profesionales

1.2.8. Cambios en la formacion

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
1.3.1. Entorno profesional y de trabajo

1.3.2. Entorno funcional y tecnoldgico

2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion del laboratorio

Ensayos Fisicos

Analisis quimico e instrumental

Analisis microbiologicos

Seguridad y ambiente quimico en el laboratorio

Técnicas analiticas integradas.

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES:
Relaciones en el entorno de trabajo

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN CENTRO
DE TRABAJO

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL
3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO NECESARIAS PARA
ACCEDER AL CICLO FORMATIVO

3.2. PROFESORADO

3.2.1. Especialidades del profesorado que debe impartir
modulos profesionales del ciclo formativo

3.2.2. Materias y/o areas que pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado definidas en el presente
real decreto




3.2.3.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

Andlisis y Control

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar y supervisar la actividad del laboratorio; desarrollar y
aplicar técnicas de ensayo y andlisis fisicos, quimicos o
microbioldgicos, sobre materias primas, productos quimicos o
alimentarios, orientados a la investigacion, al analisis o al control de
calidad y actuando bajo normas de buenas practicas en el laboratorio
de seguridad y ambientales.

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de menor nivel de
cualificacion.

Interpretar los planes de control de calidad y concretarlos en
instrucciones escritas (sobre métodos analiticos, técnicas a emplear,
manejo de equipos ¢ especificaciones de calidad), para poner a
punto, ensayar o analizar productos quimicos o alimentarios.

Realizar ensayos y analisis variados y complejos, pudiendo poner en
marcha técnicas innovadoras, participar en el control de calidad,
asegurar en las diversas etapas de su realizacion la validacion de sus
actos profesionales y en fin, estimar los riesgos poniendo en marcha
los medios de prevencion.

Poner en servicio y utilizar correctamente el material y los aparatos,
vigilar el buen funcionamiento de los mismos y detectar las anomalias
eventuales. Asegurar su mantenimiento de uso y proceder a
reparaciones simples.

Tener una visidn global e integrada de los métodos de analisis, en
relacion al control de calidad de materias en las distintas fases del
proceso productivo y comprender la funcién de los medios a su cargo
y las dimensiones técnicas, organizativas, econdémicas y humanas de
su trabajo.

Adaptarse a nuevas situaciones laborales, generadas como
consecuencia de los cambios producides en las técnicas,
organizacion laboral y aspectos econdmicos relacionados con su
profesion.

Participar en la puesta a punto de técnicas nuevas y en la adaptacion
del personal a su cargo a los equipos, y proponer mejoras
relacionadas con la eficacia y la seguridad.

Cumplir funciones organizativas y de seguimiento de un equipo de
trabajo, y evaluar las necesidades y los costes de productos y
materiales consumibles y gestionando sus existencias.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que esta integrado responsabilizandose en la consecucién de los
objetivos asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas,
organizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la
superacion de las dificultades que se presenten con una actitud
tolerante hacia las ideas de los compafieros y subordinados.
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Analisis y Control

Transmitir con propiedad y precision érdenes de trabajo y resultados
de las pruebas y ensayos realizados; elaborar informes y transmitir o
intercambiar, por medios convencionales o informaticos,
informaciones cientificas o técnicas en el marco de su especialidad.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales sobre sus
actuaciones o las de otros, identificando y siguiendo las normas
establecidas procedentes, dentro del ambito de su competencia, y
consultando dichas decisiones cuando sus repercusiones econémicas
y de seguridad sean importantes.

Discernir ante situaciones no previstas en el proceso de analisis y
control de calidad, aquellas en las que debe consultar y dirigirse a la
persona adecuada.

Responsabilidad y autonomia

Este protesional recibe demandas escritas de ensayos, pruebas y
andlisis a realizar con materias primas y productos y selecciona para
otros o sigue él mismo normas establecidas e instrucciones
especificas también escritas.

Este técnico es auténomo en las siguientes funciones o actividades
generales:

Organizacion y vigilancia del trabajo realizado por el personal a su
cargo. Adaptacién de instrucciones escritas sobre procedimientos de
ensayo y andlisis, y control de calidad de productos. Control del
mantenimiento operativo o preventivo realizado a los equipos e
instalaciones. Realizacion y supervision de ensayos y analisis de
calidad de productos.

Emision de informes y tratamiento de la informacién. Elaboracion de
propuestas de mejora continua para minimizar gastos de reactivos,
tamaho de muestras, reduccion de tiempo de control y
aprovechamiento del espacio compartido.

Puede ser asistido en:

Puesta a punto de técnicas para innovar, adaptar o perfeccionar las
existentes. Autorizacién sobre la utilizacién de materias primas en el
proceso y decision de rechazo de materiales de baja calidad, asi
como homologacion del proveedor bajo criterios establecidos con
otros departamentos.

Relacién con produccion para coordinar las tomas de muestras, la
frecuencia de las mismas y la comunicacién de los resultados en el
tiempo necesario.

Debe ser asistido en:

Mantenimiento preventivo y correctivo de los instrumentos, equipos e
instalaciones de su area de responsabilidad.

Intervenciones, en casos necesarios, de bloqueo del proceso
productivo en funcidn de las desviaciones observadas.

Realizacion de auditorias de calidad conjuntas con otros
departamentos.

Elaboracion de criterios econémicos y productivos aplicables a la
organizacion y gestion del Laboratorio.

12



Referencia del Sistema Productivo.

1.1.3. Unidades de
competencia

Organizar y gestionar la actividad de Laboratorio.

Organizar/realizar ensayos fisicos y fisicoquimicos de identificacion y
medida.

Organizar/realizar analisis por métodos quimicos e instrumentales.
Organizar/realizar ensayos y determinaciones microbiolégicas.

Cumplir y hacer cumplir las normas de buenas practicas en el
laboratorio, de seguridad y ambientales.

Determinar y realizar analisis y ensayos de control de calidad
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Analisis y Control

Unidad de Competencia 1:

Organizar y gestionar la actividad del laboratorio

REALIZACIONES

1.1. Interpretar los planes de
control de calidad y definir los
procedimientos/instrucciones
para la aplicacion de las técnicas
de ensayo y anadlisis, optimizando
los recursos disponibles.

1.2. Establecer el trabajo diario
del laboratorio en funcién del pro-
grama de produccion o servicio
de analisis.

1.3. Coordinar y organizar la
actuacion del personal a su cargo
y los trabajos que se realizan en
su darea de responsabilidad.

1.4. Informar y formar al perso-
nal a su cargo en las nuevas
metddicas de ensayo y analisis y
en el manejo de nuevos equipos
de laboratorio.

1.5. Recoger datos, efectuar
célculos y redactar informes téc-
nicos de analisis y de control.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han interpretado correctamente los planes de andlisis y control de calidad.

Se han interpretado correctamente instrucciones generales que suponen la
realizacion sincronizada de mdltiples operaciones mas sencillas.

Se han desagregado las instrucciones generales en las secuencias de
operaciones que han de llevar a cabo él mismo y los trabajadores de su area
de responsabilidad.

Se ha participado en la elaboracion de instrucciones escritas (procedimientos)
sobre métodos, fichas analiticas e historial de productos, vigilando su correcta
utilizacion.

Las instrucciones se encuentran actualizadas y disponibles y estan de
acuerdo con las normas de buenas practicas en laboratorio.

Se ha organizado el trabajo diario de Laboratorio en funcion del programa de
produccion, la recepcion prevista de materias primas, envases y otros
componentes relacionados con el producto que precisen ser controlados a su
llegada a fabrica antes de ser incorporados al proceso de produccion.

Se han sincronizado las tareas de control con otras rutinarias y necesarias
como la homologacion de proveedores, envases, estudios estadisticos o
reclamaciones. Para ello se ha definido un sistema de prioridades a su
personal y se ha controlado su rendimiento.

La organizacién ha mejorado fa productividad del laboratorio, obteniendo un
verdadero equipo en el que se encuentra integrado.

Se han asignado tareas y responsabilidad a cada persona de acuerdo con
sus conocimientos o aptitudes.

Se ha colaborado con el jefe de laboratorio y con su equipo para cubrir las
necesidades de ambos, actuando como canal de comunicacion.

Se ha interesado por los problemas de su equipo y ha intentado resolverlos.

Se ha procurado mejorar las condiciones en que se realizan 10s ensayos y
analisis para que sean mas seguros y sistematizados.

Se han previsto las necesidades de formacion de las personas del equipo en
funcidn de nuevos ingresos, cambio de puesto de trabajo, realizacién de
nuevas tareas, establecimiento de mejoras de métodos o incorporacion de
NUEVOS equipos.

La instruccién de los trabajadores ha conseguido ahorrar materiales,
aumentar la calidad y mejorar la coordinacion.

La informacion ha sido escrita y actualizada, y se ha asegurado la
comprensién por el personal.

El informe ha respondido al objetivo y contiene datos, resultados,
conclusiones, tablas y los destinatarios del informe.

Se ha controlado que los registros de datos se mantienen correctamente
conservados en los soportes establecidos, mediante sistemas de facil acceso,
y los documentos de uso se encuentran actualizados.

Se ha accedido a ellos cuando ha sido necesario, sea para la realizacion de
informes periddicos rutinarios, sea para la realizacién de informes requeridos
por los superiores.

Los datos se han elaborado, relacionado y/o seriado de acuerdo con las
necesidades del informe requerido.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.6. Clasificar, poner al dia y
distribuir la documentacién técni-
ca, para su uso en el laboratorio
0 para realizar soporte técnico a
ventas.

1.7. Gestionar los recursos del
Laboratorio y controlar las exis-
tencias.

1.8. Relacionarse con otros
departamentos de la empresa
segun las necesidades y dar
soporte técnico a ventas, a
requerimiento de dicho departa-
mento.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Se ha utilizado la terminologia adecuada y los datos se han ofrecido con la
precisién y exactitud debidas.

El informe cientifico-técnico ha sido redactado de forma concisa y segun las
convenciones de redaccion, para rendir cuentas a sus superiores de la
marcha de las ensayos y analisis y de los resultados obtenidos.

Se han compilado los datos a fin de ofrecer una presentacion clara de los
parametros y se han realizado los célculos para obtencion de resultados.

Se han realizado las graficas y diagramas, histogramas, tablas o cuadros
necesarios en el informe.

Se han comparado los datos y resultados obtenidos con libros de referencia e
informaciones técnicas de analisis de medida o de ensayos.

Se han preparado los resultados para ser tratados por medios informaticos.

El informe técnico ha sido entregado en el plazo adecuado y ha respondido a
las necesidades del superior o del solicitante.

La documentacion de los registros se ha archivado y conservado de forma
integra durante el tiempo establecido y ha permitido su trazabilidad cuando
alguna incidencia lo requiera.

Todos los documentos de uso se han actualizado y se ha retirado de uso los
anteriores.

Se ha seleccionado la documentacién técnica Util en la venta y, en caso
necesario, se ha transmitido a los clientes.

Se han clasificado y codificado los documentos cientifico-técnicos, segun el
sistema establecido.

Los productos y materiales han sido ordenados a fin de evitar su alteracion, y
se ha controlado la adecuada rotacion de las existencias.

Los productos y materiales han sido controlados y solicitada su reposicion en
caso necesario.

El trabajo a realizar ha sido distribuido y controlado en tiempo y forma.
Se han aplicado criterios econdmicos en la gestion del Laboratorio.

Las actuaciones cumplen los requisitos de normas de buenas practicas de
Laboratorio.

Se ha realizado el inventario del material del laboratorio controlando las
existencias minimas prefijadas.

Se han mantenido relaciones de modo habitual y constante en el desarrollo
del trabajo con la practica totalidad de los demas departamentos de la
empresa a niveles analogos de responsabilidad. De modo especial con las
areas de produccion, la de seguridad y la de mantenimiento.

Se ha participado en reuniones y procesos de coordinacion interdepartamentales.
De modo especial en la investigacion de accidentes/incidentes.

Ha participado, cuando se le ha requerido, en equipos de trabajo
interdepartamentales para el desarrollo de proyectos, la implantacion de
innovaciones o fabricacion del primer lote de producto.

También, cuando se le ha requerido, ha participado en proyectos o
actividades a llevar a cabo con otras empresas o entidades de la
administracion publica.

Se ha colaborado con el departamento de ventas, tanto en la asistencia
técnica a clientes (andlisis del comportamiento de los productos,

adiestramiento en el uso de productos, etc.), como en las labores de
marketing (demostraciones y aclaraciones técnicas).

Equipos informaticos. Simuladores y equipos de entrenamiento.
Medios audiovisuales y paneles de informacion. Archivos.
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Andlisis y Control

Materiales y productos
intermedios:

Productos finales:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Planes de andlisis y control de calidad. Documentacién de partida
para ser clasificada o utilizada: registros de produccion, registros de
ensayo y andlisis, manuales de normas, manuales técnicos, catalogos
de productos quimicos y de material de laboratorio, revistas y
periddicos actualizados, informes de investigaciones y de desarrollo
tecnolégicos.

Informacidn técnica con especificaciones técnicas de productos,
normas de trabajo o de metodos establecidos, tarifas de tiempos,
listas de materiales, procedimientos normalizados de operacién.
Documentacion clasificada, actualizada y en disposicién de uso.
Informes técnicos. Inventario de Laboratorio. Cursos de formacién.

Proceso de control de calidad. Métodos de elaboracién de informes.
Métodos de clasificacion de documentacién. Métodos de ensayos.
Métodos analiticos.

Organigrama de la empresa. Programa de analisis y control.
Procedimiento e instrucciones de ensayo y analisis. Normas
derivadas del convenio colectivo y otras reglamentaciones.
Documentacidn de productos y equipos.

Departamento de produccién. Departamento de ventas. Personal a su
cargo.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 2:

Organizar/realizar ensayos fisicos y fisicoquimicos de identificacion y medida.

REALIZACIONES

2.1. Seleccionar la técnica mas
adecuada al tipo de producto y a
los requerimientos del ensayo.

2.2. Tomar, codificar y preparar
la muestra adecuando sus condi-
ciones al ensayo.

2.3. Ajustar el equipo de ensa-
yo a las condiciones de la mues-
tra.

2.4. Realizar/supervisar la iden-
tificacion o medida de parametros
mediante el ensayo.

2.5. Recoger datos, efectuar
calculos e interpretar y evaiuar
los resultados.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han estudiado las caracteristicas del ensayo requerido, sea para control,
certificacion o investigacion.

Se han tenido en cuenta la precision y exactitud solicitada de la medida.

Se ha considerado la periodicidad con que va a ser realizado el ensayo
{habitual, ocasional, Unica) asi como el coste econémico del mismo.

Se ha tenido en cuenta las condicionantes de la muestra (irremplazable,
cantidad minima, inestable u otros condicionantes como ensayo “in situ”) para
considerarlos como criterios eliminatorios en la seleccion de la técnica.

Se han consultado las normas oficiales para ensayos de certificacion y las
monografias en los ensayos de control.

Se han estudiado los métodos existentes segun los medios disponibles en el
laboratorio para concluir en fos métodos utilizables en el ensayo.

Se han adecuado los métodos utilizables a los criterios previos y, a partir del
conocimiento basico de los métodos, se ha seleccionado el dptimo.

El muestreo se ha realizado bajo normas de control de calidad y es
representativo.

En caso necesario, se ha realizado el montaje segun esquema, se ha
conectado a los servicios auxiliares y se ha realizado las operaciones basicas
para el tratamiento de la muestra.

Se han realizado las operaciones necesarias para adaptar las muestras a las
condiciones del ensayo.

Se ha realizado una ficha de la muestra (etiqueta) con los datos de
identificacion apropiados (fecha, n?® de lote, producto, etc.).

Se ha registrado cualquier cambio significativo en la muestra, de la forma,
color, numeracion, etc.

Los equipos e instrumentos han sido seleccionados y comprobado su
funcionamiento.

Los instrumentos han sido calibrados y ajustados a las necesidades del
ensayo.

La muestra ha sido colocada en el equipo de forma adecuada, limpia y
segura.

Se ha realizado lectura del instrumento de medida en las unidades y forma
adecuadas.

Se ha realizado un seriado de muestras para comprobacion de la medida.

En caso de discrepancias entre las diferentes lecturas se ha buscado el
origen de las mismas y se ha corregido el defecto.

Se han conseguido todos los registros del ensayo y las muestras medidas.
Todos los datos han sido registrados en los soportes adecuados.

Se han realizado los célculos necesarios para obtener los resultados de
identificacién o medida en las unidades apropiadas.

Se ha informado, en caso necesario, de dichos resultados, por medio de
comunicacion verbal o informe escrito.

Una vez finalizado el ensayo, se ha procedido a la limpieza y ordenacion de
los materiales utilizados y el ensayo ha sido realizado dentro del tiempo limite
previsto, minimizando pérdidas de materiales y deterioro de los equipos.
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Andlisis y Control

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos finales:
Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Instrumentos y aparatos de medida de los parémetros fisicos y
fisicoquimicos de sustancias: Aparatos para punto de fusién, aparatos
para punto de ebullicion, colorimetro, densimetro, refractometro,
viscosimetro, pHmetro, polarimetro, instrumentos de medida de
dureza, de tenacidad, de elasticidad, maleabilidad, ductilidad,
tensiometro, osmémetro, calorimetro y bomba calorimétrica.
Instrumental de toma de muestras. Etiquetas. Envases apropiados
(PVC, vidrio, etc.). Material general de laboratorio de ensayos. Equipo
informatico. Instrumentos especificos segun el tipo de producto a
ensayar.

Muestras en estado sdlido, liquido y gas de materias primas,
productos acabados o semiacabados y de material de
acondicionamiento.

Sustancias identificadas y/o medidos sus parametros. Registros de
las medidas.

Métodos de ensayo fisicos y fisicoquimicos. Método de calibracién.
Procedimiento de registro de datos. Normas de seguridad y
ambientales. Métodos de toma de muestras y técnicas de preparacion
de muestras. Métodos estadisticos de presentacion de resultados.
Procedimientos normalizados de ensayo.

Boletines de ensayo con datos registrados y, en su caso, introducidos
en soporte electrénico. Instrucciones de funcionamiento escritas para
cada instrumento.

Departamento de produccion y laboratorio de industria o cliente en
laboratorio de servicios.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 3:

Organizar/realizar analisis por métodos quimicos e instrumentales.

REALIZACIONES

3.1. Seleccionar o definir la
metddica de toma de muestras y
la metddica analitica de acuerdo
con la solicitud del analisis.

3.2. Tomar, preparar y codificar
las muestras para analisis y con-
trol cara a la certificacion de ana-
lisis, en muestras criticas o en
fabricacion de primeros lotes.

3.3. Preparar y valorar disolu-
ciones y reactivos que entrafen
dificultad y/o responsabilidad.

3.4. Ajustar los equipos e ins-
trumentos al tipo de anélisis y
precision requerida.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han estudiado las caracteristicas del andlisis requerido sea para control,
certificacion o investigacion.

Se ha tenido en cuenta la precision y exactitud solicitada de la medida.

Se ha considerado la periodicidad con que va a ser realizado el analisis
(habitual, ocasional, Unica) asi como el coste econdmico del mismo.

Se ha tenido en cuenta los condicionantes de la muestra (irreemplazable,
cantidad minima, inestable y otros condicionantes como ensayo “in situ”) para
considerarlos como criterios eliminatorios en la seleccién de la metdédica.

Se ha estudiado los métodos existentes segun los medios disponibles en el
laboratorio para concluir en los métodos utilizables en el andlisis.

Se han adecuado los métodos utilizables a los criterios previos y a partir del
conocimiento basico de los métodos se ha seleccionado el optimo.

El muestreo se ha realizado bajo normas de control de calidad y es
representativo y homogéneo.

Se ha tratado la muestra, mediante operaciones basicas, realizando el
montaje del equipo correspondiente, haciendo las conexiones a los servicios
auxiliares necesarios y teniendo en cuenta las normas de seguridad.

La muestra ha sido envasada precintada y etiquetada con los datos, codigos
establecidos (fecha, n® de lote, tipo de muestreo, observaciones etc.).

La muestra ha sido pesada y/o preparada una disolucion homogénea de la
misma.

Una alicuota de la disolucion tomada ha sido colocada en el recipiente donde
se efectuara el ensayo.

Se ha tratado la muestra para prevenir las posibles interferencias o minimizar
su influencia.

Se han realizado las operaciones necesarias para adaptar las muestras a las
condiciones del ensayo.

Se ha realizado una inspeccion ocular de la muestra para observar cambios
significativos de forma, color, numeracion, etc.).

Se ha seleccionado el material adecuado a la cantidad (volumen) de
disolucion o reactivo a preparar y a la precision necesaria. Se ha cuidado que
todo el material esté limpio y ordenado

Se han tenido en cuenta las caracteristicas del producto a manipular.

Los célculos se han realizado de acuerdo con la concentracion de la
disolucion o reactivo a obtener, teniendo en cuenta las unidades apropiadas y
el error admisible (error volumétrico, error estadistico y limite de confianza).

La disolucion ha sido valorada y calculado su factor.

La disolucion y/o reactivo ha sido guardada vy etiquetada fijando fecha de
caducidad.

Se han determinado las variables o parametros a identificar en la calibracion
de los aparatos segun el tipo de muestra y el analisis a realizar.

Los equipos e instrumentos han sido seleccionados teniendo en cuenta el
fundamento fisicoguimico del método analitico.

Conocidas la sensibilidad (limite de deteccién) del instrumento y su precisién
(repetibilidad), se ha comprobado su correcto funcionamiento, mediante pase
de patrones o referencias contrastadas.

Se ha comprobado la calidad de los reactivos y su fecha de caducidad.
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Analisis y Control

Los instrumentos han sido calibrados y ajustados a las necesidades del
analisis.

Se ha realizado la apropiada puesta en régimen de los instrumentos
eléctricos, previamente a la realizacién del andlisis, y se ha realizado el

reglaje de rendija y otros dispositivos de lectura para determinar el
registrador.

La muestra ha sido colocada en el equipo de forma adecuada, limpia y

segura.
3.5. Realizér/supervisar analisis Se ha realizado la lectura del instrumento de medida con la escala adecuada.
de identificacion o medida. Se ha realizado un seriado de muestras para comprobacién de la medida, o

de desviaciones.

En caso de discrepancias entre las diferentes lecturas se ha buscado el
origen de las mismas y se ha corregido el defecto.

3.6. Registrar datos, realizar Todos los datos han sido registrados en los soportes adecuados, junto con las
célculos, interpretarlos, evaluar referencias necesarias para identificar el momento, la persona, el instrumento
los resultados y, en caso necesa- y el tipo de analisis.

rio, transmitirlos. Se han conseguido todos los registros del ensayo y las muestras medidas.

Se han realizado los calculos necesarios para, a partir de la medicion
obtenida (lectura) expresar los resultados en las unidades adecuadas.

Se han procesado los datos mediante sistemas informaticos.

Se han realizado estudios del error estandar asociado al método y al material
utilizado.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion: Material general de laboratorio (vidrio, corcho, goma, metal).
Instrumental de toma de muestras (pipetas, sondas, etc). Material
para operaciones basicas (filtros, decantadores, centrifuga,
destiladores, extractores, etc). Material volumétrico aforado y/o
calibrado. Calculadora. Equipos informaticos. Instrumentos de
medida; termémetro, phmetro, balanza, mandmetro. Equipos de
técnicas instrumentales: Espectrofotdmetros (lfama UV/visible, 1.R.),
potenciémetros, conductimetros, colorimetros polarografos,
cromatégrafos, etc. Equipo de proteccion individual de Laboratorio
(gasas, guantes, mascarilla, pipeta de seguridad). Equipos auxiliares
(gas, electricidad, vacio, agua destilada, efc.).

Materiales y productos Productos quimicos (s6lido o fluidos), muestras preparadas.
intermedios: Indicadores. Tituladores acido-base, redox. Disolventes.
Productos: Disoluciones, reactivos, resultados de identificacion y medida de

componentes analiticos. Registros de analisis.

Procesos, métodos y Métodos quimicos analiticos de tipo cualitativo y cuantitativo. Métodos

procedimientos: opticos. Métodos electrométricos. Procedimientos normalizado de
operacion. Procedimiento de muestreo. Métodos informaticos de
tratamiento de datos, métodos estadisticos.

Informacion: Metodicas analiticas. Procedimiento de andlisis. Especificaciones de
precision y sensibilidad de aparatos e instrumentos y manual de uso
de los mismos. Documentos de registro de datos (boletin de andlisis,
cromatograma, espectro) y resuitados de identificacion y medida
expresados en la unidad y precision requerida. Tabias de error del
material. Tablas de errores experimentales. Ficha de muestreo.
Histdrico de material.

Personal y/u organizaciones Departamento de produccion, departamento de Investigacion y
destinatarias: Desarrollo, clientes en laboratorio de servicios.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 4:

Organizar/realizar ensayos y determinaciones microbioldgicas.

REALIZACIONES

4.1. Seleccionar el método mas
adecuado en funcion de las nece-
sidades de identificacién o
recuento microbiolégico y de las
caracteristicas de la muestra.

4.2. Tomar, preparar y codificar
muestras para su determinacion
microbiologica.

4.3. Preparar y esterilizar
medios de cultivo y material de
laboratorio, sembrar, incubar y
controlar el crecimiento microbio-
logico.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han estudiado las caracteristicas del ensayo o determinacién
microbioldgica requerida, sea para control, certificacion o investigacion.

Se han tenido en cuenta los requerimientos de identificacién o recuento con la
precisidn solicitada.

Se ha considerado la periodicidad con la que debe determinarse el tipo de
ensayo o determinacion (habitual, ocasional, Gnica) asi como el coste
econdmico de la misma.

Se ha tenido en cuenta los condicionantes de la muestra (irremplazable,
cantidad minima, inestable u otros condicionantes como ensayo “in situ”) para
considerarlos como criterios eliminatorios en la seleccidn de la técnica 'y
metodo.

Se ha consultado la bibliografia 0 normativa segun sea ensayo de
certificacién o de control.

Se han estudiado los métodos existentes segun los medios microbioldgicos
existentes en el laboratorio de microbiologia, para concluir en los métodos
utilizables en el ensayo.

Se han adecuado los métodos utilizables a los criterios previos y a partir del
conocimiento basico de los métodos se ha seleccionado el método optimo.

Se han elaborado, si ha sido necesario, instrucciones escritas y se ha
formado al personal a su cargo.

Las muestras tomadas han sido suficientes y representativas. En caso de
productos envasados, se ha abierto el envase en el laboratorio y la muestra
ha sido tomada asépticamente.

Todos los aparatos usados para el muestreo han sido envueltos o
empaquetados y esterilizados previamente.

De los lotes de producto se han examinado un ndmero de unidades elegidas
al azar, mediante andlisis por separado.

Se ha seguido el procedimiento de muestreo segun el tipo de muestra
(liquida, sdlida, muestra de superficie, etc.), realizandolo con el instrumental
adecuado.

Cuando la concentracion de bacterias viables se encuentra por encima del
limite de disponibilidad de las técnicas de recuento se ha utilizado Ia técnica
de dilucion en tubos.

La muestra ha sido identificada convenientemente, transportada en las
condiciones que preservan su identidad y se ha conservado en el sistema de
almacenamiento prescrito hasta su examen.

El material a utilizar ha sido esterilizado previamente.

El medio de cultive se ha preparado siguiendo las prescripciones de
componentes, proporciones y procedimientos.

El medio de cultivo obtenido permite el crecimiento microbiotégico y ha sido
distribuido en los recipientes o soportes especificados y en la forma
establecida.

Se ha realizado el método de siembra siguiendo una técnica aséptica, para
evitar contaminaciones, y con el equipo de proteccion personal adecuado.

Se han fijado los pardametros de incubacién de acuerdo con el monocultivo
microbiolégico deseado, segun procedimientos.

Se han controlado los parametros (temperatura, tiempo) de la estufa de
incubacion y la colocacion de las muestras en ella.

Los resultados de la incubacion han sido registrados y. en caso necesario, se
han medio o identificado y recontado posteriormente.
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Andlisis y Control

4.4. |dentificar microorganismos
mediante galerias/baterias de
test o preparaciones microscopi-
cas.

4.5. Realizar recuentos micro-
bianos, hacer calculos de resulta-
dos e informar de los ensayos o
determinaciones microbioldgicas.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos finales:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

La muestra se ha conducido a disolucién/concentracion.
Se han preparado/fijado/tefido las muestras para su observacion.

La correcta manipulacion ha prevenido la contaminacion personal y del medio
ambiente.

El microscopio ha sido utilizado con cuidado y precision y se ha elegido,
montado y utilizado el aumento adecuado.

Se han utilizado los principales medios de aislamiento (selectivos 0 no) y de
identificacion, las principales galerias miniaturizadas de identificacién de
bacterias usuales y las técnicas de identificacion rapida.

Los microorganismos han sido identificados y se ha registrado e informado de
los resultados.

Se ha utilizado el material adecuado al tipo de recuento y al microorganismo a
recontar.

Se han realizado los cdlculos para obtener el recuento microbiano en las
unidades adecuadas.

Los resultados han sido registrados en los soportes adecuados y se ha
informado de ellos.

Instrumental de toma de muestras. Material general del laboratorio de
microbiologia (material de vidrio, placas petri, etc.). Instrumental de
siembra (asa de siembra, etc.). Equipos de incubacion y esterilizacion
(estufa, autoclave). Equipos dpticos (lupa, microscopio y sus
accesorios). Galerias/baterias de identificacién. Material de recuento
microbiano. Calculadora. Equipo informatico.

Muestras, productos quimicos aplicados en microbiologia, nutrientes,
aceite de inmersion. Reactivos de tincion.

Preparaciones microscépicas. Medios de cuitivo preparados.
Microorganismos identificados y recontados.

Métodos de limpieza y esterilizacion. Procedimientos de siembra e
incubacién. Métodos microscopicos. Técnicas de aislamiento.
Galerias miniaturizadas de identificacion. Procedimiento normalizado
de operacion (SOP).

Procedimientos escritos normalizados, manual de equipos. Test
oficiales. Registro de analisis microbioldgico.

Departamento de produccion y depuracion de la propia empresa.
Otras empresas como clientes en el caso de laboratorio de servicios.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 5:

Cumplir y hacer cumplir las normas de buenas practicas en el laboratorio, de

seguridad y ambientales.

REALIZACIONES

5.1. Aplicar las principales
medidas de seguridad en el iabo-
ratorio

5.2, Controlar la actividad en
distintas zonas, segun el riesgo
especifico, de acuerdo con las
normas de seguridad e higiene
en el trabajo.

5.3. Cumplir y hacer cumplir las
normas de buenas practicas en el
laboratorio.

5.4. Verificar el respeto a las
medidas de proteccion medioam-
biental relacionadas con el anali-
sis y control de calidad.

CRITERIOS DE REALIZACION

En los procedimientos de ensayo y analisis ha sido descrito el equipo de
proteccion individual que debe ser usado en cada etapa.

Se ha verificado el funcionamiento de los dispositivos de proteccion y
deteccion de riesgos.

Se ha comprobado el cumplimiento de las normas de seguridad en la
manipulacién de productos toxicos o peligrosos.

Se han aplicado las medidas de seguridad en la limpieza y mantenimiento de
uso de instrumentos, equipos y aparatos.

Se han dispuesto y expresado en la metodica las reglas de orden y limpieza
que afectan a la seguridad.

Se han detectado los principales puntos a vigilar en la puesta en marcha de
los equipos, en 10s ensayos a realizar y en los analisis.

Se ha verificado que los servicios auxiliares han funcionado correctamente
para filtrar aire, dar presion positiva, extraccion de gases, etc., de acuerdo con
fas condiciones necesarias en la zona, segun la actividad a realizar y el
producto a utilizar.

Los ensayos ambientales han asegurado la no existencia de riesgo de
contaminacion en el laboratorio.

La formacion del personal ha prevenido la contaminacién y ha fomentado el
cumplimiento de las normas.

En los procedimientos ha sido descrito el equipo de proteccién individual que
debe ser usado en cada zona especial (laboratorio microbiologia, campana de
gases, etc.).

Se ha comprobado que son observadas las normas de higiene y aseo
prescritas en los procedimientos que desarrolla la metddica.

Se ha comprobado que el personal que trabaja en el laboratorio mantiene
actitudes de orden, limpieza, cuidado, etc.

El conocimiento de las normas de buenas practicas en el laboratorio (GLP) ha
sido aplicado en la elaboracién de procedimientos normalizados de operacién
(SOP) en cuanto a recepcién, manipulacién, muestreo, almacenamiento,
identificacion, etc.

Se ha verificado la comprension por parte del personal a su cargo de la
aplicacion de las normas de buenas préacticas de laboratorio en ensayos y
andlisis.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas en el trabajo del laboratorio.

Se ha obtenido informacién sobre las normas relativas a las medidas de
proteccion del medio ambiente, ya sean leyes, reglamentos, directivas o
normas internas.

Se ha inculcado una mentalidad de proteccién medioambiental para todas las
facetas del trabajo de control:

Minimizacién de vertidos

Eliminacion de los mismos bajo normas legales

Utilizacion de metddicas alternativas

Actuacion en los derrames que puedan haberse producido mediante
neutralizacidn, recogida o eliminacion

Se ha verificado, por medio de ensayos o andlisis, que el agua y aire de salida
del proceso cumple las normas de calidad referidas a proteccion ambiental.

23



Andlisis y Control

5.5. Coordinar la actividad de
respuesta a situaciones de emer-
gencia.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de deteccidony
proteccidn:

Materiales y productos
intermedios:

Productos y/o servicios:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se ha hecho una evaluacién inicial urgente de los riesgos que puede suponer
para las personas, las instalaciones y el laboratorio la situacién de
emergencia producida.

Cuando ha sido posible, se ha comunicado la situacion al jefe de laboratorio y
se ha actuado de acuerdo con sus instrucciones, dando a su vez
instrucciones concretas al personal que se encuentra en su area de trabajo
para ejecutar las recibidas.

Se han tomado decisiones para atacar la emergencia, previniendo otros
riesgos existentes y actuando de forma eficaz y segura.

El botiquin del laboratorio se ha mantenido con la suficiente dotacion para
realizar primeros auxilios en caso de accidente, y se han usado los medios o
productos oportunos cuando ha sucedido la emergencia.

Equipo de proteccion individual (gafas, mascarilla, guantes, ropa
estéril). Dispositivos de proteccidn y deteccién (fuga de gas, lavaojos,
deteccién de fuegos,termometros, mandémetros, detectores de ruido,
detectores de radiaciones, alarmas). Sistemas de seguridad material y
equipo de laboratorio. Detectores portatiles de seguridad
(termdmetros, mandmetros, detectores de radiacion, de gas
especifico). Dispositivos de urgencia para primeros auxilios o
respuesta a emergencia (botiquin, extintores, mangueras, iluminacion
de emergencia, senalizacion de peligro). Detectores ambientales
(muestreadores de aire, de agua, pHmetro, termometros, etc.).
Equipos de analisis de agua (fisico, quimico y bacteriolégico). Equipos
de andlisis de aire. Materiales y productos de neutralizacion, de
derrames o contaminaciones (cepillos, escobillas, aspiradores,
adsorbentes, productos quimicos).

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento.
Muestras de aire. Productos quimicos que emanan de las reacciones
en los andlisis. Campana extractora, cabina de flujo laminar.

Efluentes en condiciones de eliminacién. Plan de emergencia de
laboratorio y seguridad en el ensayo y analisis.

Técnicas de prevencion y metodos de atague a la emergencia.
Métodos de neutralizacion de productos corrosivas y toxicos.
Procedimientos de inertizacién.

Normas de seguridad y de protecciéon ambiental. Procedimientos
escritos normalizados sobre seguridad, GLP y proteccidon ambiental.
Manuales de uso de los equipos de proteccion individual. Manual de
uso de los equipos de prevencion y ataque a la emergencia. Normas
de manipulacion de productos quimicos.

Personal a su cargo. Departamento de produccion.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 6:

Determinar y realizar analisis y ensayos de control de calidad.

REALIZACIONES

6.1. Seleccionar e interpretar la
metddica analitica apropiada a la
sustancia quimica a controlar.

6.2. Realizar operaciones de
base de preparacion de la mues-
tra para el ensayo y analisis de
sustancias quimicas.

6.3. Controlar la calidad de
materias primas, productos aca-
bados y semiacabados efectuan-
do los ensayos fisicos o fisicoqui-
micos apropiados.

6.4. Controlar la calidad de pro-
ductos acabados en los diversos
sectores de la industria quimica y
de proceso mediante andlisis qui-
micos apropiados.

6.5. Realizar un informe sobre
los resultados de los ensayos y
analisis de las sustancias quimi-
cas a controlar.

CRITERIOS DE REALIZACION

La metddica analitica se adecua al tipo de sustancia y de analisis solicitado.

Se ha interpretado la metddica analitica completa (muestreo, preparacion de
reactivos, utilizacion de material, realizacion de experiencia, célculos
necesarios, estudio de la precision/exactitud y redaccion del informe
pertinente) y, en caso necesario, se han escrito instrucciones para su
realizacion.

La metddica ha sido utilizada con rigor y precision.

Los equipos e instrumentos estan calibrados y preparados segln la metodica,
y se ha realizado su montaje con los materiales adecuados.

La muestra de partida condiciona las operaciones basicas que deben ser
utilizadas.

Las operaciones de base permiten los ensayos y analisis posteriores de la
muestra.

Los equipos e instrumentos de ensayos fisico o fisicoquimico estan calibrados
y preparados segun la metodica.

La muestra esta preparada para el ensayo.

Los ensayos realizados permiten medir propiedades y, en su caso, identificar
sustancias.

Los datos obtenidos han sido registrados y tratados para llegar a resultados
con las unidades apropiadas.

Los analisis y tests de identificacion realizados permiten la identificacion y/o
cuantificacién de los componentes buscados.

Se han utilizado los equipos e instrumentos descritos en la metddica,
preparados y calibrados.

Se han realizado series de analisis para comprobacién de resultados y
método.

Se ha tenido en cuenta las normas higiénico-sanitarias y los limites
permisibles de microorganismos en los alimentos.

Se ha realizado el test de identificacion y/o recuento microbiano del
microorganismo que debe ser verificado por control de calidad.

Se han tenido en cuenta las condiciones de limpieza, asepsia, etc. en la toma
de muestras y se han evitado interferencias o contaminaciones en ei
desarrollo de la experiencia.

El informe responde a los requerimientos de produccién o del cliente que lo
solicite.

El informe comprende los datos de titulo, cliente, n? de informes, fechas,
objetivo del trabajo, identificacion de la muestra, detalle de la toma de
muestra, resumen de método analitico seguido, calibracién y control,
resultados, interpretacion de resultados, de referencias y firma del
responsable.

Todos los registros y documentacion estan conservados y actualizados.

A través del control de los procesos de forma estadistica, se han fijado las
variables de control o régimen y limites de alarma y en caso de desajuste del
proceso se han propuesto a produccion las medidas correctoras necesarias
para llevar el proceso de nuevo bajo régimen.

Se ha asistido a la fabricacién del primer lote y se ha realizado un
seguimiento del proceso para ayudar al departamento de produccion y
determinar los puntos de muestreo.
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Analisis y Control

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de ensayo, anélisis y
control:

Materiales y productos
intermedios:

Productos finales:
Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Equipo e instalaciones generales de laboratorio. Equipos especificos
de ensayo fisico, fisicoquimico, quimico y microbioldgico. Equipos
especificos de analisis y de técnicas instrumentales. Equipo
informatico.

Muestras tomadas y preparadas. Disoluciones y reactivos preparados.
Materias primas, productos semiacabados y acabados. Material de
acondicionamiento.

Registros e informes de ensayos y analisis.

Métodos fisicos, fisicoquimicos, analiticos, microbioldgicos e
instrumentales aplicados al andlisis y control de calidad de los
productos quimicos.

Normas, reglamentos y métodos oficiales de ensayo y analisis.
Procedimientos normalizados de operacion. Protocolos.
Documentacion de registro, boletines de ensayo y analisis. Informes.

Departamento de produccion en laboratorio de industria, quimica,
alimentaria o de otros procesos industriales. Cliente en laboratorio de
servicios. Jefe de laboratorio.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
econdmicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacion

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

La automatizacion e informatizacion se extenderan a los ensayos
utilizados en las técnicas de analisis y control de calidad, aplicandose
no solo a las materias primas o productos acabados, sino en todo el
proceso productivo, realizandose analisis “on line”.

La normativa sobre homologacion de calidad de productos a nivel
europeo llevara a una penetracion considerable de dichas técnicas.
Esta homologacion redundara en menores pérdidas de produccion y
en la reduccién de personal de laboratorio en control de materias
primas. Si parece que aumentara el personal en investigacion y
desarrollo, y en analisis de productos intermedios y finales.

Se producira demanda de técnicos relacionados con control de calidad
sin que ello signifique incremento de plantilla, sino que se producira una
reconversion de personal, via reciclaje y formacion, que permita a los
trabajadores adaptarse a nuevos puestos ligados con dicha funcion.

Esta figura profesional actuara en un futuro inmediato cubriendo tanto
las funciones de organizacion y rentabilidad del laboratorio, como
funciones nuevas de soporte al departamento de compras, en la
homologacién de proveedores y en planes de aseguramiento de la
calidad (normas serie 1ISO 9000) con Organismos oficiales y clientes.

De igual manera, sus relaciones con produccion tenderan a ser mas
intensas vy participara desde el principio en la implantacién de
cualquier nuevo proceso.

El volumen de informacion que gestionara, le obligara a dominar los
medios informaticos y sistemas de control integrados de laboratorio
(LIM), que permitan modificar las muestras, afadir reactivos, registrar
datos y lanzar informes de forma automatica.

Se esta produciendo una integracion progresiva de la funcién de
analisis y control en el resto de la propia empresa, o de la empresa
cliente (en el caso de Laboratorios de servicio). La labor de este
técnico no comenzara con la recepcion de la muestra, ni terminara
con la emisién del informe del resultado, sino que se extendera a la
obtencién y elaboracion de otros datos procedentes de produccién o
incluso del mercado, ligados con el control de calidad. También
informara/asesorara al usuario mediante boletines de analisis,
métodos de control y apuntes de legislacion relacionados con hormas
de almacenamiento, transporte y vertidos principaimente.

Esta tendencia le obligara a conocer mas del proceso que controla,
para optimizar cada parametro: muestreo, tamafo de muestra,
sistema de analisis, calidad de reactivos, precision necesaria, etc.
Posteriormente, seran necesario informar/asesorar al cliente mediante
Boletines de Anélisis, métodos de control y apuntes de legislacidn
relacionados con normas de almacenamiento, transporte y vertidos,
principalmente,

La seguridad del personal y de los productos sera otro de los factores
importantes, debido a que se trabaja con reactivos quimicos
generalmente peligrosos y cuya manipulacion requiere estrictas
normas de seguridad personales y de medio ambiente.

Esta figura debera tener conocimientos de documentacién en cuanto
a procedimientos estandarizados, legislacion y normativas: de
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Andlisis y Control

correcta fabricacion, de calidad, de medio ambiente, alimentaria y de
seguridad.

Debera poseer una base que le permita la comprension y estudio de
procesos quimicos y alimentarios diversos y de los sistemas de
control y andlisis distribuido en los mismos.

Tendra que alcanzar los conocimientos informaticos que le permitan
trabajar con bases de datos y sistemas de control integrado de
faboratorio. Las innovaciones tecnoldgicas en la aplicacion de
técnicas instrumentales conducira a un aumento en las necesidad de
formacioén en esta area.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnoldgico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura ejercera su actividad en empresas y/o laboratorios de
distintos sectores donde sea preciso realizar ensayo y analisis en
campos como:

Laboratorios de control de calidad

Plantas piloto

Laboratorios de plantas de tratamiento de aguas
Laboratorios de investigacidn y desarrollo
Laboratorios en general

Los principales sectores en los que puede desarrollar su actividad
son:

Industria quimica, principalmente en el laboratorio de control de
calidad, aunque también podria estar en investigacion, desarrollo y
medio ambiente.

Oftras industrias como la Agricultura, las Industrias agricolas y
alimentarias, la Construccién, la Metalurgia e Industria Mecanica, la
Electrénica, la Industria textil, la industria de transformacion de
plasticos y caucho, cuyo proceso requiere la utilizacion de materias
cuya calidad viene dada por su composicién fisicoquimica o
microbioldgica.

Procesos industriales, no quimicos, que tengan alguna etapa con
tratamiento quimico que deba ser controlado.

Procesos en que sean precisos analisis de aguas, ya sean de proceso
o residuales.

Laboratorios, en general, ya sea de organismos publicos 0 empresas
privadas.

El Técnico Superior de Analisis y Control, se integrara previsiblemente
en un laboratorio de control de calidad de la produccion o en un
laboratorio de investigacion, bajo la responsabilidad del jefe de
laboratorio. Organizara el trabajo de los técnicos de laboratorio,
supervisando sus tareas y distribuyendo las cargas de trabajo.

Cooperara en trabajos que requieren coordinacion de actividades con
Produccién y mantenimiento.

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente en las
funciones/subfunciones: Laboratorio quimico o alimentario / Ejecucion
de analisis / Puesta a punto de técnicas y productos / mantenimiento
de uso de equipos / organizacion, comunicacion y supervision.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos necesarios, que abarcan el
campo del analisis y control de calidad, tienen aspectos comunes y
otros que pueden diferenciarse segun el tipo de subsector.

Técnicas y conocimientos tecnoidgicos comunes:

Utilizacion adecuada de material de laboratorio, incluyendo reactivos
quimicos. Manejo de equipos sencillos y complejos del laboratorio.
Conocimiento de las metodicas analiticas. Preparacion de informes
técnicos y legislacion correspondiente. Preparacion y normalizacion
de reactivos y soluciones patron. Técnicas de organizacion de
recursos humanos. Normas generales del trabajo en el laboratorio,
incluyendo las de seguridad. Normalizacion y legislacion.
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Técnicas y conocimientos tecnoldgicos especificos de los
subsectores:

Conocimiento de las caracteristicas de los ensayos fisicos,
fisicoquimicos, analiticos o microbiologicos de las materias propias de
cada subsector: Productos Quimicos, alimentos, productos
farmaceuticos, etc.

Conocimiento de los ensayos fisicos (mecanicos), fisicoquimicos,
analiticos o microbioldgicos especificos de cada subsector: plasticos y
caucho, papel y cartén, etc.

Ocupaciones o puestos de trabajo tipo mas relevantes:

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

Analista de materias primas y productos acabados. Analista de
laboratorio {quimico, microbiolégico, instrumental). Analista de control
de calidad. Analista de investigacion y desarrollo. Analista de aguas.

Posibles especializaciones:

Este técnico es polivalente en las funciones propias de laboratorio,
pero facilmente puede desembocar profesionalmente en una
especializacion de:

Analisis y Control Quimico o Analisis y Control Alimentario

Otras especialidades que podrian ser conseguidas en el propio
puesto de trabajo, o bien con un periodo corto de formacion, serian:

Laboratorio de materiales (vidrio, construccién, etc.). Laboratorio de
plasticos y caucho. Laboratorio de pasta, papel y cartdén. Laboratorio
de metalurgia y galvanotecnia.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Interpretar los procedimientos de analisis y las bases cientificas en
gue se fundamentan y, en su caso, realizar el proceso del control de
calidad de productos quimicos y alimentarios, seleccionando los
procedimientos tecnicos de analisis y/o ensayos, interpretando los
resultados analiticos y |0s registros instrumentales, sirviéndose para
ello de tratamientos estadisticos, citas histéricas y uso de cientifica.

Mantener una actitud de prevencion hacia los riesgos propios del
laboratorio y los posibles riesgos sobre el medio ambiente debidos al
uso de productos quimicos, mediante el cumplimiento de normas de
seguridad e higiene y el uso de los equipos de proteccioén individual y
colectiva.

Alcanzar una vision global de la industria quimica y de otras industrias
de proceso, en sus aspectos socioeconomicos, organizativos y
técnicos, valorando la relacion entre produccién y laboratorio como
determinante de la relacion entre control de calidad y calidad total.

Comprender y usar la terminologia, la informacion técnica y los
métodos de trabajo y de organizacion propios de los laboratorios de
andlisis y control, que permiten organizar los procedimientos,
siguiendo las normas de buenas practicas de laboratorio, programar
de forma ordenada los trabajos y evaluar las tareas con el fin de dar
prioridad a su realizacion.

Sensibilizarse respecto de los efectos que los materiales y productos
gue se manipulan pueden producir sobre la salud personal y colectiva,
con el fin de mejorar las condiciones de trabajo, proponiendo medidas
preventivas y protecciones adecuadas.

Utilizar con autonomia las estrategias caracteristicas del método
cientifico y los procedimientos y saber hacer propios de la quimica,
para tomar decisiones frente a problemas concretos o supuestos
practicos, en funcion de datos o informaciones conocidos, valorando
los resultados previsibles que de su actuacion pudieran derivarse.

Valorar la naturaleza de la quimica como un proceso dinamico y
cambiante, y la gran aplicacion que el analisis y el control de la
materia tienen respecto a la evolucion tecnoldgica y a las
implicaciones econémicas, ambientales y sociales.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo que regula y
condiciona la actividad cientifica e industrial, identificando los
derechos y las obligaciones que se derivan de las relaciones
laborales, y que favorecen los mecanismos de insercion laboral,

Analizar, adaptar y, en su caso, generar documentacion técnica,
imprescindible en la formacidn y adiestramiento de otros
profesionales.

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionadas con su profesion, que le permitan el desarrollo de su
capacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucion y adaptacion
de sus capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos y
organizativos del sector.
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Modulo profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion del laboratorio.
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar y gestionar la actividad de laboratorio

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Interpretar los resultados
de un analisis o ensayo, realizan-
do el tratamiento estadistico de
los datos.

1.2. Aplicar programas estadis-
ticos informaticos al tratamiento
de resultados en el laboratorio y a
la busqueda, tratamiento y comu-
nicacién de la informacion.

1.3. Explicar y aplicar criterios
para supervisar, dirigir y organi-
zar las actividades rutinarias y
especiales de un grupo de traba-
jo en el laboratorio.

1.4. Interpretar planes de con-
trol de calidad, concretando en
forma de instrucciones escritas
los procedimientos a seguir.

1.5. Valorar la necesidad de la
utilizacion de las buenas practi-
cas de laboratorio e interpretarlas
en la realizacién de instrucciones
para las tareas del laboratorio.

CRITERIOS DE EVALUACION

Aplicar conceptos estadisticos basicos a los resultados obtenidos en el
laboratorio.

Realizar ensayos de significacion, comparando la precision de dos muestras.

Definir el concepto de bandas de confianza, explicando cuando se debe
aplicar.

Utilizar programas informaticos especificos de tratamiento estadistico de
datos y de gestion de laboratorios.

Identificar y utilizar distintos tipos de adaptadores, convertidores y conexiones
para controlar instrumentos de analisis mediante programas de ordenador.

Proponer una organizacion del trabajo diario de un laboratorio en funcion de
un programa establecido, disponiendo una escala de prioridades.

Valorar el orden y la realizacion previa de un plan de trabajo como un hecho
béasico y necesario para evitar pérdidas de tiempo y minimizar errores.

Justificar el control de calidad como una parte integrante de la gestién de la
calidad, situandolo en el lugar del proceso que le corresponde y determinando
la importancia que tiene.

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

Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacién de la calidad
e identificando la documentacién usada para su desarrolio.

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

Definir el concepto de manual de calidad, explicando como se utiliza y la
necesidad de su existencia.

A partir de un plan de control de calidad, determinar para los controles a
realizar;

Tipos de ensayo.

Punto de muestreo.

Numero de muestras y tamaho de las mismas.
Periodicidad de los controles.

Describir los objetivos de las buenas practicas de laboratorio y cudles son
sus campos de aplicacion.

Relacionar el concepto de Procedimiento Normalizado de Trabajo, con la
formacién de un Programa de Garantia de Calidad.

Interpretar las buenas précticas de laboratorio mediante instrucciones escritas
en forma de Procedimientos Normalizados de Trabajo.

Explicar el concepto de control de calidad inter e intralaboratorios.

Aplicar las buenas précticas de laboratorio especificamente a:
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

1.6. Poseer una visién general
de la industria quimica a través
de la descripcion de sus procesos
mas sicificativos y de los instru-
mentos de regulacion y control
mas usuales.

CONTENIDOS
(Duracion 176 horas)

Gestion y control de calidad

Técnicas estadisticas y
documentales aplicadas al
analisis y control de calidad de
productos

Control y almacenamiento de materiales, equipos y servicios.
Asistencia técnica y documental al cliente.

Tratamiento de la documentacién.

Programas de coste de calidad.

Redaccidn de informes, archivando la documentacion del analisis.

Relacionar la industria quimica y sus caracteristicas con el desarrollo
tecnoldgico y econdmico.

Relacionar los productos quimicos industriales mas importantes con el
alcance social que tiene su utilizacién y con la conservacién del medio
ambiente.

Describir las propiedades de los componentes fundamentales en la
formulacion de los productos quimicos industriales mas significativos.

Identificar los instrumentos de medida, de regulacién y control de
procesos mas usuales en la industria quimica, relacionandolos con la
variable que controlan y el parametro que miden.

Establecer, a pariir de organigramas, las relaciones organizativas y
funcionales del departamento de control de calidad con los demas
departamentos de la empresa.

Concepto de la calidad de un producto y su medida a través de
procesos analiticos. Control de {a calidad. Calidad total.

Calidad en el disefo del producto. Fase de investigacion.
Especificaciones y desarrollo de un producto.

Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Técnicas de
muestreo en recepcion, almacenamiento, en proceso y en producto
acabado. Homologacion y certificacion.

Calidad en la fabricacion. Control de calidad en proceso y en el
laboratorio. Graficos de control por variables y atributos. Interpretacion
de los gréficos de control.

Las normas de buenas practicas de laboratorio en relaciéon con la
calidad. Garantia de calidad. Procedimientos normalizados de trabajo.
Norma espariola de sistema de calidad. Auditoria y evaluacion de la
calidad.

Gestion econdmica de calidad. Costes de calidad. Mejora de la
calidad. Motivacion.

Métodos y tecnicas de evaluacién de trabajos. La organizacion
cientifica del trabajo. Andlisis de tiempos y movimientos. Andlisis y
valoracion de tareas. Mejora de los métodos de trabajo. Diagramas de
los procesos de trabajo.

Manuales y sistemas de calidad.

Calidad de entrega y servicio. Puntos basicos de servicio a clientes.
Incidencia de la automatizacion sobre la calidad. Analizadores
automaticos.

El proceso analitico: Parametros analiticos y no analiticos. Seleccién

del método. Técnicas de calibrado. Control y medida de la precisién y
exactitud. Estadistica aplicada. Ensayos de significacion. Evaluacién

de la recta de regresion: residuales y bandas de confianza.
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Andlisis y Control

Técnicas de documentacion y comunicacion. Técnicas de elaboracion

de informes.
Aplicaciones informaticas al Aspectos materiales y Idgicos del ordenador. La informatica y su
laboratorio codificacion.

Organizacion de la informacion. Uso de programas de tratamiento
estadistico de datos. Uso de programas de gestion del laboratorio.
Catalogacion de archivos.

Nociones de control de proceso por ordenador. Organizacion
informatica de laboratorio en la identificacion y codificacion de
muestras. Aplicacion de una base de datos en la gestion del
(aboratorio. Gestidn e identificacién de productos quimicos.
Introduccion a las tecnicas de simulacion.

La industria quimica y de Industria quimica y economia. Estructura de la industria quimica.
procesos Tamafo y caracteristicas de la industria quimica. Productos quimicos
mas importantes.
El proceso quimico industrial. Descripcion de los procesos mas
significativos: derivados del petrdleo, agentes tensoactivos y
detergentes, productos farmaceéuticos, disolventes, productos
agroquimicos, plasticos y elastémeros, papel. Industria quimica y
medio ambiente.
Etementos mas significativos del proceso quimico: Aparatos de
medida y sistemas de regulacion y control del proceso, su relacién
con el control de calidad.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

Modulo profesional 2:
Ensayos fisicos

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Organizar/realizar ensayos fisicos y fisicoquimicos de identificacion

y medida.

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Relacionar los principios
fisicos y fisicoquimicos con el
estado y propiedades de la mate-
ria.

2.2. Relacionar los instrumen-
tos, los equipos y las técnicas
empleados en la realizacién de
ensayos fisicos y fisicoquimicos
con los parametros a medir.

2.3. Realizar, en el laboratorio,
ensayos de parametros fisicos y
fisicoquimicos, tomando las medi-
das necesarias para dar un resul-
tado fiable e interpretando los
resultados.

2.4. Explicar el comportamiento
de un material, relacionandolo
con sus propiedades fisicas fren-
te a agentes externos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Deducir las leyes del estado gaseoso indicando como afecta la variacion de la
presion en un gas real o ideal, e interpretar las graficas de compresibilidad de
un gas.

Explicar las propiedades de las disoluciones determinando como varian los
valores de las constantes fisicoquimicas cuando se trata de una sustancia
pura o de una solucion.

Describir las propiedades de las variables fisicoquimicas mas importantes,
determinando el efecto que se produce en el comportamiento de la materia
segun sea el estado de agregacion y la intensidad de la variacion.

Explicar determinados comportamientos y propiedades de la materia
mediante la aplicacién de los principios de la Termodinamica y realizar
calculos numéricos relativos a las aplicaciones de los mismos.

Relacionar la variable que modifica el uso de un instrumento de medidas de
parametros fisicos y fisicoguimicos con la propiedad a medir.

Describir el tipo de prestaciones que puede dar el aparato, revisando con los
patrones apropiados la fiabilidad del resultado y utilizando, en su caso, curvas
de calibracion.

Interpretar esquemas basicos de aparatos de medida, describiendo las
caracteristicas técnicas esenciales de los componentes del aparato y
determinando cual es su misidn.

Justificar el uso de un determinado instrumento en la aplicaciéon de una
técnica, teniendo en cuenta las bases cientificas en que ésta se fundamenta.

Describir el proceso de aplicacion de una técnica determinada mediante la
elaboracion de un esquema previo, secuencial y ordenado, que pueda servir
como guia o procedimiento de trabajo.

Analizar distintos métodos de toma de muestras, elegir el mds adecuado,
determinar las condiciones para adecuar la muestra y tomar muestras
representativas.

Calibrar instrumentos y equipos, definiendo el tipo de parametros a optimizar
segun la propiedad que se tenga que medir y el instrumento que se vaya a
utilizar.

Aplicar técnicas de preparacion de muestra de acuerdo con el ensayo
fisicoquimico, y medir el o los parametros de identificacidn de la sustancia,
repitiendo el ensayo el nimero de veces preciso para que ofrezca resultados
fiables.

Preparar probetas de diferentes materiales y realizar sobre ellas ensayos
fisicos de caracterizacion y medidas de propiedades.

Analizar los registros, interpretando los graficos y valorando la pureza de la
muestra, o los limites de uso del material, segun el tipo de propiedad medida.

Realizar un informe de los resultados obtenidos expresando en él el método
utilizado, la técnica seguida, la valoracion de los resultados y las
observaciones significativas que se hayan producido durante el andlisis.

Identificar y clasificar distintos tipos de materiales segun sus caracteristicas,
explicando las propiedades mas importantes en cada material.

Determinar el comportamiento del material a través de la influencia que los
agentes externos tienen en la variacion de sus propiedades fisicas,
explicando los factores que influyen en esa variacion.
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Analisis y Control

2.5. Analizar distintos tipos de
tratamientos superficiales utiliza-
dos como proteccion de los mate-
riales para evitar su deterioro.

CONTENIDOS (Duracion 160
horas)

Principios basicos
fisicoquimicos

Ensayos de propiedades
fisicoquimicas

Conocimiento de materiales

Ensayos de materiales

Evaluar la posibilidad de utilizar o no un material tras someterlo a una serie de
pruebas que modifiquen sus propiedades fisicas, realizando la gréafica
correspondiente de esas variaciones e interpretando sus resultados.

Explicar la incidencia que tiene en el proceso de deterioro de un material la
variacion de sus propiedades fisicas y quimicas.

Evaluar la influencia que sobre las propiedades de un material, tienen las
distintas formulaciones que se realizan para su obtencion, valorando la misién
de cada componente.

Clasificar los tratamientos de los materiales segun el tipo de proceso utilizado
para su proteccion , describiendo sus aplicaciones y uso.

Diferenciar los procesos de recubrimientos quimicos y electroguimicos,
describiendo los pasos seguidos para la aplicacién de la técnica.

Explicar otros procesos superficiales de recubrimientos, diferenciandolos
entre ellos.

Analizar los distintos métodos de recubrimientos para elegir el mas apropiado
segun el tipo de deterioro que se quiera evitar.

Estudio del estado de la materia: sélido, liquido y gaseoso. Leyes.
Cambios de estado. Propiedades derivadas.

Aplicaciones de la termodinamica: Potencial quimico. Diagramas de
mezclas y solubilidad. Termoguimica.

Propiedades fisicoquimicas: Densidad, viscosidad, punto de fusion,
punto de ebullicion, punto de inflamacién, poder calorifico y presion de
vapor.

Tipos de ensayos e instrumentos.

Realizacion de ensayos para identificacion de sustancias. Manejo de
tablas de datos y graficos de propiedades fisicoquimicas.

Obtencion, propiedades y caracteristicas de materiales basicos:
metales, papel, plasticos y ceramicos.

Propiedades mecanicas: cohesién, adherencia, elasticidad,
plasticidad, dureza, tenacidad, fragilidad, resistencia y rigidez.
Tratamientos superficiales. Quimicos. Electroquimicos. Inmersion.
Esmaliado. Pinturas.

Variacion de las propiedades de los materiales por tratamientos
superficiales. Sus aplicaciones en diferentes industrias.

Preparacion y acondicionamiento de probetas para el ensayo.
Ensayos fisicos: Conceptos de carga, esfuerzo y tension. Ensayos
mecanicos estaticos, dinamicos y tecnolégicos.

Ensayos fisicoquimicos de materiales. Ensayos metalogréficos.
Ensayos de tratamientos superficiales.

Realizacion de ensayos con calibracion de instrumentos, obtencidn de
datos, tratamiento estadistico para conseguir la medida del parametro
de la propiedad o para caracterizar el material.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

Moédulo profesional 3:

Analisis quimico e instrumental
Asociado a la Unidad de Competencia 3: Organizar /realizar andlisis por métodos quimicos e instrumentales

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Analizar los conceptos
basicos del analisis inorganico,
identificando y explicando aque-
llos que sirven para determinar
una sustancia y los que definen
su concentracion.

3.2. Analizar grupos funciona-
les organicos mediante la deter-
minacion de sus propiedades fisi-
cas y quimicas, deduciendo la
sustancia de que se trata.

3.3. Enunciar las bases cientifi-
co-técnicas que soportan el anali-
sis instrumental, relacionando los
instrumentos con las propiedades
y parametros que se maodifican.

3.4. Relacionar los equipos y
las técnicas empleados en a rea-
lizacion de analisis quimicos con
los parametros propios de las
sustancia analizada.

CRITERIOS DE EVALUACION

Definir el concepto de equilibrio quimico, explicando las variables que le
afectan y como le afectan.

Determinar las aplicaciones de los equilibrios a disoluciones acuosas y a
solidos ionicos en disolucion.

Comparar los métodos volumeétricos entre si 'y con los métodos gravimétricos,
determinando en cada caso cudl se debe utilizar e interpretando las leyes en
gue se fundamentan.

Representar graficamente el seguimiento de una reaccién quimica, mediante
la realizacion de curvas de valoracion, identificando los reactivos y productos
que existen en la disolucion en cada momento de la reaccion y determinando
los valores de cada uno de ellos.

Aplicar el uso de diagramas logaritmicos, razonando los pasos seguidos en
su construccion y argumentando sus aplicaciones respecto a los calculos
numéricos clasicos.

Relacionar las propiedades del atomo de carbono y su posibilidad de formar
diversos tipos de enlaces, con los distintos tipos de reacciones que pueden
producirse segun el tipo de compuesto formado.

Explicar cuales son las reacciones caracteristicas de los distintos grupos
funcionales, y preparar derivados que confirman la presencia de una funcion
organica determinada.

Deducir la funcion organica de que se trata a través del conocimiento de los
valores de su andlisis elemental cualitativo y cuantitativo y por la solubilidad
que presenta en diversos disolventes, relacionando la solubilidad con la
estructura.

Describir el concepto de mecanismo de reaccién y determinar la importancia
que tiene en el estudio de todos los pasos de una reaccion quimica,
explicando los mas importantes.

Resolver problemas y realizar calculos numéricos para la obtencion de féormulas
empiricas, determinacion de pesos moleculares, calculos estequiométricos y
aplicaciones al analisis cuantitativo, a través de determinacién de
concentraciones mediante valores conocidos de parametros fisicos.

Describir las distintas técnicas de separacién que existen, explicando la base
cientifica y tecnoldgica en que se basa cada uno.

Enumerar las leyes que fundamentan los métodos 6pticos de andlisis,
deduciendo las razones de las variaciones de las propiedades que miden y su
aplicacion a distintas tecnologias.

Asociar la aplicacion de las leyes electroquimicas a los métodos
instrumentales de andlisis, relacionando la técnica utilizada con la propiedad
eléctrica que mide.

Relacionar los valores obtenidos con la valoracion cualitativa y cuantitativa de
una sustancia realizando los célculos numéricos necesarios.

Explicar los efectos que produce la interaccion de la luz con la materia y el
tipo de técnicas de analisis a que da lugar la medida de esta interaccién.

Deducir las diferencias fundamentales de los métodos dpticos de absorcion y
de emision clasificando las técnicas principales que se desarrollan en estos
métodos.

Describir los aparatos utilizados en la realizacion de las operaciones basicas
de laboratorio mas comunes, explicando qué tipo de variable modifica esa
técnica.

Explicar la secuencia de realizacién de una valoracién volumétrica,
relacionando ésta con los conceptos tedricos en que se basa.
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Andlisis y Control

3.5. Realizar andlisis quimicos
en el laboratorio, utilizando las
técnicas analiticas adecuadas.

3.6. Evaluar la validez de los
resultados obtenidos en los anali-
sis, interpretando los registros y
realizando los calculos numéricos
y los graficos.

CONTENIDOS
{Duracién 480 horas)

Tecnicas experimentales en el
laboratorio

Operaciones basicas de
laboratorio

Analizar la finalidad y especificidad de las distintas técnicas de determinacion
cuantitativa, de elementos basicos en quimica orgéanica.

Describir las partes fundamentales de distintos aparatos de anaiisis
instrumental mediante diagramas de bloques, determinando para qué se
utiliza cada parte descrita.

Explicar distintas técnicas de andlisis instrumental, relacionandolas con la
propiedad gue mide, la variable que modifica y la base tedrica de separacion,
optica o eléctrica en que se basa.

Comprobar la precision del aparato mediante la revisién con patrones
apropiados

Realizar tomas de muestra representativas con el instrumental adecuado,
preparando ta muestra mediante las operaciones basicas de laboratorio
precisas y adecuandola a la técnica o instrumento que se vaya a utilizar.

Definir los parametros a controlar/optimizar en la “calibracion” del instrumento
requerido.

Preparar y valorar disoluciones y reactivos, etiquetandolos y conservandolos
para su posterior utilizacion.

Realizar en el laboratorio experimentos de analisis cuantitativo inorganico
mediante procesos volumétricos y gravimétricos.

Realizar en el laboratorio analisis cualitativo y cuantitativo organicos y de
sintesis de productos o derivados mediante el desarrollo de distintos tipos de
reacciones caracteristicas.

Realizar en el laboratorio analisis instrumental, utilizando aparatos de
separacion cromatograficos, instrumentos opticos de analisis o con aparatos
con sistemas de deteccion de propiedades eléctricas.

Realizar caiculos gréficos de andlisis a través de diagramas logaritmicos.
Realizar calculos numeéricos de analisis organico, inorganico e instrumental.

Analizar los resultados obtenidos determinando su coherencia y validez, si
estan en las unidades adecuadas, si hay que despreciar algun resultado
andmalo o dar valores medios de una serie de resultados sobre el mismo
parametro.

Realizar el seguimiento de una reaccion organica y de su pureza mediante la
interpretacion de los registros obtenidos en su analisis.

Interpretar registros de distintas técnicas de analisis instrumental
relacionandolos con el andlisis cualitativo y cuantitativo.

Técnicas generales de manipulacidén de materias y materiales en el
laboratorio.

Técnicas de limpieza del material de laboratorio.

Identificacion de productos quimicos.

Medida de masas y volumenes.

Preparacion y normalizacion de reactivos y soluciones patrén.

Muestreo. Técnicas de toma de muestras sdlidas, liquidas y
gaseosas. Instrumental adecuado. Procedimientos de conservacion y
preparacién de muestras.

Fundamentos, medidas y aplicaciones en las operaciones basicas de
laboratorio: Molienda. Tamizado. Precipitacion. Filtracion.
Centrifugacion. Decantacion. Evaporacion. Destilacion. Rectificacion.
Extraccion. Cristalizacion.

Realizacion de toma de muestra y separacion de mezclas de
sustancias con justificacion de la técnica de separacién elegida y el
pardmetro controlado.

Preparacion de mezclas.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

Andlisis inorganico

Analisis organico

Métodos graficos de andlisis

Analisis instrumental

Conceptos generales en quimica inorganica.

Velocidad de reaccion. Equilibrio quimico. Equilibrios en disoluciones
acuosas. Soluciones reguladoras. Indicadores. Curvas de valoracion.
Equilibrios de solidos idnicos.

Conceptos generales de volumetrias. Métodos volumétricos:
neutralizacion, precipitacion, complexometrias y redox.

Andlisis cualitativos por métodos directos.

Analisis cuantitativo: volumetrias y gravimetrias.

Resolucion de problemas de analisis inorganico.

Caracterizacidn experimental de las reacciones quimicas.
Identificacion y determinacion de componentes inorganicos, a partir
de diferentes sustancias.

Estructura y propiedades del &tomo de carbono. Enlaces del carbono.
Hibridacion. Formacion de enlaces simples, dobles y triples.
Conjugacion. Efecto inductivo y mesomero. Iscmeria.

Analisis funcional. Estudio de las principales funciones orgéanicas:
Hidrocarburos. Derivados oxigenados. Derivados nitrogenados.
Mecanismos de reaccion. Tipos de reacciones y procesos: Adicion.
Sustitucion. Eliminacion. Halogenacion. Esterificacion. Nitracion...
Andlisis cualitativo y cuantitativo organico. Realizacion de
determinaciones analiticas organicas, con separacion de mezclas,
identificacion de componentes y formacion de derivados. Justificacion
de los resultados obtenidos.

Introduccion a la bioquimica. Ensayos de reconocimiento de los
componentes estructurales mas importantes.

Limitaciones de los calculos numéricos. Diagramas logaritmicos de la
variable principal. Aplicaciones a distintos tipos de equilibrios.

Técnicas instrumentales, analiticas y preparativas. Clasificacion.

Errores de medida.

Métodos electricos: introduccion a los métodos electroanaliticos.
Técnicas electroanaliticas: Potenciometria. Voltametria.
Electrogravimetria. Conductimetria.

Métodos 6pticos: introduccion a los métodos espectroscopicos.

Interaccidn luz-materia. Espectros. Ley de Beer. Relacion entre la

magnitud fisicoguimica medida, el método analitico instrumental y sus

aplicaciones.
Técnicas no espectroscépicas: refractometria. Polarimetria.
Turbidimetria y nefelometria. Espectroscopia Raman.
Técnicas espectroscopicas:
De absorcién: absorcion atémica; absorcion
molecular visible-ultravioleta; infrarrojo; resonancia
magnética nuclear; espectroscopia de masas.
De emision: fotometria de llama; método de emision
en plasma; emision de fluorescencia atomica y
molecular.
Métodos de separacion cromatografica. Conceptos
generales. Teoria de la cromatrografia.
Técnicas cromatogréficas: Columna. Papel. Capa fina. Gel.
Cromatografia liquida de alta resolucién (HPLC). Gases.
Electroforesis.

Autoanalizadores. Desarrollo de un sistema analitico semiautomatico

y automatico. Analisis continuo.

ldentificacién de sustancias aplicando técnicas instrumentales con

realizacion de esquemas del aparato, principio de funcionamiento,

obtencion de datos, calculo de resultados mediante las ecuaciones
correspondientes, utilizacién de patrones de referencia u otros
medios, y justificacion de resultados con expresién de unidades.
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Analisis y Control

Modulo profesional 4:
Analisis microbiologicos

Asociado a la Unidad de Competencia 4: Organizar/realizar ensayos y determinaciones microbioldgicas.

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar y aplicar el proce-
so de toma de muestras, expli-
cando sus fases, la identificacion
y la adecuacién de las mismas a
las condiciones iniciales del anali-
sis microbioldgico.

4.2. Realizar, en el laboratorio,
el procesado de muestras micro-
biolégicas, elaborando prepara-
ciones que permitan su observa-
cion microscopica.

4.3. Efectuar en el laboratorio,
analisis de recuento, aislamiento
e identificacion de microorganis-
mos.

CONTENIDOS (Duracién 160
horas)

Microbiologia

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir como se realizaria la preparacion de la muestra para el analisis,
mediante la realizacion de un esquema secuencial y ordenado.

Realizar toma de muestras representativas con el instrumental adecuado y en
condiciones de esterilidad y conservarlas de forma que se eviten todo tipo de
contaminaciones, tanto en su transporte como en su almacenamiento.

Calcular y aplicar a las muestras, las diluciones necesarias, que permitan
realizar la evaluacion final de microorganismos presentes en la muestra inicial.

Controlar la representatividad y homogeneidad del muestreo mediante la
aplicacion de normas de calidad.

Explicar los posibles tipos de contaminacién que se pueden producir, y elegir
el producto de limpieza/desinfeccidn/esterilizacion adecuado en un caso
determinado.

Explicar el contenido de las fases a seguir durante la preparacién de la
muestra para realizar observaciones microscopicas.

Describir las partes fundamentales del microscopio 6ptico, explicando la
funcion que tienen y su aplicacion a la observacion de microorganismos.

Describir las caracteristicas generales de los reactivos a utilizar y su forma
correcta de preparacion, segun el tipo de cultivo y realizar los célculos
necesarios para determinar la concentracion del medio.

Describir los sistemas de enriquecimiento de los medios de cultivo.

Explicar la técnica de siembra adecuada al microorganismo objeto del
analisis, y preparar las placas de siembra sobre medios liquidos y sdlidos.

Determinar los parametros fundamentales de incubacién en funcion del
microorganismo objeto de estudio.

Describir el proceso de eliminacion de los restos y de las muestras una vez
utilizadas, y explicar las normas anticontaminacion.

Diferenciar las principales familias de microorganismos, explicando sus
principales caracteristicas y los efectos que producen.

Describir las caracteristicas generales de las familias de microorganismos
interpretando la finalidad de su recuento.

Relacionar los distintos tipos de microorganismos con los métodos de
identificacion en el laboratorio.

Precisar el concepto de microorganismos marcadores, explicando los criterios
de eleccidén para estos tipos de microorganismos.

Distinguir los tipos de microorganismos presentes en una muestra,
seleccionando y aplicando las técnicas generales y especificas de identificacion.

Aplicar técnicas de recuento de colonias de microorganismos, determinando
si sus valores estan dentro de los permitidos por las normas.

Aplicar el proceso de analisis microbioldgico bajo medidas de esterilidad, para
evitar contaminaciones y riesgos innecesarios.

Registrar los resultados obtenidos en los soportes adecuados, analizando los
resultados y realizando el informe correspondiente.

Conceptos generales. La microbiologia aplicada al analisis y control.
Estructura microscdpica celular. Morfologia y citologfa de los
microorganismos. Fisiologia microbiana. Nutricién y factores de
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

Técnicas microscopicas

Ensayos microbiolégicos

Microbiologia aplicada.

crecimiento. Reproduccion microbiana. Formacion de colonias.
Medida de crecimiento.

Agentes antimicrobianos: Agentes fisicos, quimicos y
guimioterapeuticos.

Microorganismos (bacterias, virus, hongos y levaduras).
Caracteristicas generales de las principales familias de
microorganismos (Familia Micrococcaceae. Familia
Enterobacteriaceae. Hongos y levaduras. Familia Vibrionaceae).

Microscopio optico. Descripcion, manejo y fundamento. Microscopio
de contraste de fases y microscopio electronico. Aplicaciones.
Preparaciones microscopicas (fijado, lavado, tincidn) y observaciones
microscopicas. Gota pendiente.

Técnica de toma y preparacion de la muestra: homogeneizacion y
dilucién. Preparacion de colorantes y reactivos.

Limpieza, desinfeccion o esterilizacion del material de vidrio o
instrumentos. Principios. Funcionamiento de equipos. Seguridad.
Procedimientos y aparatos. Efectos del calor sobre los
microorganismos. Autoclave.

Medios de cultivo. Técnicas de preparacién y calculos para determinar
la concentracion del medio de cultivo.

Técnicas de siembra sobre medios solidos y liquidos. Preparacién de
placas para siembra. Formas de crecimiento bacteriano.
Conservacion de cultivos: liofilizacion.

Métodos estadisticos para la seleccién y andlisis de colonias.
Incubacion. Conceptos y parametros fundamentales.

Procedimientos de identificacion y recuento de microorganismos.
Determinacion del nimero de colonias y del nimero total de
microorganismos.

Microorganismos indicadores. Recuento total de bacterias, de hongos
y de levaduras. )

Microorganismos indices. Indices de contaminacion fecal, animal y
viral. Criterios de eleccion para los microorganismos indices.

Control de superficies. Control de manipuladores.

Control microbioldgico ambiental de aire. Purificacion microbioldgica
del aire.

Analisis microbiolégico de aguas potables y de aguas residuales.
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Analisis y Control

Mdodulo profesional 5:

Seguridad y ambiente quimico en el laboratorio

Asociado a la Unidad de Competencia 5: Cumplir y hacer cumplir las normas de buenas précticas en el
laboratorio, de seguridad y ambientales.

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar las medidas de
seguridad relativas a la preven-
cion del riesgo derivado de las
materias quimicas.

5.2. Analizar las medidas de
seguridad relativas a los procedi-
mientos y métodos de trabajo
propios de un laboratorio.

5.3. Analizar los sistemas, equi-
pos y dispositivos utilizados para
prevenir y controlar el riesgo deri-
vado del trabajo en el laboratorio,
relacionandolos con los factores
de riesgo.

5.4. Aplicar los medios necesa-
rios para la observacion de las
medidas de proteccion de medio
ambiente en el laboratorio.

5.5. Relacionar los factores de
riesgo higiénico derivados del tra-
bajo en el laboratorio con sus
efectos sobre la salud y con las
técnicas y dispositivos de detec-
cion y/o medida.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar las medidas de seguridad relativas al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas, relacionandolas con las propiedades de la
materia.

Clasificar los productos quimicos desde la dptica de su seguridad o
agresividad, identificando la simbologia de seguridad.

Identificar la normativa de seguridad aplicable al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas.

Relacionar los diversos equipos de proteccion individual con los factores de
riesgo.

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

Relacionar las reglas de orden y limpieza con los factores de riesgo.

Realizar un esquema de las principales sefalizaciones de seguridad en el
laboratorio, relacionando cada sefiatizacion con el factor de riesgo
correspondiente.

Describir modos operativos en las areas clasificadas de riesgo quimico o
bioldgico.

Identificar la normativa de seguridad aplicable a los procedimientos de trabajo.

Proponer los materiales de cura y los productos que deberfan formar parte del
botiquin de urgencias del laboratorio.

Describir las secuencias de actuacion en caso de emergencia, identificando
los equipos de proteccion personal.

A partir de la representacion grafica en planta de un laboratorio:

Proponer la ubicacién de los elementos de seguridad, activa y pasiva, dentro
del mismo.

Identificar las zonas de riesgo y proponer medidas de sefializacion
adecuadas.

Para un conjunto de reglamentos y normas medioambientales dadas y a partir
de un supuesto proceso de control o analisis/ensayo de laboratorio,
convenientemente caracterizado:

Identificar los aspectos esenciales de la normativa aplicables al proceso de
control o analisis/ensayo.

ldentificar los parametros de posible impacto ambiental.

Utilizar los dispositivos de deteccidon y medida necesarios en el proceso
supuesto, ya sean Detectores distribuidos, Equipos moviles, Kits de analisis.

Aplicar técnicas para la eliminacién de pequefias cantidades de sustancia en
el laboratorio.

Clasificar los contaminantes quimicos y bioldgicos por su naturaleza,
composicion y posibles efectos sobre el organismo.

Clasificar los contaminantes fisicos y los derivados del microclima de trabajo
por su naturaleza y efectos sobre el organismo.

Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, biolégicos y fisicos con
dispositivos de deteccion directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacién con los valores de referencia de la normativa aplicable.

Describir los dispositivos de deteccion y/o medida homologados.
Describir las medidas de proteccion individual y colectiva.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracion 96 horas)

Seguridad en el trabajo de
laboratorio

Higiene en el laboratorio y
proteccion del medio ambiente

|Las técnicas de seguridad: Evolucion y planteamiento. Andlisis
comparativo de su efectividad. Planificacion de medidas preventivas.
Andlisis de riesgos. La deteccidn, evaluacion y ordenacién de riesgos.
Estudio, implantacion y control de medidas de seguridad.

Prevencion del riesgo del trabajo con productos quimicos: Envasado y
etiquetado de productos. Senalizacion de seguridad. Reglas de orden
y limpieza. Normativa. Precauciones en la manipulacion de productos
guimicos.
Sistemas de prevencion de riesgos en el laboratorio:
Prevencidn, deteccion y proteccion frente al riesgo de
incendio. Tipos de extintores.
Prevencion y proteccion frente al riesgo de explosion.
Prevencidn del riesgo de contacto con la corriente eléctrica.
Prevencion para el mantenimiento de los equipos.
Uso de equipos de proteccion personal.
Accidentes de trabajo: Clasificacion. Indices estadisticos en la
prevencion. Analisis de indices de accidentabilidad. Notificacion y
registro de accidentes. Métodos para investigacion de accidentes.
Plan de emergencia en el laboratorio. Zona de emergencia. Seguridad
en las instalaciones.

Clasificacién de contaminantes en los laboratorios.
Contaminantes quimicos, fisicos y bioldgicos:
Efectos sobre la salud de las personas.
Técnicas de medicion y valoracion.
Técnicas de prevencién y proteccion.
Actuacion frente a contaminaciones: Primeros auxilios frente
a contaminaciones quimicas y bioldgicas. Actuaciones frente
a corrosiones en la piel o en los ojos, en caso de ingestion de
productos quimicos y en caso de inhalacion.
Prevencion de riesgos ambientales en el laboratorio. Residuos de
laboratorio. Técnicas de eliminacion de muestras como residuos.
Medida de contaminantes ambientales en el laboratorio mediante
dispositivos de deteccion y medida.
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Analisis y Control

Modulo profesional 6:

Técnicas analiticas integradas
Asociado a la Unidad de Competencia 6: Determinar y realizar andlisis y ensayos de control de calidad.

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Definir el problema analiti-
co segun las caracteristicas del
analisis y su periodicidad para
seleccionar la técnica y el método
de trabajo adecuado a la sustan-
cia objeto de ensayo.

6.2. Caracterizar los alimentos
segun sus propiedades, composi-
cion y aplicacion, atendiendo fun-
damentalmente a sus parametros
bioguimicos y microbioldgicos.

6.3. Aplicar las técnicas prescri-
tas en el método de analisis, ya
sean fisicas, fisicoquimicas, qui-
micas, instrumentales o microbio-
I6gicas, al control de calidad de
productos provenientes de la
industria quimica y de procesos.

6.4. Relacionar el analisis de
laboratorio con el proceso

CRITERIOS DE EVALUACION

A partir de supuestos practicos relacionados con el control de calidad de un
determinado producto:

Determinar si el estudio a realizar es de control, certificacién o investigacion y
seleccionar el método de trabajo mas adecuado.

Realizar consultas bibliograficas, ya sean métodos oficiales cuando se trata
de un analisis de certificacion, o bien manuales o0 monografias si se trata de
un analisis de control, comparando las técnicas posibles con las disponibles
en el laboratorio para determinar las que deben ser utilizadas.

Establecer criterios previos para el analisis con respecto a los parametros
analiticos requeridos y a otros criterios que puedan ser decisivos a fa hora de
elegir un método o técnica de analisis.

Seleccionar el método a seguir en la utilizacion de la técnica elegida para la
realizacion del analisis, ordenandolo secuencialmente por escrito en forma de
procedimientos.

Clasificar los alimentos en los grupos correspondientes, especificando las
propiedades que les caracterizan.

Analizar, a través del manejo de tablas normalizadas de alimentos, la
composicidn porcentual de cada uno, principios inmediatos, oligoelementos y
vitaminas que los constituyen.

Clasificar los principales aditivos: colorantes, conservantes y estabilizantes
alimentarios explicando su funcién, relacionando la concentracion con el nivel
permitido segun normas.

Explicar los parametros que afectan a las contaminaciones microbiolégicas de
los alimentos y los factores que las producen.

Distinguir los limites permisibles de microorganismos en los alimentos,
reconociendo las normas higiénico-sanitarias necesarias para la calidad
Optima de un alimento.

Valorar la importancia nutricional de los distintos tipos de alimentos y su
relacion con el desarrollo humano.

Utilizando la informacién generada en el supuesto practico anterior:

Realizar un esquema de trabajo, previo a su realizacidn, escribiéndolo en
forma de instrucciones ordenadas y precisas.

Realizar las operaciones de preparacion de la muestra para el analisis de la
sustancia objeto de ensayo o andlisis.

Aplicar las técnicas de ensayos 0 analisis necesarios que permitan
caracterizar las sustancias o materiales.

Registrar datos y resultados en el soporte adecuado archivandolos y
actualizandolos.

Analizar los resultados obtenidos, interpretando los registros y realizando
célculos numéricos y tratamiento estadistico de los resultados, determinando la
composicion o propiedades de la sustancia o material a controlar.

Seleccionar los elementos que deben componer un informe segun el tipo de
analisis requerido ,en el que se expongan todos los pasos del proceso analitico
desde la toma de muestra hasta el andlisis de resultados.

Indicar las diferencias observadas en los resultados de ensayos y analisis
mediante comparacion con las previsiblemente esperadas u obtenidas de la
normativa y emitir hipdtesis sobre posibles causas de la diferencia, que puedan
estar relacionadas con el proceso productivo de la gue se ha obtenido la sustancia
0 con otras causas como fallo en el sistema de almacenamiento o conservacion.

A partir de un diagrama de proceso quimico tipo, determinar:

Puntos de toma de muestra y frecuencia.
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Ensehanzas del Ciclo Formativo.

productivo por la necesidad de la
determinacion de la calidad de la
materia en proceso.

CONTENIDOS (Duracién 400
horas)

Técnicas de analisis y control
de calidad de productos de la
industria quimica y otras
industrias de proceso

Quimica alimentaria

Tomas de muestra ordinaria y extraordinaria.

Analizadores automaticos en proceso.

Aparatos de regulacion y control en relacién a la calidad.
Instrumentos de medida de variables fisicas y fisicoquimicas.

Distinguir los tipos y naturaleza de los ensayos que se realizan en proceso,
asi como las personas encargadas en su realizacién y el tipo de fuentes de
datos derivados de esos ensayos realizados en proceso.

Interpretar la influencia de los parametros a medir sobre el proceso y sobre
los sistemas de instrumentacion y control del proceso.

Determinar la relevancia de las distintas partes del proceso sobre la
seguridad, calidad y eficacia del producto.

Relacionar la actividad de control de calidad con produccion, en la puesta a
punto de un nuevo producto o en la modificacién de un proceso con fines de
disminucion de tiempo y costos o mejora de su nivel de calidad.

Métodos analiticos y procedimientos de ensayo o andlisis para
identificar, caracterizar y/o medir la concentracion de los posibles
productos:
Productos de industria quimica basica: organicos e
inorganicos.
Productos de industria quimica de mezcla y transformacioén.
Pinturas, detergentes, colorantes.
Productos industriales de quimica fina y especialidades
farmacéuticas. Productos de perfumeria y cosmética.
Muestras de contaminacion ambiental, aguas, residuos y
contaminantes atmosféricos.
Transformados de plasticos y caucho.
Productos de la industria papelera.
Materiales de construccion.
Metales y aleaciones.
Vidrio y ceramica.
Alimentos basicos y productos de la industria alimentaria:
Carne y productos carnicos. Pescados y mariscos. Leche y
huevos. Helados. Queso y mantequilla. Frutas y verduras.
Zumos y jarabes. Aceites y grasas. Pan, harina y pastas.
Alimentos congelados y enlatados. Bebidas alcoholicas.
Ventajas y limitaciones de las diferentes técnicas para la seleccion del
método.
Realizacion de procesos analiticos complejos, con propuesta de la
técnica utilizada, calibraciéon de aparatos, preparacion de muestras,
medida de variables, realizacién de calculos y tratamientos
estadisticos o graficos. Contrastacion del valor de un mismo
parametro por dos técnicas diferentes. Justificacion y conclusiones
sabre el producto.
Utilizacion de normas especificas aplicables al ensayo y andlisis de
productos quimicos, alimentarios, aguas u otros productos ya sean
métodos oficiales, directivas comunitarias o procedimientos de
ensayos y analisis normalizados.

Bases de bioquimica estructural:

Principios inmediatos: Glucidos, lipidos, prétidos,

oligoelementos y vitaminas. Métodos de determinacion de los

principios inmediatos. Valor nutricional de los componentes
bioquimicos.

Enzimas. Su importancia bioquimica y su medida.
Determinacion experimental de los componentes bioquimicos de los
alimentos.

Grupos de alimentos. Clasificacion por composicion. Caracteristicas y
propiedades. Aditivos alimentarios: colorantes, conservantes y
estabilizantes.
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Andlisis y Control

Microbiologia aplicada a los
alimentos

El control de calidad y su
relacién con el proceso de
produccidn y/o depuracion en
las industrias quimicas y de
procesos

Microorganismos mas habituales presentes en los alimentos.
Determinaciones especificas en alimentos.

Valoracion de la importancia de la limpieza, conservacion y
manipulacion en el desarrollo de microorganismos de los alimentos.
Fuentes de contaminacion de los alimentos. Identificacion de
bacterias patdgenas.

Preparacion y analisis microbiolégico de alimentos y de conservas.

Diagramas de flujo de un proceso productivo tipo del entorno
geografico industrial. Simbologia asociada. Operaciones basicas con
o sin transferencia de materia y/o energia a escala industrial. Utillaje.
Instrumentos de medida industrial de variables de proceso y de
parametros del producto. Autoanalizadores en linea.

Sistemas de regulacidn y control de tipo manual, automatico y por
ordenador.

Control de calidad de productos en proceso. Puntos y frecuencia de
toma de muestra.

Procesos continuos y discontinuos. Anadlisis de campo, pruebas de
esterilidad y seguridad del producto.

Relacion del trabajo en el proceso de produccion y/o depuracidn
guimica industrial con la medida de la calidad de los productos en
proceso y de 10s productos acabados.

Obtencion de productos de sintesis sencilla a escala de laboratorio,
con caracterizacion del producto obtenido.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

Maodulo profesional 7:

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

7.1. Definir, en el marco de un
tipo concreto de organizacion
laboral, las normas de funciona-
miento (tanto colectivas como
individuales) de un equipo de per-
sonas para conseguir la activa
participacion de iodos sus miem-
bros.

7.2. Establecer una eficaz
comunicacion para asignar tare-
as, recibir instrucciones e inter-
cambiar ideas o informacién,
resolviendo los posibles interro-
gantes situacionales que se origi-
nen.

7.3. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de tra-
bajo, haciendo participar a todos
los miembros del grupo en la
deteccion del origen del proble-
ma, evitando hacer juicios de
valor, y resolver el conflicto cen-
trandose en aquellos aspectos
que se puedan modificar.

7.4. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucion posibles.

7.5. Ejercer liderazgo en el mar-
co de sus competencias profesio-
nales, manifestando sus aprecia-
ciones de forma objetiva y
participando en la toma de deci-
siones, en la determinacion de
las actividades, objetivos, instru-
mentos y medios, y en el reparto
de tareas.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los roles de cada uno de los componentes del grupo.

Diferenciar y caracterizar el nivel de responsabilidad de cada uno de los
participantes de un determinado equipo de trabajo.

Respetar las opiniones de los demas miembros del equipo.

Valorar las aportaciones suministradas por los demas companeros.

Identificar el tipo de proceso comunicativo utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de la
transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension de un
mensaje.

Clasificar los diferentes tipos de problemas que se pueden presentar en las
relaciones laborales.

Relacionar los recursos técnicos utilizados para solucionar un determinado
problema.

ldentificar y aplicar la posibilidad de solucién mas adecuada para resolver un
conflicto.

Fomentar y valorar positivamente la participacién de los demas componentes
del grupo.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucién o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aungue sean
contrarias a las propias.

Identificar y caracterizar los diferentes modelos de liderazgo.

Analizar y valorar las diferentes situaciones ante las que puede encontrarse el
lider y las distintas formas o estilos de intervencion.
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Andlisis y Control

7.6. Conducir y participar en
reuniones y/o discusiones, alcan-
zando un ambiente de trabajo
relajado y cooperativo de todos
los participantes.

CONTENIDOS
(Duracion 64 horas)

Principios de organizacion
empresarial

Procesos de

informaciéon/comunicacién

Relaciones laborales

Dinamica de grupos

Enumerar los objetivos mds relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.
Relacionar cada una de las técnicas con el tamafio y los objetivos del grupo.

Direccion y coordinacion de acciones de los miembros de un grupo o
equipo:

Asignacion de tareas.

Analisis de los resultados.
Factores claves en la organizacion.
Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.
Variables instrumentales bédsicas de una organizacién empresarial
tipo.

Produccian de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos
objetivos.

Tipos de informacidn/comunicacion.

Elementos del proceso comunicativo.

Estrategias para comunicacion eficaz y concisa.

Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones laborales.

La direccion. Estilos de direccion.

El liderazgo. Situaciones tipo.

El conflicto. Tipos de conflictos.

Proceso para afrontar un conflicto.

Toma de decisiones. Tipos. Métodos de busqueda de una respuesta.

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion de grupos.
Técnicas de dinamica de grupos.

Técnicas para la direccion de reuniones.

“Roles” especiales en una reunién.

Técnicas de preparacion de una reunion.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

CAPACIDADES TERMINALES

Actuar con criterios de Seguridad
e Higiene en sus actividades en
el puesto de trabajo.

Responder adecuadamente en
condiciones de emergencia simu-
ladas.

Planificar las actuaciones a reali-
zar para llevar a cabo el control
de calidad de acuerdo con la nor-
mativa vigente.

Realizar de forma auténoma el
control de calidad, de acuerdo
con el plan de calidad, de produc-
tos quimicos o de alimentos y
tanto en proceso como de pro-
ductos finales.

Comportarse de forma responsa-
ble en el centro de trabajo e inte-
grarse en el sistema de relacio-
nes técnico-sociales de la
empresa.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

Usar las prendas y equipos de proteccion individual necesarias en las
operaciones, relacionandolas con los riesgos quimicos del ensayo o analisis.

Identificar los riesgos asociados a los instrumentos y equipos, utilizados en
los laboratorios de analisis y ensayos.

Proponer medidas preventivas, y en su caso correctivas, a las situaciones de
riesgo identificadas.

Aplicar y verificar la aplicacién de las normas de seguridad, higiene y
ambientales establecidas en el laboratorio.

Ante situaciones de emergencia, responder de acuerdo con los planes de
emergencia establecidos ocupando el cometido asignado a su puesto de
trabajo en el ataque a la emergencia.

Ante una simulacion de situacién de emergencia en su puesto de trabajo,
responder desempefando el rol que le ha sido asignado segun los
procedimientos establecidos o, en su caso, siguiendo un curso de actuacion
adecuado a la situacién cuando la emergencia no se encuentre registrada en
los procedimientos.

Asimilar los entrenamientos establecidos, frente a los riesgos mas probables
en la propia industria quimica.

Proponer pautas de actuacion de los componentes del laboratorio, ante
posibles situaciones de emergencia.

A partir de una situacién real o simulada, en la que hay que planificar las
actuaciones derivadas de un plan de control de calidad:

Seleccionar las normas vigentes de aplicacion al control requerido.
Precisar las operaciones a realizar, secuenciandolas y asignandoles tiempo
de ejecucion, representandolo en un esquema.

Determinar las técnicas, los instrumentos y los equipos mas adecuados a
utilizar, asi como las muestras a controlar.

Seleccionar los diagramas, graficos, hojas de registro, ... que permiten
calcular, representar o registrar los parametros a controlar.

A partir de una planificacion de actuaciones de control de calidad:

Evaluar/realizar la toma y preparacion de las muestras de acuerdo con la
metédica prescrita.

Realizar los andlisis y ensayos de acuerdo a la metddica establecida.

Realizar los célculos, graficos y registros necesarios.

Contrastar los resultados, evaluando si el control ha sido realizado de acuerdo
con las normas.

Redactar un informe explicando el proceso del control y valorando los
resultados.

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y
responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.

Observar los procedimientos y normas internas de relaciones laborales
establecidas en el centro de trabajo y mostrar en todo momento una actitud
de respeto a la estructura de mando de la empresa.

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de produccion y en el
logro de los objetivos de la empresa.

Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos
(informacion de proceso, normas de calidad, normas de seguridad,...),
participando en las mejoras de calidad y productividad.
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CONTENIDOS
(Duracion 400 horas)

Desarrollo de operaciones de
preparacion para el analisis

Preparacion de la materia y
equipos:

Operaciones de mezcla o
separacion:

Transferencia de informacion:

Normas de Seguridad y

ambientales en el Laboratorio:

Analisis de documentacion:

Preparacion de la materia y
equipos:

Realizacidn de ensayos y/o
analisis de calidad:

Transferencia de informacion:

Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos y tareas
asignadas en orden de prioridad con criterios de productividad y eficacia en el
trabajo.

Analisis de la documentacion de Laboratorio: Manual de equipos e
instrumentos. Interpretacion de diagramas de proceso en relacion
con el control de calidad. Desglose de la operacion de preparacion en
procedimientos normalizados, segun buenas préacticas de laboratorio,
con secuencia de operaciones elementales. Utilizaciéon de métodos
oficiales para la preparacion de muestras para el ensayo o andlisis.

Toma de muestras sdlidas, liquidas o gaseosas con el instrumental
adecuado. Montaje de equipos para realizacién de operaciones
basicas. Calculos previos. Medida de masa o voiumen de las materias
utilizadas. Conexion a red de servicios auxiliares.

Combinacion de técnicas de separacién, con calculos e identificacion
de los productos obtenidos. Relacién de la operacion basica con la
técnica de ensayo y/o andlisis posterior.

Elaboracion de informes sobre las muestras preparadas con
justificacion de los resultados obtenidos, a través del tratamiento de
datos y del método utilizado, al responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo. Anotacion o
utilizacién de medios informaticos para el registro de datos e
incidencias, o para sistemas de blsqueda, tratamiento o
comunicacion de la informacion.

Evaluacion de los dispositivos y equipos de prevencion y proteccion
individual y colectiva del Laboratorio del centro de trabajo, asi como
su adecuacion a las buenas practicas de laboratorio.

Realizacion e interpretacion de ensayos y/o andlisis de control de
calidad de productos quimicos o de alimentos

Interpretacion de manuales de equipos e instrumentos. Seleccién de
métodos de ensayo y/o analisis. Ventajas y desventajas de las
diferentes técnicas aplicables y disponibles. Interpretacién de la
normativa vigente del control de calidad de productos quimicos o
alimentos. Secuenciacion del ensayo o analisis segun procedimientos
normalizados de operacion de acuerdo con buenas practicas de
laboratorio.

Verificacion del buen funcionamiento de los equipos y, en su caso,
calibracion de aparatos o instrumentos. Preparacion de soluciones o
reactivos. Deteccion de anomalias e informacién de las mismas.

Adecuacion de la masa, volumen o estado de la sustancia a las
condiciones, equipo de ensayo y/o analisis. Toma de muestras de
sélidos, liquidos o gases con el instrumental adecuado. Realizacién
del ensayo y/o andlisis en laboratorio o en proceso.

Elaboracion de informe sobre sus actividades analiticas que incluyan
registro de datos, obtencion de resultados e interpretacién de los
diagramas, gréficos y hojas de registro que permitan calcular,
representar o registrar los parametros de control y la contrastacion
con los resultados obtenidos en produccién.

Normas de seguridad: Utilizacion de equipos de proteccion individual
o colectiva especificos de los productos objeto de ensayo o analisis.
Utilizacién de procedimientos para eliminar muestras o reactivos
considerados como residuos, para observar las medidas de
prateccion ambiental.




Ensefanzas del Ciclo Formativo.

CAPACIDADES TERMINALES

Determinar actuaciones preventi-
vas y/o de proteccidon minimizan-
do los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de tra-
bajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

Interpretar el marco legal del tra-
bajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estruc-
tura socioecondmica espanola,
identificando las diferentes varia-
bies implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

Analizar la organizacion y la situa-
cidn econdmica de una empresa del
sector, interpretando los parametros
econdmicos que la determinan.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccién correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcién de las
lesiones existentes en el supuesto anterior.

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

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con
valor profesionalizador.

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

ldentificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Convenio Colectivo...) distinguiendo los
derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de
haberes”.

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a ta Seguridad Social.

A partir de informaciones econdmicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econdmicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre elias.
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CONTENIDOS
(Duracién 64 horas)

Salud laboral

Legislacion y relaciones
laborales

Orientacién e insercion socio-
laboral

Principios de economia

Economia y organizacion de la
empresa

A partir de la memoria econdémica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables econdmicas mas relevantes que
intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios bdsicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacién del inmobilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida. El
medio ambiente y su conservacion.
Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bialdgicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccién.
Técnicas aplicadas de la organizacion “segura” del trabajo.
Técnicas generales de prevencién/proteccion. Analisis, evaluacion y
propuesta de actuaciones.
Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos
Salvamento y transporte de accidentados.

Derecho laboral: normas fundamentales.

La relacion laboral. Modalidades de contratacion, salarios e
incentivos. Suspension y extincion del contrato.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Organos de representacion.

Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

El proceso de blsqueda de empleo: Fuentes de informacion,
mecanismos de oferta-demanda, procedimientos y técnicas.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de
constitucion de pequenas empresas.

Recursos de auto-orientacion profesional. Analisis y evaluacion del
propio potencial profesional y de los intereses personales. La
superacion de habitos sociales discriminatorios. Elaboracion de
itinerarios formativos/profesionalizadores. La toma de decisiones.

Variables macroeconomicas. Indicadores socioeconémicos. Sus
interrelaciones.
Economia de mercado:
Oferta y demanda.
Mercados competitivos.
Relaciones socioecondmicas internacionales: CEE

Actividad econdmica de la empresa: criterios de clasificacion.
La empresa: Tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.
Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa
Obtencidn de recursos: financiacion propia, financiacion ajena
Interpretacién de estados de cuentas anuales
Costes fijos y variables.

52



3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.2.1. Especialidades del
profesorado que debe impartir
modulos profesionales del
ciclo formativo de “Analisis y
Control”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO

NECESARIAS PARA ACCEDER AL CICLO

Quimica
Biologia

Fisica

3.2 PROFESORADO

ESPECIALIDAD

MODULO PROFESIONAL CUERPQO
DEL PROFESORADO
Organizacion y gestion Analisis y Profesor de
del laboratorio Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Ensayos fisicos Laboratorio Profesor
Técnico
FP
Analisis quimico e Analisis y Profesor de
instrumental Quimica Enseflanza
industrial Secundaria
Analisis microbiologico Analisis y Profesor de
Quimica Ensefanza
Industrial Secundaria
Seguridad y ambiente Laboratorio Profesor
quimico en el laboratorio Técnico
FP
Técnicas analiticas Analisis y Profesor de
integradas Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Formacion y Orientacion Laboral Formacion y Profesor de
Orientacion Ensefianza
Laboral Secundaria
Relaciones en el entorno Formaciény Profesor de
de trabajo Orientacion Ensefianza
Laboral Secundaria
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3.2.2. Materias y/o areas que
pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado
definidas en el presente real
decreto

3.2.3. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

MATERIAS ESPECIALIDAD
DEL PROFESORADO CUERPO
Quimica Andlisis y Profesor de
Quimica Ensenanza
Industrial Secundaria

Se establece la equivalencia a efectos de docencia 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 mddulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Analisis y Quimica Industrial.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia 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 Educacion Social
para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacién y Orientacion Laboral
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Ordenacion Académica e Imparticion.

3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, €l
Ciclo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior:
ANALISIS Y CONTROL, requiere, para la imparticion de las
ensefanzas definidas en el presente R.D., los siguientes espacios
minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a del citado
R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

. ) . Grado de

Espacio formativo Superficie utilizacion
Laboratorio Quimica 90 m? 50 %
Laboratorio de ensayos fisicos 60 m? 15 %
Laboratorio de microbiologia 60 m? 15 %
Aula Polivalente 60 m? 20 %

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensefianzas
minimas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de
estas enseflanzas.

En el margen permitido por el “grado de utilizacién”, los espacios
formativos establecidos pueden ser ocupados 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 ocupacién expresada por el grado de utilizacion)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras
actividades formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos
identificados deban diferenciarse necesariamente mediante
cerramientos.
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3.4.1. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
convalidacidn con la formacion
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

Ensayos fisicos
Analisis quimico e instrumental

Ensayos fisicos

Analisis quimico e instrumental
Formacion en centro de trabajo
Formacién y orientacion laboral

Diplomado en Enfermeria

Ingeniero Tecnico en Mineralurgia y Metalurgia

Ingeniero Técnico en Recursos Energéticos, Combustibles y Explosivos
Ingeniero Técnico Textil

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial
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Fabricacion de
Productos
Farmaceéuticos y Afines

Denominacién: FABRICACION DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS Y AFINES

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 1.400 HORAS
REALES DECRETOS: 810/1993 (B.O.E. 28/07/1993)

Modificaciones: 2207/1993 (B.O.E. 08/02/1994)
1069/1993 (B.O.E. 14/08/1993)

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
1.1. PERFIL PROFESIONAL

1.1.1. Competencia general
1.1.2. Capacidades profesionales
1.1.3. Unidades de competencia

Organizar la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

Verificar la conformidad de los equipos y
condiciones de proceso con las normas y
especificaciones establecidas.

Coordinar y controlar la fabricacion de productos
farmacéuticos y afines.

Garantizar la calidad de los productos
farmacéuticos y afines en proceso.

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta
fabricacion, seguridad y ambientales de proceso
quimico-farmaceéutico.

1.2 EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

1.2.1.

1.2.2.
1.2.3.

1.3.
1.3.1.
1.3.2.

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

3.2.
3.2.1.

3.2.2.

3.2.8.

Cambios en los factores tecnoldgicos, organizativos y
econdmicos

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacion

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnoldgico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion en industrias de procesos
Areas y servicios de planta farmacéutica

Proceso farmacéutico

Control de calidad en la industria farmacéutica

Seguridad y ambiente quimico

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES:
Relaciones en el entorno de trabajo

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN CENTRO
DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

MATERIAS DEL BACHILLERATO NECESARIAS PARA
ACCEDER AL CICLO

PROFESORADO

Especialidades del profesorado que debe impartir
modulos profesionales del ciclo formativo

Materias y/o areas que pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado definidas en el presente
real decreto

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
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3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

Referencia del Sistema Productivo.

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

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

Médulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral

Acceso a estudios universitarios
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Referencia del Sistema Productivo.

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar y participar en una linea o equipo de produccion,
controlando el proceso farmacéutico y su nivel de calidad, cumpliendo
las normas de correcta fabricacion, y supervisando el cumplimiento de
las normas de seguridad y ambientales.

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de nivel de cualificacion
inferior.

Interpretar los planes de produccion y concretarlos en instrucciones
escritas para fabricar, bajo la direccion de una persona autorizada,
lotes diversos de productos farmaceéuticos y afines.

Poseer una vision global e integrada de los procesos farmacéuticos,
comprendiendo la funcion de las diversas instalaciones y equipos
para alcanzar los objetivos de la produccién y las dimensiones
técnicas, organizativas, economicas y humanas de su trabajo en el
proceso.

Adaptarse a los cambios tecnoldgicos, organizativos, econémicos y
laborales que incidan en su actividad profesional y en el sistema de
produccion de la industria farmacéutica.

Aplicar técnicas propias de su trabajo para optimizar la produccién de
un conjunto de lotes segun criterios de eficacia, economia 'y
productividad, atendiendo a las condiciones del area, a las normas de
calidad y seguridad, y minimizando errores que originen tratamientos
complementarios y pérdidas de tiempo.

Definir y supervisar las operaciones del proceso de fabricacion de
lotes de productos, en areas con especificaciones ambientales
diversas, identificando los procedimientos y normas, comprobando los
valores de las variables de proceso cuando sea preciso, supervisando
los controles especificados de las materias primas y materiales de
acondicionamiento, los graficos de control y resolviendo incidencias o
anomalias en el frabajo e informando de las mismas.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el gue estéa integrado responsabilizandose de la consecucion de los
objetivos asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas,
organizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la
superacion de las dificultades que se presenten con una actitud
tolerante hacia las ideas de los companeros y subordinados.

Comunicarse verbalmente o por escrito con los departamentos de
Ingenieria y Calidad para cursar solicitudes de reparacion de los
medios de produccion y control, y para solicitar comprobaciones,
analisis y autorizaciones de salida de productos finales.

Resolver problemas y tomar decisiones sobre sus actuaciones o las
de otros, identificando y siguiendo las normas establecidas
procedentes, dentro del ambito de su competencia, y consultando
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

1.1.3. Unidades de

competencia

dichas decisiones cuando sus repercusiones econémicas o de
seguridad sean importantes.

Discernir ante situaciones no previstas, aquellas en las que deba
consultar y dirigirse a la persona adecuada y, asi mismo, aquellas en
las que deba respetar la autonomia de sus subordinados.

Responsabilidad y autonomia

Este profesional recibe las instrucciones fundamentalmente a través
de la guia de fabricacion de lotes y ha de identificar y distribuir las
normas y procedimientos de operacion correspondientes.

En caso de emergencia, cuando la situacion creada no se pueda
resolver mediante instrucciones predefinidas, la responsabilidad de
este técnico se limitara a transmitir urgentemente el suceso a su
superior jerarquico.

Este Tecnico es autbnomo en las siguientes funciones o actividades
generales:

Maquinas e instalaciones: Verificacion de funcionamiento y ajuste a
normas. Relacion de averias para mantenimiento. Cambio de formato
complejo en maquinas. Propuesta de mejoras y modificaciones.
Materias primas y productos: Organizacién de la distribucion y flujo de
materiales. Ensayos de calidad en proceso.

Puede ser asistido en:

Maquinas e instalaciones: Mantenimiento preventivo y
correctivo. Instalacién y reglaje de equipos, instrumentos de
medida y control.

Materias primas y productos: Control bacteriolégico y
bioldgico de agentes de esterilizacion. Analisis complejos de
materias o productos.

Debe ser asistido en:
Magquinas e instalaciones: Instalacion y reglaje de nuevos
equipos. Mantenimiento correctivo.

Materias primas y productos: Especificaciones de calidad,
seguridad y proteccidon ambiental.

Organizar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Verificar la conformidad de los equipos y condiciones de proceso con
las normas y especificaciones establecidas.

Cceordinar y controlar la fabricacion de productos farmaceéuticos y
afines.

Garantizar la calidad de los productos farmacéuticos y afines en
proceso.

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacién, seguridad
y ambientales de proceso quimico-farmaceutico.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 1:

Organizar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines

REALIZACIONES

1.1. Definir, o participar en la
definicion de, la informacion de
proceso que asegure la factibili-
dad de la produccion, optimizan-
do los recursos disponibles.

1.2. Establecer el programa de
produccion y de flujo de materia-
les en funcion del andlisis de las
campanas o lotes programados,
de las caracteristicas del flujo de
materiales y de la carga de la uni-
dad de produccion.

1.3. Aplicar en su trabajo de
organizacién y programacioén las
normas de correcta fabricacion.

1.4. Recoger datos, efectuar
calculos y redactar un informe
técnico de produccidén o de con-
trol.

1.5. Clasificar, poner al dia y dis-
tribuir la documentacién técnica,
para su uso en la unidad de pro-
duccidén o para realizar soporte téc-
nico a ventas.

CRITERIOS DE REALIZACION

A partir de los planes de produccion:
Se han fijado las operaciones necesarias a realizar en la produccién o control.

Se ha determinado la secuencia en que deben realizarse las operaciones
establecidas como necesarias.

Se han definido las maquinas o puestos de trabajo que deben intervenir en
cada operacion.

Se ha determinado el personal adecuado a cada operacion.

Se han referenciado los materiales necesarios en el proceso de cada operacion.
Se han establecido los Utiles y elementos auxiliares precisos.

Se ha asignado tiempo a cada operacion.

Se han definido los momentos de comienzo y de terminacion de cada operacion.

Se han definido los momentos en que deben estar dispuestos los materiales
previstos por preparacion y los movimientos necesarios desde el almacén
hasta que salga el producto terminado.

Se han definido los momentos en que se va a necesitar los elementos auxiliares.

Se han establecido las maguinas o puestos de trabajo concretos que deben
intervenir en cada operacion.

Se ha concretado los trabajadores de cada categoria que deben intervenir en
cada operacion.

El conocimiento de las normas de correcta fabricacion (GMP) ha sido aplicado
en la elaboracion de los procedimientos normalizados de operacién (SOP),
sobre recepcion, manipulacién, muestreo, almacenamiento, identificacion, etc.

El informe ha respondido al objetivo y contiene datos, resultados,
conclusiones, tablas y los destinatarios del informe.

Se han realizado los calculos sobre los equipos y procesos en cuanto a
balance de materia y energia, transmision de calor, evaluacién de costos y
célculo de rendimiento.

Se ha utilizado la terminologia adecuada y se han ofrecido los datos con la
precision y exactitud debidas.

El informe cientifico-técnico ha sido redactado de forma concisa y segun las
convenciones de redaccion para rendir cuentas a sus superiores de la marcha
de las operaciones y de los resultados obtenidos.

Se han compilado los datos a fin de ofrecer una presentacién clara de los parametros.

Se han realizado las gréficas y diagramas, histogramas, tablas o cuadros
necesarios en el informe.

Se han comparado los datos y resultados obtenidos con libros de referencia e
informaciones técnicas de analisis de medida o de ensayos.

Los resultados se han preparado para ser tratados por medios informaticos.

El informe técnico ha sido entregado en el plazo adecuado y ha respondido a
las necesidades del superior o del solicitante.

La documentacion de los registros se ha archivado y conservado de forma
integra durante el tiempo establecido y ha permitido reconstruir el seguimiento
de un lote determinado.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Todos los documentos de uso se han actualizado y se han retirado de uso los
anteriores.

Se ha seleccionado la documentacion técnica util en la venta y, en caso
necesario, se ha transmitido a los clientes.

Se han clasificado y codificado los documentos técnicos, segun la politica
establecida estimando los mas o menos confidenciales.

Equipos informaticos. Simuladores y equipos de entrenamiento.
Medios audiovisuales y paneles de informacion. Archivos.

Planes de produccion. Documentacién de partida para ser clasificada
o utilizada: registros de produccion, registros de ensayo y analisis,
manuales de normas, manuales técnicos, catalogos de productos
quimicos y de material de laboratorio, revistas y periddicos
especializados, informes de investigaciones y de desarrollo
tecnoldgicos.

Informacién técnica con especificaciones tecnicas de productos,
normas de trabajo o de métodos establecidos, tarifas de tiempos,
listas de materiales, procedimientos normalizados de operacion.
Documentacion clasificada, actualizada y en disposicién de uso.
Informes técnicos.

Proceso de fabricacion de productos farmacéuticos y afines, métodos
de programacién de produccion, métodos de elaboracion de informes,
métodos de clasificaciones de documentacion.

Diagrama de proceso productivo, organigrama de la empresa,
programa de produccion, procedimiento e instrucciones de operacion.
Normas derivadas del convenio colectivo y otras reglamentaciones.
Documentacién de productos y maquinas.

Departamento de produccion, departamento de ventas, personal a su
cargo.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 2:

Verificar la conformidad de los equipos y condiciones de proceso con el congreso
con las normas y especificaciones establecidas.

REALIZACIONES

2.1. Participar en la instalacién
y asegurar el reglaje y puesta a
punto y en marcha de los instru-
mentos y equipos de produccion
o control.

2.2. Supervisar el buen estado
y funcionamiento de los equipos
de proceso.

2.3. Asegurar la limpieza y el
mantenimiento de uso de los
equipos y solicitar, en su caso,
mantenimiento externo.

2.4. Proponer mejoras y modifi-
caciones a efectuar sobre los
equipos de produccion para
alcanzar el rendimiento fijado.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se ha leido e interpretado la seccién del manual de instrucciones referente al
montaje o la instalacion del aparato o del instrumento en cuestion.

Se han leido e interpretado los planos, diagramas y esquemas, que tratan de
la disposicion de piezas y de equipos, y se ha comunicado a las personas
implicadas en el proyecto de instalacion y equipamiento.

Se han adecuado las condiciones de instalacion segun el tipo de trabajo a
efectuar, localizacion del lugar de trabajo, personas que intervienen en la
instalacion, verificacion de la disponibilidad de los equipos, aparatos,
elementos, Utiles e instrumentos y etapas de la realizacion del trabajo.

Se han tenido en cuenta criterios funcionales de fiabilidad (eléctrica y
mecanica), facilidad de mantenimiento, accesibilidad de mandos y ajustes,
seguridad, condiciones ambientales, identificacion, ruidos y vibraciones y
variacion de temperatura.

Se han supervisado las operaciones de instalacion, verificando el buen estado
del material a instalar, la aplicacion de las recomendaciones hechas al
instalador y la calidad del trabajo del instalador.

Se ha efectuado la verificacién en la instalaciéon del equipo en cuanto a:

Calidad del montaje de la parte mecanica, eléctrica y de los elementos
moviles.

Calidad del funcionamiento mediante ensayos previos.

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

Construccion seguin normas y exigencias de seguridad.

Se ha verificado el equipo de produccion, de depuracion o de ensayo
mediante métodos de observacion visual, tactil o auditiva, obteniendo ciertos
valores por medida directa o a través de calculos por medida indirecta,
verificando el equipo en reposo, en funcionamiento a vacio y en
funcionamiento cargado.

Se han determinado, para obtener el rendimiento deseado, los ajustes a
efectuar sobre los diferentes equipos de produccion.

Se ha comprobado que se alcanza el grado requerido de limpieza en las
operaciones de produccion.

En nueva campafa, se ha procedido al desmontaje, montaje y limpieza de los
equipos para evitar contaminaciones cruzadas.

En cambio de formato se ha participado cuando la complejidad o riesgo del
trabajo lo requiere.

Se han identificado signos de deterioro, desgaste o de mal funcionamiento de
equipos, se han anotado y ha sido transmitido al responsable de
mantenimiento cuando no ha podido ser solucionado por su equipo de
trabajo.

Se han propuesto mejoras sobre el posicionamiento de las maquinas a fin de
facilitar el transporte de materiales en el proceso, o evitar etapas del mismo.

Se han propuesto modificaciones en las maquinas a fin de realizar mas
sencillamente el cambio de formato o la limpieza de la maquina.

Se ha propuesto la aplicacion de sistemas automaticos para facilitar el
proceso y evitar el trabajo manual, disminuyendo los posibles errores
humanos por manipulacion repetitiva.

Se ha conseguido, a través de las mejoras y modificaciones, optimizacion del
proceso por reduccion de tiempos, mejora del método y aumento del
rendimiento.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

2.5. Verificar el funcionamiento
de los servicios auxiliares que
aporten las condiciones necesa-
rias para el proceso.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacioén:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se ha comunicado en tiempo y forma al responsable de produccion las
modificaciones sugeridas.

Se ha comprobado la regulacion de los factores de temperatura, humedad,
efc., especificos para cada area de fabricacion segun la funcion a realizar o el
producto a obtener.

Se ha controlado que los sistemas de limpieza de aire han funcionado y han
cumplido las condiciones de zonas timpias para fabricacién de productos
estériles.

Ante cualquier anomalia se ha actuado para restablecer las condiciones de
proceso.

Utiles y herramientas para mantenimiento de uso. Sistemas de
limpieza de aire. Dispositivos de deteccion y medida de valores
ambientales (termometro, higrometro, etc.). Utiles y productos de
limpieza normalizados.

Elementos mecanicos y eléctricos para instalacion y/o mantenimiento.

Equipos instalados. Equipos en correcto funcionamiento. Area en
condiciones de proceso.

Métodos y técnicas de instalacion. Métodos de verificacion de
equipos. Procedimiento de registro de condiciones ambientales.
Métodos escritos de limpieza y desinfeccion.

Manual de equipos. Manual de mantenimiento. Ficha de limpieza
normalizada y referenciada. Diagramas, planos y esquemas de
equipos. Estudios tedricos y estadisticos de optimizacion de equipos
para mejora de proceso. Informes de optimizacion.

Personal y responsables de produccion. Ingenieria de proceso.
Departamento de mantenimiento.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 3:

Coordinar y controlar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

REALIZACIONES

3.1. Interpretar y aplicar los pro-
cedimientos/instrucciones  de
operacion y control de proceso
adecuados, para obtener los pro-
ductos especificados con la cali-
dad y en la cantidad requeridas.

3.2. Informar y formar de mane-
ra especifica y continua al perso-
nal a su cargo de acuerdo a las
necesidades de trabajo.

3.3. Distribuir y coordinar los
recursos en su unidad de produc-
cion.

3.4. Ordenar el lanzamiento del
trabajo en su unidad de produc-
cion.

3.5. Controlar la linea y/o fase
de produccion de productos far-
maceuticos y afines.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han adecuado las instrucciones a los planes de produccion con
determinacion de los productos a fabricar, régimen y condiciones de los
equipos, y tiempo de realizacion.

A partir del pedido de fabricacién se han calculado las cantidades requeridas
de materias activas e inactivas. Se ha verificado las necesidades con relacion
a los inventarios disponibles y se han encaminado a los lugares de
fabricacion.

Se ha colaborado en la definicidon de las necesidades de formacién del
personal a su cargo, en el caso de implantacion de nuevos equipos,
instrumentos o procesos.

Se ha participado activamente en la formacion practica del personal de nueva
incorporacion.

Se ha mantenido una actitud permanente, durante la ejecucion del trabajo, de
ayuda a la mejora de la formacién y a la adquisicion de experiencia del
personal a su cargo.

Se ha participado en acciones formativas tedricas de personal.

Se ha verificado la comprension por el personal a su cargo de las normas de
correcta fabricacion en las operaciones a realizar.

Se ha hecho entrega de los documentos necesarios para la realizacion de
trabajo (procedimientos de trabajo, tarifas de tiempo, lista de materiales, hojas
de ruta, vales de material, etc.).

Se ha controlado el flujo de materiales para que se encuentre en su momento
en los lugares precisos correctamente identificado, pesado o repesado.

Se ha estudiado la saturacion de cada puesto o medio de produccion
coordinando sus acciones para evitar interferencias.

Se ha comprobado que las instrucciones han sido comprendidas y se han
aclarado si ha sido necesario, comprobandose que se ponen en practica.

Se ha distribuido el trabajo diario y en caso necesario se ha instruido
técnicamente al personal a su cargo.

Se ha asegurado la limpieza y orden del area de su unidad de produccion.

Se ha comprobado que todo lo preciso para cada operacion esté en orden y
disposicion de uso.

Se ha ordenado el comienzo de cada operacion en los tiempos previstos.

Se ha cuidado que el flujo de circulacion de materiales no se detenga o
retrase en su unidad y que los materiales procedentes de almacén
corresponden en peso, proporciones segun férmula, homogeneidad, etc.

Se ha controlado que los servicios auxiliares aporten las condiciones
necesarias para la operacion (agua, vacio, presion positiva, limpieza de aire).

Se ha participado con el personal a su cargo, en las puestas en marcha
complejas, en la vigilancia de instrumentos desde el panel de control y en la
regulacion de los lazos de control.

Se han obtenido posibles desviaciones con respecto a las previsiones de la
programacion de trabajo y se ha informado a su superior.

Se han propuesto medidas para corregir o mejorar la produccion en su
unidad.

Se ha comprobado la correcta actuacién en zonas limpias o areas de riesgo.
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Fabricacién de Productos Farmacéuticos y Afines

3.6. Informar sobre los resulta-
dos de la produccion.

3.7. Cumplimentar la ficha de
fabricacion para el seguimiento
del lote fabricado.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

El area de trabajo se ha mantenido en todo momento libre de productos o
elementos ajenos al proceso.

Se han decidido actuaciones en caso de emergencia, para restablecer las
condiciones de operacion.

Se han coordinado las fases de produccidn (elaboracién de formas,
dosificacion y acondicionamiento) para lograr el éptimo flujo de materiales.

Ef informe ha incluido los periodos de reposo, de trabajo y de espera del
personal.

Se han registrado los periodos de parada y de utilizacién de las maquinas.

Se ha consignado el producto obtenido cualitativa y cuantitativamente asi
como los célculos realizados para determinar las cantidades de materias
primas necesarias en la fabricacién.

Se ha informado sobre el aspecto fisico y reacciones en curso de fabricacion
de las materias primas.

La ficha de fabricacion cumplimentada contiene:

Fechas (de redaccion de la ficha, de mezcla de ingredientes, de control de
calidad en curso de fabricacion, del fin de fabricacion).

Aparatos de fabricacion utilizados (nimero, nombre, fecha de Ultima limpieza).
Numero de lote (n® de lote de materias primas, n? de lote de muestras, n2 de
lote de producto fabricado).

Firmas (de las etapas de fabricacién, firmas reunidas en pesada y en mezcla
de cada ingrediente, firmas en las diversas etapas de control de calidad,
firmas de acondicionamiento).

Cantidades (n® de unidades en fabricacién, masa de ingredientes, masa total
en fabricacion, n? de muestras, masa de muestras).

Controles en curso de fabricaciéon (controles de medidas efectuadas, control
de la calidad de las propiedades fisicas y quimicas de los productos
fabricados, graficos de funcionamiento de equipos y maquinaria).
Rendimiento en el curso de la fabricacion (rendimiento tedrico, real,
rendimiento en las etapas criticas de la fabricacién).

Ajuste y control de aparatos (verificacion de la ficha del aparato utilizado,
ajuste en funcion del producto a fabricar).

Equipos de unidad de produccion: Reductores de tamafio (pulverizadores,
micronizadores, molinos). Separadores (tamices). Filtros. Extractores.
Desecadores. Atomizadores. Liofilizadores. Mezcladores, agitadores.
Equipos de suspensiones y emulsiones. Equipo para aerosol.
Destiladores. Encapsuladores, compresores, granuladores. Bombos de
grageado. Equipos de preparacion de inyectables. Equipos de
preparacion de supositorios y dvulos. Equipos de preparacion de
oftalmicos. Equipos de preparacion de cremas y pomadas. Instrumentos
asociados a los equipos para medida de variables (temperatura, presion,
flujo, etc.). Mandos reguladores de las variables, incluidos en equipos.
Equipos para realizacion de ensayos especificos en produccion.
Instrumento y recipiente para toma de muestra. Lineas de envasado con:
dosificadores, llenadores, envasadores (de polvo, sélidos, liquidos),
contador electrénico, etiquetadora. Instrumentos de medida de
dimensiones de elementos de acondicionamiento, y de variables del
proceso. Reguladores de volumen, velocidad, tiempo de llenado,
temperatiura, etc. Instrumentos de ensayos. Instrumental de toma de
muestras. Sistemas de control por panel o distribuido. Equipo informatico.
Materiales y productos intermedios: Productos farmacéuticos de base,
excipiente y coadyuvante. Polvos y granulos. Mezclas y disoluciones.
Formas elaboradas, polvos, disoluciones, gases propelentes. Material de
acondicionamiento (envases de vidrio y plastico, sobres, prospectos,
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Referencia del Sistema Productivo.

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

etiquetas, precintos, cajas, etc.).

Productos sélidos, semisdlidos y fluidos. Comprimidos, grageas,
capsulas, inyectables, supositorios y 6vulos, cremas y pomadas,
soluciones orales, preparaciones oftalmicas, aerosoles. Formas
farmacéuticas y productos afines dosificados, llenados y
acondicionados. Ficha de fabricacion cumplimentada. Instrucciones
de fabricacion.

Procesos discontinuos de elaboracién y acondicionamiento de formas.
Métodos de elaboracion de formas farmaceéuticas y productos afines.
Procedimientos de toma de muestra especiales y de ensayos criticos.
Normas de seguridad. Guia de fabricacion y acondicionamiento.
Normas de seguridad e higiene personal en el acondicionamiento.
Procedimientos de registro y elaboracion de informes. Logistica de
flujo de materiales.

Hojas de instrucciones escritas emitidas al personal sobre operacion,
ensayo y toma de muestra. Informe escrito de resultados de
produccién e incidencias. Comunicacion verbal cuando es necesario.
Documentacion completa del lote y del material de acondicionamiento
usado. Graficos o cartas de control. Boletines de movimiento de
materiales. Ficha de fabricacion cumplimentada.

Linea de dosificacion, ltenado y envasado. Departamento de control
de calidad. AlImacen. Responsable de departamento de produccion.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

Unidad de Competencia 4:

Organizar la calidad de los productos farmacéuticos y afines en proceso.

REALIZACIONES

4.1. Interpretar el plan de cali-
dad y controlar su cumplimiento.

4.2. Organizar el almacena-
miento, clasificacion y distribucién
de materiales a las areas produc-
tivas.

4.3. Distribuir y coordinar el tra-
bajo de control de calidad en pro-
ceso de su unidad de produccion.

4.4. Revisar las graficas de
control en linea.

4.5. Controlar la calidad de mate-
rias primas, semielaborados, ele-
mentos de acondicionamiento y pro-
ductos acabados para la aprobacion,
por la persona autorizada, de los

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han identificado todos los elementos del sistema de calidad de la empresa
y las normas que afectan a su érea de responsabilidad.

Ha identificado sus intervenciones en las distintas fases del proceso de control
de calidad:

Calidad de proveedores
Recepcién

Calidad de proceso
Calidad de producto

Todos los documentos de recepcién, almacenamiento y expedicion han sido
controlados y registrados.

El registro informatico o por otros métodos de los materiales recepcionados y
expedidos ha permitido el control de existencias.

El almacén ha sido distribuido para evitar riesgos y asegurar la calidad,
siguiendo criterios de racionalidad y logistica.

Todo el material ha sido etiquetado y distribuido para evitar confusiones.

La clasificacion ha sido realizada bajo normas de correcta fabricacién y ha
permitido la busqueda rapida y eficaz de cada material.

Las pesadas de materias se han realizado en zona de pesadas bajo
procedimientos escritos.

Se ha organizado la distribuciéon de materiales de forma que cada tipo y
cantidad de materia o envase ha sido distribuido de acuerdo a las
necesidades de fabricacién y todo el material distribuido se ha identificado de
forma inequivoca y segura para que no sufra contaminaciones ni deterioros.

Se han comprobado todos los materiales recepcionados, para verificar su
conformidad con lo solicitado y se ha dispuesto la toma de muestras o
ensayos prescritos por calidad.

Se han entregado los documentos (procedimientos e instrucciones) para
realizacion de graficas de control en linea segun programa de produccion.

Se ha comprobado que todo lo preciso para la operacion de control en linea
esta en orden y disposicion de uso.

Se ha controlado que los muestreos de productos intermedios se han
realizado segun el programa de produccion.

En caso necesario se han realizado tomas de muestras especiales o
extraordinarias.

Se han tenido en cuenta los conocimientos sobre estabilidad de una forma
farmacéutica y los fendmenos que pueden influir sobre la estabilidad de las
preparaciones.

Se han dispuesto los momentos de control de calidad en las etapas criticas de
fa fabricacion (premezcla de ingredientes, mezcla, antes de
acondicionamiento, después de acondicionamiento).

Se ha comprobado la realizacion de controles en linea, por verificacion visual
o aplicando el procedimiento descrito y su registro en las graficas de control.

Se ha efectuado una verificacion visual de las materias primas, elementos de
acondicionamiento y productos.

Se han realizado los ensayos mecanicos presctritos.

Se ha calculado el porcentaje de los diversos ingredientes en un producto
acabado midiendo la cantidad de cada uno de los ingredientes activos del
producto farmacéutico.
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Referencia del Sistema Productivo.

4.6. Proponer medidas de
correcciéon frente a desiaciones
de calidad.

4.7. Obtener resultados del tra-
bajo de calidad en proceso e
informar de los mismos.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidn:

Materiales y productos
intermedios:

Productos:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Se han identificado los diversos libros de referencia Utiles para la
investigacion del valor numérico de las diversas constantes fisicas o
quimicas.

Se ha calculado el valor numeérico de los factores fisicos o quimicos.
Se han presentado los resultados de forma coherente.

Se han comparado los resultados obtenidos con las normas establecidas por
control de calidad.

Los resultados han sido aprobados por la persona autorizada a validar el
control.

Se han cumplimentado boletines de defectos criticos, analizando las posibles
causas de dichas anomalias.

Se han propuesto medidas de correccion, o se han solicitado mas datos, para
corregir el defecto.

Se han puesto en practica las medidas de correccién cuando se esta
autorizado.

Se han obtenido datos de los tiempos invertidos en los trabajos de control de
calidad en procesos previstos.

Se han registrado los imprevistos o anomalias detectados.
Se han calculado los rendimientos alcanzados.

Se ha manejado el banco de datos de calidad y se ha revisado la
documentacion del lote.

Se ha informado de los resultados mediante informes escritos o verbales
segun ha sido requerido.

Sistema de transporte de materiales. Sistemas de almacenamiento.
Equipos informaticos de control de almacenes. Instrumentos y
aparatos para determinar propiedades quimicas: aparato de punto de
fusién, aparato de punto de ebullicion, colorimetro, aparato para punto
de estallido, ultravioleta, infrarrojo. Instrumental toma muestras.
Instrumentos y aparatos para ensayos fisicos: de brillo, humedad,
viscosidad, dureza, color, resistencia del envasado, rigidez,
disgregabilidad, etc.

Materias primas (principios activos, excipiente, coadyuvante). Material
de acondicionamiento. Muestras especiales. Productos quimicos en
forma de disoluciones o reactivos para analisis.

Graficos de control, informes de calidad. Productos quimicos o
farmacéuticos envasados, registrados y almacenados. Muestras.

Métodos de ensayos fisicos (mecanicos) de productos. Métodos de
toma de muestras. Métodos de determinacion de propiedades
quimicas. Métodos informaticos de registro y control de existencias.

Normas de control de calidad, procedimientos e instrucciones de ensayo,

graficas de control, informes de control de calidad en proceso. Esguemas
y senalizaciones de almacén. Marcado de lotes de fabricacion. Etiquetado
de productos. Aplicaciones quimicas de registro informatico.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

Personal y/u organizaciones Departamento de produccién (personal a su cargo). Departamento de
destinatarias: control de calidad. Departamento de compras (proveedores) y
departamento de ventas (clientes).
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 5:

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacion, seguridad y
ambientales de proceso quimico-farmacéutico.

REALIZACIONES

5.1. Aplicar las principales
medidas de seguridad en su uni-
dad de produccion.

5.2. Controlar la actividad en
distintas zonas, segun el riesgo
especifico, de acuerdo a normas
de seguridad e higiene en el tra-
bajo.

5.3. Verificar el respeto de las
medidas de proteccion medioam-
biental relacionadas con el proce-
s0 productivo.

5.4. Coordinar la actividad de
respuesta a situaciones de emer-
gencia.

CRITERIOS DE REALIZACION

En la guia de fabricacion ha sido descrito el equipo de proteccion individual
gue debe ser usado en cada operacion.

Se ha verificado el funcionamiento de los dispositivos de proteccion y
deteccion de riesgos.

Se ha comprobado el cumplimiento de las normas de seguridad en la carga y
descarga de fluidos y de sustancias peligrosas.

Se han aplicado las medidas de seguridad en la limpieza y mantenimiento de
uso de maquinas y aparatos.

Se han dispuesto y expresado en la guia de fabricacion las reglas de orden y
limpieza que afectan a la seguridad.

Se han detectado los principales puntos a vigilar en la puesta en marcha de
los equipos, en los ensayos a realizar y en la produccion.

Se ha verificado que los servicios auxiliares han funcionado correctamente
para filtrar aire, dar presion positiva, etc., de acuerdo a las condiciones
necesarias en la zona, segun la actividad a realizar y el producto a utilizar.

Los ensayos ambientales han asegurado la no existencia de riesgo de
contaminacion.

LLa formacion del personal ha prevenido la contaminacion y ha fomentado el
cumplimiento de las normas.

En la guia de fabricacion ha sido descrito el equipo de proteccién individual
que debe ser usado en cada operacion.

El equipo de proteccion ha sido el adecuado al grado de limpieza o esterilidad
de la zona y del producto a fabricar.

Se ha comprobado que son observadas las normas de higiene y aseo
prescritas en la guia de fabricacién.

Se ha evitado que toda persona a la que se ha detectado enfermedad o
alergia participe en el proceso de fabricacion y se ha controlado gue hayan
superado las revisiones sanitarias periddicas.

Se ha comprobado que el personal que trabaja en zonas limpias mantiene
actitudes cuidadosas en movimientos, relaciones, etc.

Se ha obtenido informacion sobre las normas tocantes a las medidas de
proteccion del medio ambiente, ya sean leyes, reglamentos, directivas o
normas internas.

Se han vigilado los principales puntos del equipo de produccion o de
depuracion que afecten al medio ambiente.

Se ha vigilado y, en su caso, analizado e! flujo de agua eliminado del proceso.
Se ha vigilado y, en su caso, analizado el aire que fluye del proceso.

Se ha hecho una evaluacion inicial urgente de los riesgos que puede suponer
para las personas, las instalaciones y el proceso productivo la situacion de
emergencia producida.

Cuando ha sido posible, ha comunicado la situacién a sus superiores y ha
actuado de acuerdo a sus instrucciones, dando a su vez instrucciones
concretas al personal que se encuentra en su area de trabajo para ejecutar
las recibidas.

Se han tomado decisiones respecto a la parada de equipos y modificaciones
de las condiciones de fabricacion cuando su urgencia lo ha requerido, y se
han dado las instrucciones necesarias al personal a su cargo para llevarlas a
cabo.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo finales:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se han adoptado las medidas previstas en el plan de emergencia y se ha
integrado en la organizacion de el, cuando éste ha entrado en
funcionamiento.

Las acciones han sido realizadas con un curso légico de forma eficaz y
segura.

Equipo de proteccion individual (gafas, mascarilla, guantes, ropa
estéril). Dispositivos de proteccion y deteccion: de fuga de gas, de
fuegos, de ruido, de radiaciones, lavaojos, termdmetros, manémetros,
alarmas. Sistemas de seguridad de maquinas y de los equipos de
transporte. Detectores portatiles de seguridad (termémetros,
mandémetros, detectores de radiacion, de ruido, de gas especifico).
Dispositivos de urgencia para primeros auxilios o respuesta a
emergencia. Escaleras de incendios, extintores, mangueras,
iluminacién de emergencia, sefializacidn de peligro. Detectores
ambientales: muestreadores de aire, de agua, pHmetro, fermoémetros,
etc. Equipos de andlisis de agua (fisico, quimico y bacteriologico).
Equipos de analisis de aire.

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

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

Procesos de depuracion y tratamiento de afluentes y efluentes.
Técnicas de prevencion y métodos de ataque a la emergencia.
Métodos de neutralizacion de productos corrosivos y toxicos.
Procedimientos de nertizacion.

Normas de seguridad y de proteccion ambiental. Procedimientos
escritos normalizados sobre seguridad, GMP y proteccién ambiental.
Manuales de uso de los equipos de proteccion individual. Manual de
uso de los equipos de prevencion y ataque a la emergencia. Normas
de manipulacién de productos farmacéuticos y afines.

Personal a su cargo. Departamento de mantenimiento. Departamento
de control de calidad.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
economicos

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2, EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

La quimica fina y farmacéutica son los sectores de actividad que
mayor crecimiento de empleo pueden tener dentro del sector. Parece
asimismo que en estos subsectores crecera la dedicacion de recursos
a la investigacion y desarrollo, con el fin de incrementar el valor
ahadido de los productos.

Se incrementara la automatizacion y control informatico de los
almacenes asi como la utilizacion de autématas en los procesos de
fabricacion lo que permitira la eliminacion de stocks en almacén y por
tanto la optimizacion del flujo de materiales.

Esta figura se encuentra en un tipo de industria de tecnologia
avanzada, aplicada al manejo y transformacion de productos y
sustancias de gran riesgo y valor anadido, que implica una utilizacion
constante y en aumento de los conceptos de rendimiento/optimizacion
y seguridad/prevencion.

Los factores econdmicos y de seguridad, antes sefalados, adquieren
especial importancia en Ia actividad de este profesional que trabaja en
un tipo de produccién por lotes, de cuya puesta en marcha y
cumplimentacion suele ser responsable.

El parque de maquinaria de produccion y acondicionamiento requiere
una especial atencion en funcién de sus necesidades de limpieza y
mantenimiento. Cada equipo, una vez utilizado debe ser limpiado
segln métodos establecidos y superar un control de calidad. De igual
importancia que la limpieza, es el mantenimiento de los equipos.
Generalmente estas instalaciones poseen una elevada productividad
y por ello los paros y averias resultan criticos. Este técnico ha de
conocer perfectamente la maquinaria bajo su responsabilidad y debe
controlar/establecer un programa de mantenimiento de usuario, eficaz
para asegurar su productividad y trabajar en contacto con los
departamentos de mantenimiento e ingenieria.

La seguridad del personal y de los productos sera otro de los factores
criticos de su profesionalidad debido a que se trabaja con sustancias
activas de origen biologico y sintético, susceptibles de contaminar y
ser contaminadas, 1o que requiere el cumplimiento de rigurosas
medidas de prevencion.

Mision de esta figura dentro del sistema productivo es la de
formar/informar del como debe fabricarse. Cada operacion de
produccion posee un protocolo de seguridad y comprobacion de
normas de correcta fabricacion, que debe seguirse. Estas normas y
sistemas deben ser ensenadas, posteriormente controladas y
constantemente actualizadas, siguiendo los avances de la técnica 'y
las necesidades de la empresa.

La colaboracién con el departamento de calidad y, lo mas importante,
considerarse asi mismo un gestor de la calidad en su entorno, exigira
aumentar la capacidad técnica de estos profesionales, que deben ser
capaces de proponer continuas mejoras en este campo.

Esta figura, despues de cubrir las necesidades basicas de organizar,
conducir y optimizar procesos, tendra en un futuro proximo, mas
automatizado y flexible, mayor importancia en mantener un buen
ambiente productivo y debera tener capacidad de adaptacion a
cambios tecnoldgicos y organizativos constantes.
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Fabricacidn de Productos Farmacéuticos y Afines

1.2.3. Cambios en la formacion Esta figura debe poseer conocimientos claros y precisos sobre control
estadistico de la calidad, técnicas de muestreo, interpretacion de
procedimientos y protocolos escritos, documentacion y seguridad e
higiene y tener los conocimientos cientifico-técnicos que le permitan
recibir formacion complementaria y de puesta al dia en dichos
campos. La aptitud para conducir, liderar equipos asi como sus
conocimientos de relaciones humanas son de gran interés en estos
puestos y categorias.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo.

1.3.2. Entorno funcional y
tecnolégico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sector quimico-
farmacéutico en el area de produccion y/o garantia de calidad.

Los principales subsectores en los que puede desarrollar su trabajo
son:

Fabricacion de productos farmacéuticos de base.

Fabricacion de especialidades farmacéuticas y otros productos
farmaceuticos.

Fabricacion de plaguicidas.

Fabricacion de colorantes.

Fabricacion de aceites esenciales.

Fabricacion de perfumes y otros productos de belleza e higiene.

El Técnico Superior en Fabricacion de Productos Farmacéuticos y
afines se integrara previsiblernente en una linea o equipo de
produccion y acondicionamiento, participando activamente en él y
organizando el trabajo, dependiendo del responsable del
departamento de produccion.

En las actividades relacionadas con la instalacion y reglaje de
equipos, y control de calidad de productos mantiene una coordinacion
y/o dependencia funcional con los responsables de los
correspondientes departamentos.

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente en las
funciones/subfunciones de produccion, organizacion y programacion,
garantia de calidad y control en proceso.

Las técnicas y conocimientos tecnologicos abarcan el campo de la
quimica fina e industria de mezcla y transformacion de proceso
discontinuo. Se encuentran ligadas directamente a:

Gestion quimico-farmacéutica: organizacion de recursos humanos y
de produccion. Elaboracién de instrucciones e informes. Rendimiento
y optimizacion de la produccion. Legislacion quimico-farmacéutica, de
seguridad y medio ambiente. Responsabilidad en calidad. Utilizacion
de sistemas informaticos aplicados.

Proceso de fabricacion: conjunto de equipos propios de una planta
quimica o Laboratorio farmacéutico de proceso discontinuo y de
técnicas de control del equipo y control de la fabricacion por lotes y en
campanas.

Garantia de calidad: Flujo de materiales en el proceso productivo.
Controles en linea y de laboratorio de controt de calidad de materias y
productos. Formas galénicas. Conocimiento de las caracteristicas y
propiedades de las sustancias que intervienen y de fas condiciones
necesarias para su correcta preparacion, transformacion y
acondicionamiento.

Seguridad respecto al personal a su cargo (cursos de seguridad,
normas especificas), al entorno fisico (instalaciones y sistemas, orden
y limpieza, proteccién en maquinas, proteccion personal, proteccion
contra incendios, transporte y almacenamiento) y entorno ambiente
(toxicidad, temperatura, areas limpias ...). Proteccion del medio
ambiente: andlisis de aire y agua.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

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
o puestos de trabajo que podrian ser desempefiados adquiriendo la
competencia profesional definida en el perfil del titulo: Jefe de Linea.
Jefe de Equipo. Jefe de turno. Técnico de control. Inspector de
procesos. Coordinador de almacén. Contramaestre elaboracion.
Encargado de fabricacion (sobres, liquidos, capsulas y comprimidos,
etc.). Contramaestre de acondicionado.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Valorar la importancia de las normas de correcta fabricacion de
medicamentos, en el marco de la gestion de calidad, como medio de
cumplimiento de los niveles de seguridad, calidad y eficacia de los
productos obtenidos y como instrumento de inspeccion de la
fabricacion de los medicamentos, por la influencia que sobre la salud
tiene el consumo de productos farmacéuticos.

Utilizar correctamente ta terminologia, simbologia, instrumentos y
aparatos propios de la produccion y control de calidad de productos
farmacéuticos y afines para interpretar los registros analiticos e
instrumentales, utilizando las herramientas estadisticas e informaticas
necesarias para el analisis de resultados.

Describir un proceso farmacéutico industrial y esquematizarlo
mediante un diagrama de flujo, explicando el funcionamiento de los
distintos aparatos, las fases de transformacién que sufre el producto y
la funcion de los distintos controles que se instalen asi como su forma
de regulacion.

Analizar los riesgos propios de la industria farmacéutica, derivados de
contaminacioén cruzada, de condiciones estériles y del tipo de
productos que se manipula, asi como los medios de los que se sirve
la industria farmacéutica para prevenir 10s riesgos que sobre el
personal que los fabrica y sobre las personas que los consumen
podrian producirse.

Utilizar con autonomia las estrategias caracteristicas del método
cientifico y, los procedimientos y saber hacer propios de su sector,
para tomar decisiones frente a problemas concretos o supuestos
practicos, en funcion de datos o informaciones conocidos, valorando
los resultados previsibles que de su actuacion pudieran derivarse.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y
obligaciones que se derivan de las relaciones laborales, asi como los
mecanismos de insercion laboral.

Aplicar los conocimientos basicos sobre la organizacién del trabajo,
en la programacion ordenada y evaluacion de actividades para valorar
su grado de dificultad e importancia, y con ello elaborar instrucciones
dando orden de preferencia en su realizacion y procedimiento de
operacién, gue conduzcan a una optimizacion del proceso y
disminucion de costes.

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionada con su profesion, que le permitan el desarrollo de su
capacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucidon y adaptacion
de sus capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos y
organizativos del sector.
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Fabricacién de Productos Farmaceuticos y Afines

Modulo profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion en industrias de procesos.
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar la fabricacion de productos farmaceuticos y afines.

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar y desarrollar los
procesos basicos de produccion
quimica, relacionando las fases y
operaciones basicas y auxiliares
con las transformaciones de la
materia, y desarrollando la infor-
macion de proceso que posibilite
la realizacion de las operaciones
de transformacion.

1.2. Analizar las actuaciones y
documentacion que se requieren
para la planificacion y control de
una produccion quimica por lotes.

1.3. Analizar la estructura orga-
nizativa y funcional de la industria
quimica.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo, identificando sus
caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control de
la produccién.

Explicar las principales técnicas y equipos utilizados en los procesos
productivos de refino de petréleo, fabricacion de papel, produccion de un
medicamento y tratamiento de aguas.

A partir de un diagrama de alguno de |os siguientes procesos de fabricacion:
refino de petrdleo, quimica organica, fabricacion de papel, fabricacion de
medicamentos o quimica inorgdnica:

Identificar los reactivos, productos, subproductos y tipo de reacciéon quimica
puesta en juego.

Asociar los campos de aplicacion de los productos fabricados.

Aislar los parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las fases,
temperaturas, presiones, concentraciones, pH, ...

Establecer un diagrama detallado en el que aparezcan las diferentes etapas
del proceso y su cronologia (reciclajes, tratamientos en paralelo, ...).
Establecer un balance de materia sobre las lineas principales de fabricacion.

A partir de una descripcion detallada de proceso quimico y de las “normas de
correcta fabricacion”:

Establecer un esquema de proceso en el que aparezcan los aparatos
(separacion, mezcla), los equipos (bombas, compresores, intercambiadores,
...} y los dispositivos de control y regulacion de calidad y de seguridad.
Elaborar para una fase dada, los procedimientos normalizados de operacion,
desglosados y secuenciados en instrucciones de trabajo, que incluyan al
menos especificaciones de:

Materiales y sustancias quimicas.

Protocolo de produccién aplicable.

Determinacion de las condiciones y parametros de operacion y control.
En su caso, Utiles y dispositivos que intervienen en su realizacion.

Plan de toma de muestras y descripcion del tipo de ensayos requeridos.
Normas de seguridad aplicables.

Hoja de instrucciones o ficha de trabajo.

Realizar el calculo del rendimiento y economia del proceso a partir de los
datos de sus operaciones.

Dibujar un esquema de una posible distribucion en planta del proceso
justificando la distribucidon adoptada.

A partir de un proceso de fabricacion tipo, con un ciclo de produccion
determinado y de un supuesto plan de entregas a clientes:

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

Describir la técnica de planificacion mas idénea a las caracteristicas de la
produccién y lote.

Definir los documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion.
Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros de
produccién y control.

Explicar las areas funcionales de una industria de refino de petroleo,
fabricacidn de papel, produccion de medicamentos y depuracién de aguas y
la relacion funcional entre las diversas areas.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracion 128 horas)

Organizacion de los procesos
guimicos

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacion y control de la
produccion continua y
discontinua por lotes

Estructura organizativa y
funcional de la industria de
procesos

Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y
funcionales internas del area de produccién.

Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y
funcionales externas del drea de produccion.

Describir el flujo de informacion interna y externa relativa a la seguridad de los
procesos de refino y fabricacion de pasta y papel.

Tipos de procesos y “procesos tipo”. Esquematizacion de procesos de
fabricacién. Analisis de diagramas de procesos, simbologia.
Productividad y rendimiento de los procesos quimicos.

Interpretacion de técnicas de fabricacion de los procesos de refino de

petrdleo, quimica orgénica, quimica inorganica, fabricacion de

medicamentos, fabricacion de papel.

A partir de un esquema del proceso resefiado, realizacion de:
Identificacion de reactivos, productos, subproductos, tipo de
reaccion puestos en juego.

Identificaciéon de campos de aplicacion de los productos
fabricados.

Parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las
fases, temperatura, presion, concentraciones, pH.

Desglose de las etapas de proceso y su cronologia.

Balance de materia en las lineas principales de fabricacion.
Fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos tipo.

Documentacion de las “Normas de Correcta Fabricacion”™

Especificaciones de materiales. Formulas patron. Método patrén.

Instrucciones de acondicionamiento. Protocolos de produccion de

lotes. Procedimientos normalizados de operacion.

Disposicion en planta de instalaciones y equipos.

Métodos de trabajo. La mejora de métodos.

Estudio y organizacion del trabajo. Andlisis de tareas y descripcion de
puestos de trabajo en las industrias quimicas y de procesos.
Elaboracién de “Hojas de instrucciones” para la produccién.

Conceptos generales sobre gestion de la produccién. Nociones de
costes y productividad.

Programacion de una produccion por lotes. Métodos.

El lanzamiento. Control del progreso de la produccién.

Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de
control de la produccién. Gestion de existencias y aprovisionamientos.
Cadenas de productos y valor afadido en las fabricaciones.

Relaciones funcionales del departamento de produccion.

Objetivos y subfunciones de la produccion.

Los mercados de la industria quimica. Grandes sectores de actividad
de la industria quimica y otras industrias de procesos.
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Modulo profesional 2:

Areas y servicios de planta farmacéutica

Asociado a la Unidad de Competencia 2: Verificar la conformidad de los equipos y condiciones de proceso
con las normas y especificaciones establecidas.

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Explicar las necesidades
ambientales, estructurales e
higiénicas, que deben cumplir las
plantas farmacéuticas, relacio-
nandolas con las condiciones de
calidad prescritas de los produc-
tos.

2.2. Describir el funcionamiento
de los equipos de produccion de
presion y vacio, relacionando la
funcién que desempefian en las
distintas areas de produccion con
las caracteristicas de los equipos.

2.3. Analizar los equipos y apa-
ratos de purificacion del agua, uti-
lizados en la fabricacion de pro-
ductos farmacéuticos y afines,
relacionandolos con las necesida-
des del proceso productivo.

2.4. Evaluar las caracteristicas
necesarias del aire para la climati-
zacion de zonas o locales y relacio-
narlas con las necesidades para la
fabricacion de productos estériles.

2.5. Analizar el funcionamiento
de los equipos de generacion e
intercambio de calor y explicar su
relacion e integracion durante las
fases del proceso de fabricacion
de productos farmacéuticos.

CRITERIOS DE EVALUACION

A partir de la informacion tecnica necesaria para desarrollar un supuesto
practico de fabricacion de una campafa de medicamentos:

Identificar los factores de los locales que deben ser controlados (iluminacion,
temperatura, humedad, ventilacion, proteccién contra insectos, ...) para
proteger [a fabricacion.

Analizar las técnicas de limpieza y/o desinfeccion de los locales que garanticen
el nivel de limpieza preciso para cada género de productos farmaceéuticos.
Proponer una redistribucion de los locales, conforme al proceso de
fabricacion, explicando la conexion de las zonas en funcion de la secuencia
de operaciones de proceso.

Relacionar las caracteristicas de las superficies interiores del local con el tipo
de materiales manipulados (polvo, a granel, ...) y el tipo de limpieza requerida.

Justificar la importancia de la iluminacién en zonas de produccion con
controles visuales, y de ventilacion/humedad en zonas de pesada, muestreo o
elaboracion de productos secos.

Caracterizar la zona de almacenamiento en cuanto a su sistema de ordenacion
y condiciones que deben ser controladas segun el material almacenado.

Determinar las necesidades de regulacion de la presion en las areas de
produccion, realizando los célculos necesarios para sehalar los valores
optimos en cada una de ellas.

Describir las condiciones de funcionamiento de los equipos de presion y
vacio, y explicar el programa de mantenimiento necesario para el inicio de las
diferentes campahas de produccion.

Justificar las necesidades del uso combinado de sistemas de presidn-vacio en
la limpieza de equipos, para el procesado y acondicionamiento de formas
farmacéuticas.

Determinar los posibles tratamientos del agua, en funcion del uso al que se va a destinar.

Explicar los procesos de destilacion y de desmineralizacion del agua,
relacionando su indicacién en la preparacién de reactivos y en la ejecucion de
métodos analiticos.

Relacionar los criterios de pureza quimica y bacterioldgica del agua, identificando
sus parametros y limites, con la utilizacion y aplicacién del agua al proceso.

Analizar el proceso de limpieza del aire en los locales de fabricacion de
productos farmacéuticos estériles, identificando los productos y agentes
esterilizantes para cada fase del proceso.

Explicar los criterios de clasificacion de las zonas limpias en sus diferentes
grados, asociando los diferentes tipos de produccion, con las caracteristicas
requeridas del aire.

Explicar el proceso de acondicionamiento del aire, relacionando los
tratamientos (secado, humidificacién, purificacion), con los equipos
necesarios y su intervencion durante el proceso de fabricacion.

Explicar el funcionamiento de una caldera de vapor tipo, relacionando los
distintos tipos de vapor que se deben utilizar en la produccion de
especialidades parenterales con éstos.

Explicar la aplicacion de los principios fisicos de transmision de calor, al
funcionamiento de los compresores frigorificos y a la liofilizacion.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracién 128 horas)

LLa planta (laboratorio)
farmacéutica

Calefaccion y refrigeracion

Tratamiento del agua para
procesos y aguas industriales

Tratamiento, transporte y
distribucion de aire

Aspectos generales sobre locales, edificios y espacios. Condiciones
ambientales. Areas de almacenamiento.

Aspectos especiales: climatizacion, esterilidad, habitos de trabajo en
zonas especiales (modos operativos).

Conceptos y unidades de calor y temperatura. Instrumentos de
medida. Transmision de calor: conduccion, conveccion y radiacion.
Cambios de estado, vaporizacion y condensacion.

Generadores de calor, cambiadores de calor y calderas de vapor
Principios fisicos. Funcionamiento de los equipos. Parametros
de operacion y/o control. Dispositivos de seguridad.
Identificacion de equipos.

Procedimientos y tecnicas de operacion y control. Analisis de
informacién real de procesos y equipos.

Operaciones de preparacion, conduccién y mantenimiento de
equipo a escala de laboratorio y/o taller. Reglamento de
aparatos a presion.

Refrigeracion: Metodos y equipos de produccion de frio.

Aplicacién de la energia térmica en las operaciones de proceso

farmacéutico.

Purificacién de agua. Técnicas de intercambio idnico y 6smosis
inversa. Esquema de instalaciones industriales para la obtencién del
agua purificada. Agua de calidad farmaceutica segun farmacopeas.
Planta de tratamiento de aguas: tratamientos fisicos, quimicos y
microbiolégicos. Procedimientos de tratamiento de agua cruda para
calderas y refrigeracion, y proceso. Procedimientos de tratamiento de
aguas industriales. Ensayos de medida directa de caracteristicas de
agua.

Composicion y caracteristicas del aire como gas. Presiéon, medida y
unidades. Relacion enire la presion, volumen y temperatura.
Instalaciones de tratamiento, transporte y distribucién de aire para
servicios generales e instrumentacion. Tratamientos finales: secado,
filtrado, regulacion de presion.

Condiciones de seguridad en la manipulacién de gases.
Climatizacion del aire. Estado higromeétrico. Deshumidificacion y
humidificacion del aire. Areas especiales.

Esterilizacion del aire. Zonas limpias. Mantenimiento y control de la
esterilidad.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

Modulo profesional 3:
Proceso farmacéutico

Asociado a la Unidad de Competencia 3: Coordinar y controlar la fabricacion de productos farmacéuticos y afines

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Relacionar los criterios de
clasificacién de productos farma-
céuticos y afines con las técnicas
de produccidn y sus aplicaciones.

3.2. Analizar y aplicar las técni-
cas utilizadas en las operaciones
galénicas de preparacion de
materias primas y auxiliares para
el proceso de fabricacion.

3.3. Poner a punto y controlar
en el taller-laboratorio una insta-
lacion tipo de fabricacion de pro-
ductos farmacéuticos o afines,
determinando las variables de
proceso, los parametros de con-
trol y observando las caracteristi-
cas del producto especificadas en
el método patron y en la formula
patron.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar la naturaleza quimica o galénica de los medicamentos y productos
afines, de acuerdo con el origen de su materia prima y evaluar la importancia
de la quimica fina en la preparacion de materias primas por métodos de
sintesis quimica y de la biotecnologia.

Clasificar los productos farmacéuticos y afines de acuerdo a su uso externo o
interno, y sus efectos sobre la salud y el cuidado de los organismos vivos.

Caracterizar la composicion cualitativa, a través de las diferentes
terminologias, y la composicion cuantitativa, expresada en diferentes
unidades, de los productos farmacéuticos y afines.

Distinguir los medicamentos oficinales, magistrales e industriales, segun su
método de preparacion utilizando farmacopeas.

Explicar las técnicas de reduccion de tamafo de particulas para obtener la
superficie especifica que favorezca la absorcion del producto, mediante
sistemas y equipos de pulverizacion y micronizacioén, definiendo los
pardmetros de control para obtener el producto deseado.

Resolver problemas de andlisis granulométrico de polvos por tamizacion,
realizado su representacion y utilizando los criterios de clasificacion de los
diferentes tamices industriales.

Caracterizar los sistemas dispersos homogéneos y heterogéneos en relacién
con las formas farmacéuticas a las que pueden dar origen y estudiar las
cualidades del disolvente en funcién del soluto para calcuiar el coeficiente de
solubilidad, y la velocidad de disolucion, analizando los factores que modifican
el proceso de la solubilidad y los recursos tecnoldgicos para la solubilizacion.

Determinar el rendimiento en un supuesto proceso de extraccion liquido-
liquido, calculando el coeficiente de reparto y la influencia de la solubilidad de
los componentes.

Determinar las técnicas de concentracion de soluciones, estableciendo los
fundamentos y calculos del balance de materia y energia, en el caso de la
evaporacioén y la desecacion, asi como los diferentes equipos en que se
realizan.

Explicar el fundamento, fases, modo de desarrollo y consecuencia de la
liofilizacion.

Justificar, a través del diagrama de fases del proceso de fabricacion, las
diferentes operaciones necesarias en la elaboracion de formas (sdlidas,
semisolidas o liquidas), explicando su fundamento y asociando las variables
de transformacion con las propiedades de la materia.

Caracterizar las exigencias tecnoldgicas, ya sean de tipo farmacotécnico, de
tipificacion o terapéutico, que deben ser contempladas en la preparacion del
medicamento.

Explicar la funcidn de los sistemas y elementos basicos de las maquinas o
equipos especificos de la instalacion, representarlos mediante un esquema y
describir técnicas de limpieza y ajuste en las maquinas, estimando las partes
criticas en su limpieza.

A partir de un supuesto de fabricacion de un lote de productos farmaceuticos,
que incluya la informacion técnica del producto y del proceso:

Interpretar la informacién técnica del producto, identificando las calidades,
formas y unidades que deben ser obtenidas.

Definir las caracteristicas de las materias primas y auxiliares utilizadas en la
fabricacién del lote, segun su funcidn, naturaleza y uso.

A partir de la férmula patrén, calcular la cantidad de materias primas
necesarias en funcion del numero de unidades del lote, utilizando las formulas
apropiadas y teniendo en cuenta el método patron de preparacion.
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Enseflanzas del Ciclo Formativo.

3.4. Analizar las técnicas, equi-
pamientos y modos operativos
necesarios en la fabricacion de
productos estériles y de produc-
tos biotecnologicos.

3.5. Relacionar las caracteristi-
cas de las maquinas y equipos
necesarios para el proceso de
dosificacién, envasado y acondi-
cionamiento de productos farma-
céuticos con el producto a dosifi-
car y envasar.

3.6. Analizar las etapas de la
verificacién de una orden de
fabricacién de un lote de produc-
tos farmacéuticos o afines.

CONTENIDOS
(Duracion 288 horas)

Materias y materiales utilizados
en la fabricacidn

Productos farmacéuticos y
afines

Operaciones de farmacia
galénica industrial en la
preparacion de materias para la

Poner a punto la instalacion tipo, ajustando las variables de la fabricacion,
mediante los aparatos de medida y sistemas de control, para conseguir la
calidad del producto.

Interpretar informacion técnica real sobre diagramas de proceso de
fabricacion de estériles, segun diferentes métodos discriminando los puntos
criticos del proceso.

Distinguir los métodos de esterilizaciéon de productos, envases y formas
preparadas, asi como las técnicas de control de la esterilidad.

Explicar los modos de actuacion de las personas que fabrican estériles, para
preservar la calidad y seguridad del producto.

Describir un proceso-tipo de fabricacion de antibioticos en relacion con el
desarrollo de microorganismos.

Relacionar la biotecnologia con la obtencion de sustancias de accion
medicamentosa.

Explicar los diferentes tipos de envases primarios, en funcién del tipo de
producto, dosis y forma de presentacion, asi como las posibles interacciones
entre el continente y el contenido en funcién de sus propiedades.

Justificar la tecnologia aplicada en la fase de dosificacion para mantener la
constancia de la masa y de la dosis.

Determinar el modo de acondicionamiento de diversos productos acabados,
describiendo las etapas marcadas en la guia de fabricacion.

Enumerar el equipo utilizado y las variables que deben ser reguladas en los
diversos equipos para el acondicionamiento de productos en fase solida,
liguida o aerosol.

Relacionar las fuentes de contaminacion, por polvo o bacteriol¢gicas, en el
curso de acondicionamiento de productos, con las fases de esterilizacién de
productos y envases segun las diversas técnicas de preparacion de productos
estériles.

A partir de un supuesto de fabricacion de un lote de productos farmacéuticos
y estériles:

Cumplimentar la guia de fabricacion tipo.

Realizar un informe que contenga datos sobre el tipo de produccion, tipo de
productos, tipo de acondicionamiento y nimero de unidades producidas.
Definir las materias o etapas visadas en el informe sobre producto (cualitativa
y cuantitativamente), personal (periodo de reposo, de trabajo y de esperas),
de maaquinas (periodo de espera y de utilizacién), y de materias primas
(envase, aspectos fisicos, reacciones en curso de fabricacion).

Apreciar las desviaciones en los graficos de control del proceso de fabricacion
y contrastarlo con los valores de muestreo.

Materias primas: Principios activos. Clasificacién por método de obtencion
y por grupos terapéuticos. Componentes del excipiente, funcion e
importancia. Componentes de cobertura exterior.

Materiales de envase y acondicionamiento. Clasificacion y caracterizacion.

Clasificacion e importancia por sus efectos sobre la salud.

Las normas de correcta fabricacion de medicamentos aplicados a la
produccion. Normativa basica sobre procesos farmacéuticos y
productos farmacéuticos y afines.

Principios fisicos o fisicoquimicos de la operacion. Equipos
industriales y a escala de laboratorio. Variables del proceso que
deben ser medidas y pardmetros de control en:
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

Fabricacion industrial de
productos farmacéuticos y
afines

Regulacion y control de la
fabricacion

Reduccion de tamano de solidos.
Separacion y clasificacién de solidos por su tamafio.
Tamizacion. Granulometria.
Sistemas dispersos homogéneos. Disoluciones.
Sistemas dispersos heterogéneos. Suspensiones y
emulsiones.
Filtracion. Fundamento tedrico y equipos. Esquemas
operativos.
Extraccion por disolventes. Objeto y modalidades.
Concentracion de soluciones. Balances y variantes de la
desecacién y atomizacion.
Liofilizacion. Fases y desarrollo.
Realizacion de preparaciones para productos farmacéuticos y afines.
Aplicacion de técnicas de mezclado y separacion de mezclas en
diversos estados de agregacion a escala de planta-taller.

Fases del proceso de fabricacion: Preparacion, dosificacion y
acondicionamiento. Método patrén y féormula de fabricacion.
Validaciéon de operaciones basicas, procesos industriales e
instalaciones. Productos intermedios y graneles. Flujo de materiales
en el proceso de fabricacion.

Diagrama de produccion. Tecnologia utilizada. Parametros de
producto y variables de proceso. Fases y equipos de:

Preparacion de productos naturales utilizados como

sustancias activas. Preparados extractivos. Extractos y

tinturas.

Fabricacion de productos farmacéuticos por la accién de las

bacterias. Iniciacion a la biotecnologia.

Principios de inmunologia. Fabricacién de antibidticos.

Fabricacion de vacunas.

Fabricacion de formas farmacéuticas, cosméticas y afines
Fabricacion de formas sélidas: polvo, comprimidos y
grageas.

Fabricacion de formas semisdlidas: supositorios,
cremas y pomadas.

Fabricacion de liquidos. Aerosol.

Fabricacion de productos farmacéuticos estériles:
parenterales, 6ticos y oftalmicos.

Caracteristicas de fabricacion y de esterilizacion.
Métodos de fabricacion y control de productos
farmacéuticos estériles.

Operaciones de acondicionamiento de las diferentes formas.

Control de la contaminacién cruzada durante la fabricacion.

Preparacion a escala de laboratorio o planta piloto de diversos
productos farmacéuticos y afines con justificacion del método
empleado, calculos realizados sobre la férmula patrén, procedimiento
seguido y rendimiento obtenido.

Instrumentacion industrial.

Elementos de regulacién y transmision.

Sistemas de control manual, automatizado y por ordenador, mas
usuales en la industria de productos farmacéuticos y afines.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo.

Modulo profesional 4;

Control de calidad en la industria farmacéutica
Asociado a la Unidad de Competencia 4: Garantizar la clidad de los productos farmacéuticos y afines en proceso.

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Analizar los sistemas de
control de calidad utilizados en el
proceso de fabricacién de pro-
ductos farmacéuticos y afines.

4.2, Elaborar un programa de
control de calidad aplicable al
proceso de fabricacion de pro-
ductos farmacéuticos y afines
acabados y acondicionados, en el
que se determinen los puntos,
momentos o frecuencias en los
que es necesario realizar ensa-
yos o analisis de control de cali-
dad.

4.3. Relacionar la puesta a pun-
to de un producto farmacéutico o
afin con las operaciones de toma
y preparacion de muestras en
proceso de fabricacion o en alma-
cén.

4.4. Controlar la calidad de los
productos acabados mediante
ensayos fisicos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la funcion de gestion de calidad identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de la empresa y la productividad.

Valorar la calidad como parametro para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.

Identificar la metodologia, técnicas y personal asociados a un control de
calidad de la industria farmaceutica.

Interpretar las normas y protocolos analiticos, toxico-farmacoldgicos y clinicos
en materia de pruebas de medicamento.

Identificar los sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas y
productos farmaceéuticos, afines, acabados y acondicionados.

Ordenar y clasificar los productos quimicos y bioldgicos que intervienen en el
proceso atendiendo a las propiedades fisicas, quimicas y reactivas, en
condiciones de seguridad y calidad, y realizar fichas de especificaciones de
calidad de productos.

Distinguir los distintos métodos: manuales, automaticos o a pie de maquina,
para determinacion de los parametros de calidad de la materia en proceso.

Valorar la importancia del sistema de dosificacion, envasado y
acondicionamiento en productos acabados como factores de calidad.

Distinguir los principales métodos utilizados para el muestreo manual o
automatico de una sustancia en un proceso farmacéutico, ya sean materiales
de partida, productos intermedios, a granel o productos terminados.

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

Realizar el procedimiento de toma de muestra, obteniendo la misma en el
envase adecuado y conservandola en las condiciones requeridas por la
naturaleza de la muestra y teniendo en cuenta las operaciones que deben
realizarse y las precauciones que deben tomarse.

Marcar fa muestra utilizando los medios adecuados para distinguirla de
patrones, de otras muestras, y tener conciencia de la importancia del
muestreo en la actividad farmacéutica.

Establecer la frecuencia, asi como las condiciones que deben ser
especificadas en un procedimiento de toma de muestras, incorporadas al
método - patron de fabricacion.

A partir de un diagrama de proceso de fabricacion de productos farmacéuticos
y afines:

Identificar los puntos de toma de muestra.

Relacionar los equipos de control de materias incluidas en el control del
proceso.

Determinar los ensayos y analisis que deben ser realizados en el laboratorio.

Reconocer ias zonas de cuarentena, rechazo y conforme, relacionados con la
toma de muestras y ensayos que se han producido sobre los materiales que
estan dispuestos en dichas zonas.

Definir los conceptos de las principales propiedades fisicas y fisico-quimicas,
expresar las variables con las unidades correspondientes y resolver cambios
de sistemas de unidades.

Efectuar, con la ayuda de aparatos simples, ensayos fisicos, manipulando
correctamente el material y respetando las medidas de seguridad, con el fin
de verificar si estos productos responden a unas especificacion de calidad.
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Fabricaciéon de Productos Farmacéuticos y Afines

4.5. Interpretar las principales
técnicas de analisis quimico e
instrumental utilizadas en control
de calidad en el proceso farma-
céutico.

4.6. Controlar la eficacia de los
meétodos de esterilizacion y de los
agentes de conservacion antimi-
crobiana, como pruebas de segu-
ridad del producto acabado.

4.7. Reconocer los criterios que
permiten determinar la estabilidad
de una forma farmacéutica y las
propiedades que pueden influir
en la formulacién cara al estable-
cimiento de normas de productos
farmacéuticos.

Elegir, entre diferentes tecnicas o instrumentos que miden la misma variable,
la que mejor corresponde al tipo de materia a ensayar y a la precisién o
exactitud de la medida solicitada.

Reconocer los limites de aceptacion o rechazo de los materiales ensayados.

Analizar las caracteristicas organolépticas que deben ser consideradas en la
verificacion de materias primas, elementos de acondicionamiento y productos
acabados en funcién de su estado fisico y su forma de presentacion.

Relacionar la informacion {(medida) que suministra el método instrumental con
las propiedades que permiten identificar o medir la concentracion de una
sustancia.

Escoger la técnica adecuada, en tiempo vy lugar, para la determinacién de un
parametro preestablecido.

Calcular el porcentaje de los diversos ingredientes en un producto acabado
midiendo la cantidad de cada uno de los ingredientes activos.

A partir de los datos suministrados por el instrumento, de forma manual y/o
automatica:

Enumerar las etapas de validacion de un analisis de control de calidad de
productos acabados, materias primas y elementos de acondicionamiento.
Presentar los datos de forma coherente y obtener resultados.

Calcular factores fisicos o quiicos por comparacion con patrones o tablas de
referencia.

Comparar los resultados obtenidos con las normas e interpretarlos en funcion
de las especificacion de calidad prevista.

Aprobar o rechazar los resultados.

Diferenciar las variables a considerar en la toma de muestras de productos no
estériles (fértiles) y de estériles.

Enumerar los instrumentos (estériles) utilizados en la toma de muestras y
relacionarios con los métodos de esterilizacion de! material de muestreo y de
los envases de conservacion.

Elegir un método de verificacion de la eficacia de esterilizacion en funcion del
procedimiento de esterilizacion (filtracion en lotes, esterilizacién por gas, calor
seco, radiaciones ionizantes o vapor de agua), y verificar los diversos factores
criticos gue influyen sobre la esterilizacion por los diversos métodos.

Efectuar un test de ensayo (eficacia) de un bacteriostatico para un método
microbioldgico que incluya:

Preparacion de medio de cultivo.
Preparacion de la inoculacion.

Toma de muestras.

Mezcla de muestras e inoculados.
Incubacion.

Analisis e interpretacion de los resultados.

Enumerar los tipos de pruebas de seguridad y las clases de sustancias sobre
las que se pueda realizar un ensayo de esterilidad, endotoxinas bacterianas,
pirégenos o tolerancia local en animales.

Distinguir las propiedades fisicas y las propiedades guimicas de las
sustancias activas que pueden influir sobre la formulacion farmacéutica.

Reconocer los criterios y fendmenos que influyen sobre la estabilidad de las
formas farmaceéuticas.

Valorar la influencia de los agentes conservantes y esterilizantes, asi como
los envases en contacto con el producto sobre la estabilidad de la forma.

Proponer y justificar limites de tolerancia maximos del contenido del principio
activo en el producto acabado en relacién con fa fecha de caducidad,
basandose en pruebas de estabilidad.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

4.8. Elaborar informes técnicos
de produccién o control del pro-
ceso farmacéutico, mediante tra-
tamiento de datos para obtener
resultados aplicando técnicas
estadisticas y realizando graficos.

CONTENIDOS
(Duracion 192 horas)

Gestion y control de calidad

Técnicas experimentales en el
Laboratorio

Establecimiento de normas
para puesta a punto de un
nuevo producto o mejora de un

A partir de un conjunto de datos obtenidos experimentalmente con un método
determinado y con instrumentos de precisién conocidos:

Interpretar la precision obtenida respecto al método e instrumentos utilizados.
Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision
del instrumento.

Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y de
método utilizado.

Construir tablas de datos y representarlos graficamente en distintos tipos de
escala, realizando los célculos necesarios para expresar la variable en la
escala fijada.

Expresar resultados con las cifras significativas adecuadas en funcién de la
precision.

Identificar los elementos que componen el informe segun los objetivos que se
pretenden con su elaboracion.

Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de parametros de la
materia, identificando desviaciones sobre las previsiones.

Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que pueden
ser acumulados de los que deben ser rechazados.

Realizar el informe con la terminologfa y simbologia adecuada, en la industria
fabricacion de productos farmacéuticos y afines.

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Calidad en el disefio del producto. Cambio de proceso. Fase de
planificacion y lanzamiento. Revision de sspecificaciones. Desarrollo
de un producto.

Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Toma de
muestras. Técnicas de muestreo en recepcidn, almacenamiento, en
proceso y en producto acabado. Homologacion y certificacion.
Calidad en la fabricacion. Andlisis del proceso. Variaciones en los
procesos y su medida. Recogida de datos y presentacion, estadistica.
Representacion grafica. Tipos de gréficos de presentacion de datos y
resultados. Graficos de control por variables y atributos. Interpretacion
de los graficos de control.

Las normas de correcta fabricacién en relacion con la calidad. Guia
de fabricacion. Buenas practicas de laboratorio, su significado e
importancia.

Norma espafiola de sistema de calidad. Auditoria y evaluacion de la
calidad.

Gestion econdmica de la calidad. Costes de calidad. Mejora de la
calidad. Motivacion. Circulos de calidad.

Manuales y sistemas de calidad.

Calidad de entrega y servicio. Fiabilidad. Puntos basicos de servicio a
clientes.

Incidencia de la automatizacion sobre la calidad.

Técnicas generales de manipulacion de materias y materiales en el
laboratorio.

Técnicas de limpieza del material de laboratorio.

Identificacion de productos quimicos.

Medida de masas y volumenes.

Preparacidn de disoluciones y mezclas, y normalizacion de reactivos y
soluciones patron.

Operaciones basicas para preparacion de muestras.

Pruebas quimicas, farmacéuticas y bioldgicas. Criterios de
determinacion de estabilidad. Agentes de estabilizacion y de
conservacion. Pruebas de estabilidad. Influencia del envase en
contacto con el producto.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

Analisis y control de calidad de
materias primas, elementos de
acondicionamiento y
productos acabados.

Control bacteriolégico vy
bioldgico de productos
farmacéuticos, cosméticos y
afines

Pruebas toxicologicas y farmacologicas. Ensayos de investigacion
clinica.

Establecimiento de normas de productos farmaceéuticos acabados en
funcion de: Propiedades fisicas, propiedades quimicas,
acondicionamiento, condiciones de almacenamiento, uso para
tratamiento o diagnéstico y forma farmaceéutica.

Verificacidn visual de caracteres organolépticos.
Medida de variables fisicoquimicas. Instrumentos y métodos de
determinacion de las propiedades: densidad, viscosidad, temperatura
de fusion y de ebullicion, indice de refraccion, pH.
ldentificacion y medida de componentes mediante técnicas de andlisis
guimico o instrumental:
Formacion de derivados, por sintesis.
Métodos eléctricos: Potenciometria. Conductimetria.
Colorimetria.
Métodos opticos: Refractometria. Polarimetria.
Espectrofotometria visible - Ultravioleta, Infrarroja.
Métodos cromatograficos.
Etapas de validacion de un analisis de control de calidad: Parametros
fisicos, quimicos y microbiologicos que deben ser controlados en la
fabricacion y como producto acabado.
Realizacion de ensayos sobre formas soélidas, semisdlidas, liquidas
con descripcion del procedimiento de ensayo, esquema de los
equipos utilizados, presentacion de datos obtenidos y tratamiento de
los mismos, estadistico y/o gréfico. Justificacion de los resultados y
conclusiones.

Caracterizacion y clasificacion de microorganismos. Cultivo, siembra e
incubacion de microorganismos. Preparacion y observacion
microscopica. Ensayos de deteccion y recuento de microorganismos.
Ensayos de eficacia de los métodos de esterilizacion y de agentes de
conservacion antimicrobiana. El control microbioldgico en zonas
limpias.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

Maodulo profesional 5:

Seguridad y ambiente quimico
Asociado a la Unidad de Competencia 5: Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacion, de
seguridad y ambientales de proceso quimico-farmaceutico.

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar las medidas de
seguridad relativas a la preven-
cion del riesgo derivado de las
materias quimicas.

5.2. Analizar las medidas de
seguridad relativas a los procedi-
mientos y métodos de trabajo de
la industria quimica.

5.3. Analizar los sistemas, equi-
pos y dispositivos utilizados para
prevenir el riesgo derivado del
proceso quimico, relacionando
los sistemas y dispositivos con
los factores de riesgo y con las
operaciones de proceso.

5.4. Analizar los medios nece-
sarios para la observacion de las
medidas de proteccion del medio
ambiente.

5.5. Relacionar los factores de
riesgo higiénico derivados del tra-
bajo en la industria quimica con
sus efectos sobre la salud y con
las tecnicas y dispositivos de
deteccion y/o medida.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar las medidas de seguridad relativas al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas, relacionandolas con las propiedades de la
materia.

Clasificar los productos quimicos desde la perspectiva de su seguridad o
agresividad, identificando la simbologia de seguridad asociada al producto.

Identificar la normativa de seguridad aplicabie al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas.

Relacionar los diversos equipos de proteccion individual con los factores de
riesgo.

Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las
instalaciones.

Relacionar las reglas de orden y limpieza con los factores de riesgo.

Realizar un esquema de las principales sefalizaciones de seguridad de la
industria quimica relacionando la sefalizacion con el factor de riesgo.

Describir modos operativos en las areas clasificadas de riesgo quimico.

Identificar los riesgos propios de los equipos vy lineas que trabajan a presion o
vacio, justificando las pruebas preliminares e inspecciones de seguridad
previas a su puesta en marcha.

Identificar la normativa de seguridad aplicable a los procedimientos de
trabajo.

Describir las medidas de prevencion frente al contacto con la corriente
eléctrica.

Explicar el funcionamiento del sistema de control de la seguridad de proceso
describiendo el funcionamiento e interaccion de detectores, alarmas y actuadores.

Relacionar la funcion de los actuadores de proceso con las variables y
modificaciones que producen en su desarrollo.

A partir de un diagrama de proceso quimico que incorpore el sistema de seguridad:

Identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control.
Explicar la funcion y justificar la disposicion de los sistemas de alarma.
Justificar la redundancia de equipos como sistema de seguridad.

Para un conjunto de reglamentos y normas medioambientales dadas y a partir
de un supuesto proceso de fabricacion o de laboratorio convenientemente
caracterizado:

Identificar los aspectos esenciales de la normativa aplicables al proceso.
Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Justificar la disposicion y aplicacién de los dispositivos de deteccion y medida de
contaminantes, tales como redes de vigilancia, equipos moviles o Kits de analisis.

Valorar la necesidad y la importancia de los sistemas de control de emisiones
a la atmésfera, de depuracion de aguas y de tratamiento de residuos, como
medio de proteccion del medio ambiente y de cumplimiento de las normas y
directivas medioambientales.

Clasificar los contaminantes quimicos y biologicos por su naturaleza,
composicion y efectos sobre el organismo.

Clasificar los contaminantes fisicos y los derivados del microcliima de trabajo
por su naturaleza y efectos sobre el organismo.

Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, bioldgicos y fisicos con
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CONTENIDOS
(Duracidn 96 horas)

Seguridad del proceso y del
trabajo quimico

Prevencion del riesgo

Medidas y medios de
proteccion y respuesta a la
emergencia

Prevencion y proteccion del
ambiente

dispositivos de deteccion directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacion con los valores de referencia de la normativa aplicable.

Describir los dispositivos de deteccion y/o medida homologados.

Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias de
la actividad industrial.

Las técnicas de seguridad: Evolucion y planteamiento. Andlisis
comparativo de su efectividad.

Planificacion de medidas preventivas.

Andlisis de riesgos. La deteccidén, evaluacion y ordenacion de riesgos.
Sefalizacion de seguridad.

Estudio, implantacion y control de medidas de seguridad.

Del proceso: Sistema de control: Detectores de seguridad de proceso.
Alarmas. Actuadores sobre el proceso (alivio de presiones, sensores
de temperatura). Actuadores de seguridad. Sistemas de prevencion
de fallos en el sistema de control.
Prevencion del riesgo del trabajo quimico por productos quimico.
Senalizacion de seguridad en el envasado y etiquetado. Reglas de
orden y limpieza.
Prevencion de los riesgos industriales.
Prevencion del riesgo de incendio y explosion
Prevencion del riesgo de contacto con la corriente eléctrica.
Prevencion en el mantenimiento de instalaciones.
Prevencion del riesgo derivado de equipos en movimiento.
Prevencion de los riesgos derivados de los equipos que
trabajan a presion o vacio.

Proteccion colectiva.

Equipos de proteccion individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de emergencia:
Accidentes de trabajo: Clasificacion. Analisis de indices de
accidentabilidad. Notificacion y registro de accidentes.
Métodos para investigacion de accidentes e incidentes.
Incendio y explosién: Produccion, deteccion y proteccion.
Tecnologia del fuego.

Planes de emergencia: Tipos de planes. Plan de actuacion frente a la

emergencia. Frente a incendios. Equipos y técnicas de extincion.

Frente a explosiones. Frente a intoxicaciones. Frente a fugas y

derrames internos.

Higiene industrial. Prevencion y proteccién del ambiente de trabajo.
Contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos. Dispositivos de
deteccion y medida. Andlisis y mapa de riesgos higiénicos.
Contaminacion debida a emisiones a la atmdsfera, aguas residuales y
residuos solidos. Plan de emergencia frente a la contaminacion
medioambiental.

Técnicas de tratamiento y de medida de contaminantes. Normativa
medioambiental.

Utilizacion de tecnologia limpia para minimizacion de residuos.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

Modulo profesional 6:

2.4. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Definir, en el marco de un
tipo concreto de organizacion labo-
ral, las normas de funcionamiento
(tanto colectivas como individua-
les) de un equipo de personas
para conseguir la activa participa-
cion de todos sus miembros.

6.2. Establecer una eficaz
comunicacién para asignar tare-
as, recibir instrucciones e inter-
cambiar ideas o informacioén,
resolviendo los posibles interro-
gantes situacionales que se origi-
nen.

6.3. Afrontar los conflictos que se
originen en el entorno de trabajo,
haciendo participar a todos los
miembros del grupo en la deteccion
del origen del problema, evitando
hacer juicios de valor, y resolver el
conflicto centrandose en aquellos
aspectos que se puedan modificar.

6.4. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obtigan a tomar esa decisién y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demads respecto a las vias
de solucién posibles.

6.5. Ejercer liderazgo en el marco
de sus competencias profesiona-
les, manifestando sus apreciacio-
nes de forma objetiva y participan-
do en la toma de decisiones, en la
determinacion de las actividades,
objetivos, instrumentas y medios, y
en el reparto de tareas.

6.6. Conducir y participar en
reuniones y/o discusiones, alcan-
zando un ambiente de trabajo
relajado y cooperativo de todos
los patticipantes.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los roles de cada uno de los componentes del grupo.

Diferenciar y caracterizar el nivel de responsabilidad de cada uno de los
participantes de un determinado equipo de trabajo.

Respetar las opiniones de los demas miembros del equipo.

Valorar las aportaciones suministradas por los demas comparnieros.

Identificar el tipo de proceso comunicativo utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de fa
transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension de un mensaje.

Clasificar los diferentes tipos de problemas que se pueden presentar en las
relaciones laborales.

Relacionar los recursos técnicos utilizados para solucionar un determinado problema.

Identificar y aplicar la posibilidad de solucion mas adecuada para resolver un
conflicto.

Fomentar y valorar positivamente la participacién de los demas componentes
del grupo.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decisién y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias.

Identificar y caracterizar los diferentes modelos de liderazgo.

Analizar y valorar las diferentes situaciones ante las que puede encontrarse el
lider y las distintas formas o estilos de intervencion.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Relacionar cada una de las técnicas con el tamafo y los objetivos del grupo.
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CONTENIDOS
(Duracién 64 horas)

Principios de organizacion
empresarial

Procesos de

informacién/comunicacion

Relaciones laborales

Dinamica de grupos

Direccion y coordinacion de acciones de los miembros de un grupo o
equipo:

Asignacion de tareas.

Analisis de los resultados.
Factores claves en la organizacién.
Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.
Variables instrumentales basicas de una organizacion empresarial
tipo.

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos
objetivos.

Tipos de informacidon/comunicacion.

Elementos del proceso comunicativo.

Estrategias para comunicacion eficaz y concisa.

Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones laborales.

La direccién. Estilos de direccion.

El liderazgo. Situaciones tipo.

El conflicto. Tipos de conflictos.

Proceso para afrontar un conflicto.

Toma de decisiones. Tipos. Métodos de busqueda de una respuesta.

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion de grupos.
Técnicas de dinamica de grupos.

Técnicas para la direccion de reuniones.

“Roles” especiales en una reunion.

Técnicas de preparacion de una reunién.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

CAPACIDADES TERMINALES

Elaborar la informacion de proce-
so relativa a la fabricacion de pro-
ductos farmacéuticos, consi-
guiendo la factibilidad de la
fabricacion.

Poner a punto, conducir y contro-
lar un proceso de fabricacion de
un producto farmacéutico y/o
afin, garantizando la produccion y
la calidad del producto.

Aplicar las normas de correcta
fabricacion y los procedimientos
sobre la seguridad, higiene y
medio ambiente.

Comportarse de forma responsa-
ble en el centro de frabajo e inte-
grarse en el sistema de relacio-
nes técnico-sociales de la
empresa.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacion de proceso debe incluir:

La identificacion de los equipos y materiales que intervienen en la fabricacion.
La descripcion de la secuencia y operaciones de trabajo.

El calculo de los tiempos de fabricacion.

La elaboracion de los procedimientos normalizados de operacion para la
fabricacion de productos.

La descripcion de las especificaciones de calidad del producto.

L.a definicion de los ensayos de control en el proceso y su registro, y la
determinacion de los procedimientos de control.

La descripcion de los dispositivos e instrumentacion de control.

Interpretar los procedimientos de la guia de fabricacion.

Realizar, sobre la propia instalacion, los ajustes y reglajes necesarios, previos
a la fabricacién del producto.

Identificar, en su caso, las necesidades de mantenimiento correctivo de la
instalacion.

Conseguir la calidad especificada del producto, comprobando, mediante
muestreo y ensayos que la calidad del producto corresponde con las
especificaciones.

Proponer las modificaciones que proceden de la interpretacion de los graficos
de control del proceso.

Relacionar las ropas y equipos de proteccion individual utilizados en las
distintas zonas, con los riesgos higienicos sobre las personas y la seguridad
del producto.

Identificar los dispositivos de deteccion y sistemas de proteccion utilizables en
las posibles situaciones de emergencia.

Valorar la importancia de la prevencion de contaminaciones cruzadas y de
pruebas microbiologicas de ambiente, en relacidn con la calidad y seguridad
del producto.

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y
responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.

Observar los procedimientos y normas internas de las relaciones laborales
establecidas en el centro de trabajo y mostrar en todo momento una actitud
de respeto a la estructura de mando de la empresa.

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de produccion y en el
logro de los objetivos de la empresa.

Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos
establecidos (informacion de proceso, normas de calidad, normas de
seguridad,...) participando en las mejoras de calidad y productividad.

Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos y tareas asignadas
en orden de prioridad con criterios de productividad y eficacia en el trabajo.
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CONTENIDOS
(Duracién 440 horas)

Desarrollo de operaciones y
control de una linea de
fabricacion de productos
farmacéuticos o afines

Realizacion e interpretacion de
ensayos y/o analisis de control
de calidad en proceso

Inspeccion de equipo de
ensayo:

Anélisis de informacion real: Interpretacion de diagramas de flujo.
Interpretacion de planos de areas de planta y su relaciéon con el
proceso. Desglose de fabricacién en operaciones basicas y en
procedimientos con secuenciacion de operaciones elementales en los
gue se incluya los parametros de medida y las variables de control,
segun guia de fabricacién y procedimientos normalizados de
operacion, de acuerdo con las normas de correcta fabricacién de
medicamentos.

Inspeccidn de equipos y materiales de fabricacion: Verificacion de los
equipos de produccion o de medida por observacion y realizacion de
pruebas sobre el equipo en reposo, en funcionamiento a vacio y en
funcionamiento cargado. Inspeccion del grado de limpieza y de las
operaciones de desmontaje, limpieza y montaje de equipos.
Comprobacion del funcionamiento y conexiones de los servicios
auxiliares que aportan condiciones al proceso o al area. Verificacion
de la adecuacién en cantidad y calidad de las materias que
intervienen en la fabricacién.

Control de una linea de fabricacion: Determinacion del fiujo de
materiales entre las diversas fases de preparacion, elaboracién de
formas, dosificacion, envasado, acondicionado y almacenamiento.
Programacién o ajuste de variables mediante elementos de regulacion
y control, con asistencia del responsable designado por el centro de
trabajo para el seguimiento del programa formativo. Lectura de
instrumentos.

Transferencia de informacion: Elaboracion de un informe de las
actividades productivas/formativas que incluya el registro de datos en
diversos soportes. Realizacidon de calculo de rendimientos.
Comunicacién de incidencias o anomalias vy justificacion de los
resultados de su intervencidn al responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo.
Cumplimentacion de la guia de fabricacién de un lote.

Normas de higiene personal y de seguridad del producto: Actitud de
prevencion, poniendo en relacion el uso del equipo de proteccion
personal y los dispositivos de control de seguridad y ambientales con
el tipo de producto que se manipula o fabrica.

Andlisis de informacion real: Métodos de ensayo y/o analisis.
Manuales de instrucciones de equipos. Especificaciones de calidad.
Manual de calidad de la empresa. Procedimiento de tomas de
muestras, de ensayos en proceso y de andlisis en laboratorio.

En planta o en laboratorio de control. Comprobacion del buen
funcionamiento y, en su caso, calibracion.

Realizacion de ensayos y/o analisis de calidad: Toma de muestras
con el instrumental apropiado. Realizacién de ensayos fisicoquimicos
o farmacotécnicos.

Transferencia de informaciéon: Elaboracion de informes que incluyan
fundamentos, procedimientos, registro de datos y realizacion de
célculos si son precisos. Interpretacion de graficos de control de
proceso y deduccién de conclusiones respecto a la calidad de
productos.

Normas de seguridad y ambientales: Comprobacion de ensayos de
control microbiolégico de ambiente. Valoracion de la necesidad del
cumplimiento de normas de higiene y de seguridad del personal y de
los productos.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

CAPACIDADES TERMINALES

Determinar actuaciones preventi-
vas y/o de proteccion minimizan-
do los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

Diferenciar las modalidades de
contrataciéon y aplicar procedi-
mientos de insercién en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de tra-
bajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

Interpretar el marco legal del tra-
bajo y distinguir los derechos vy
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estruc-
tura socioecondmica espafola,
identificando las diferentes varia-
bles implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

Analizar la organizacion y la situa-
cion econdmica de una empresa del
sector, interpretando los parametros
economicos que la determinan.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcidn de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcidn de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

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

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

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacién dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con
valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, los
condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Convenio Colectivo...) distinguiendo los
derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacidn de haberes”.
En un supuesto de negociacion colectiva tipo:
Describir el proceso de negociacién.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociacion.

tdentificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econémicas de cardcter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econémicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.

A partir de la memoria econdmica de una empresa:
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Identificar e interpretar las variables econémicas mas relevantes que
intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, solvencia,
garantia y financiacion del inmobilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacién de la empresa.

CONTENIDOS
(Duracién 64 horas)

Saiud laboral Condiciones de trabajo y seguridad. Salud laboral y calidad de vida. El
medio ambiente y su conservacion.
Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos.
Medidas de prevencion y proteccion.
Técnicas aplicadas de la organizacion “segura” del trabajo.
Técnicas generales de prevencidn/proteccion. Analisis, evaluacion y
propuesta de actuaciones.
Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacion en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacion cardiopulmonar
Traumatismos
Salvamento y transporte de accidentados.

Legislacion y relaciones Derecho laboral: normas fundamentales.
laborales La relacién laboral. Modalidades de contratacion, salarios e
incentivos. Suspensidn y extincion del contrato.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Organos de representacion.
Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

Orientacion e insercién socio- El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

laboral El proceso de busqueda de empleo: Fuentes de informacion,
mecanismos de oferta-demanda, procedimientos y técnicas.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de
constitucidon de pequenas empresas.
Recursos de auto-orientacién profesional. Analisis y evaluacion del
propio potencial profesional y de los intereses personales. La
superacion de habitos sociales discriminatorios. Elaboracion de
itinerarios formativos/profesionalizadores. La toma de decisiones.

Principios de economia Variables macroeconomicas. Indicadores socioecondmicos. Sus
interrelaciones.
Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.
Relaciones socicecondmicas internacionales: CEE

Economia y organizacion de la Actividad econémica de la empresa: criterios de clasificacion.
empresa La empresa: Tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.
Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa
Obtencion de recursos: financiacion propia, financiacion ajena
Interpretacién de estados de cuentas anuales
Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.2.1. Especialidades del
profesorado que debe impartir
modulos profesionales del
ciclo formativo de “Fabricacion
de Productos Farmacéuticos y
Fines”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO

NECESARIAS PARA ACCEDER AL CICLO

Quimica
Biologia

Fisica

3.2 PROFESORADO

ESPECIALIDAD

MODULO PROFESIONAL CUERPO
LULOPRO DEL PROFESORADO
Organizacion y gestion Analisis y Profesor de
en industrias de procesos Quimica Ensefanza
Industrial Secundaria
Areas y servicios de Opciones de Profesor
planta farmacéutica proceso Técnico
FP
Proceso farmacéutico Analisis y Profesor de
Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Control de calidad en la Anaiisis y Profesor de
industria farmacéutica Quimica Ensenanza
Industrial Secundaria
Seguridad y ambiente Operaciones Profesor
quimico de proceso Técnico
FP
Relaciones en el entorno Formacion y Profesor de
de trabajo Orientacion Ensenanza
Laboral Secundaria
Formacion y Orientacion Laboral Formacion y Profesor de
Orientacion Ensefhanza
Laboral Secundaria
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

3.2.2. Materias y/o dreas que
pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado
definidas en el presente Real
Decreto

3.2.3. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

MATERIAS ESPECIALIDAD
DEL PROFESORADO CUERPO
Quimica Andlisis y Profesor de
Quimica Ensenanza
Industrial Secundaria

Se establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos de
Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado con el de:

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial

Ingeniero Técnico en Industria Papelera
para la imparticién de los médulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Anadlisis y Quimica Industrial.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia 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 Educacion Social
para la imparticiéon de los mddulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacion y Orientacion Laboral
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Ordenacion Académica e Imparticion.

3.3. REQUISITOS MIiNIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacion Profesional de Grado Superior:
FABRICACION DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y AFINES,
requiere, para la imparticion de las ensefanzas definidas en el
presente R.D., los siguientes espacios minimos que incluyen los
establecidos en el articulo 32.1.a del citado R.D. 1004/1991 de 14 de
junio.

. . - Grado de

Espacio formativo Superficie utilizacion
Laboratorio Quimica 90 m? 25 %
Taller de Quimica Industrial 180 m? 45 %
Aula Polivalente 60 m? 30 %

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticion de las ensehanzas
minimas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracién total de
estas ensenanzas.

En el margen permitido por el “grado de utilizacién”, los espacios
formativos establecidos pueden ser ocupados 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 superficies utilizadas también para otras
actividades formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos
identificados deban diferenciarse necesariamente mediante
cerramientos.
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Fabricacion de Productos Farmacéuticos y Afines

3.4.1. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacién
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES,
CORRESPONDENCIAS Y ACCESO A ESTUDIOS
SUPERIORES

Proceso farmacéutico
Control de calidad en la industria farmacéutica

Proceso farmacéutico

Control de calidad en la industria farmacéutica
Formacion en centro de trabajo

Formacion y orientacion laboral

Diplomado en Enfermeria
Ingeniero Técnico en Quimica Industrial
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1.1.

1.1.1.
1.1.2.
1.1.3.

1.2.
1.2.1.

Industrias de Proceso
Quimico

Denominacion: INDUSTRIAS DE PROCESO QUIMICO

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracién del ciclo formativo: 1.400 HORAS

REALES DECRETOS: 808/1993 (B.O.E. 08/07/1993)
2207/1993 (B.O.E. 08/02/1994)

REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
PERFIL PROFESIONAL
Competencia general
Capacidades profesionales
Unidades de competencia
Organizar la produccion quimica industrial.

Supervisar el estado de equipos e instalaciones y
las operaciones auxiliares para el proceso.

Coordinar la produccion y el control del proceso
quimico industrial.

Garantizar la calidad de productos en proceso
quimico.

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta
fabricacion, de seguridad y ambientales de proceso
quimico.

EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL

Cambios en los factores tecnologicos, organizativos y
economicos
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Industrias de Proceso Quimico

1.2.2.
1.2.3.

1.3.
1.3.1.
1.3.2.

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

3.2.
3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.
3.3.

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacién

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnologico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion en industrias de procesos
Fluidodinamica y termotecnia en industrias de procesos
Proceso quimico

Control de calidad en la industria quimica

Seguridad y ambiente quimico

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES:
Relaciones en el entorno de trabajo

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN CENTRO
DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

MATERIAS DEL BACHILLERATO NECESARIAS PARA
ACCEDER AL CICLO

PROFESORADO

Especialidades del profesorado que debe impartir
modulos profesionales del ciclo formativo

Materi_asé//o areas que pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado definidas en el presente
real decreto

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS
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Industrias de Proceso Quimico

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y
ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar y controlar la actividad en la planta quimica, supervisando y
controlando las distintas fases del proceso productivo. Supervisar el
cumplimiento de normas de calidad, seguridad y ambientales.

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de nivel de cualificacion
inferior.

Interpretar ios planes de produccion y concretarlos en instrucciones
escritas (sobre métodos, calidad u otros conceptos), para poner a
punto, producir y controlar los procesos quimicos industriales.

Poseer una vision global e integrada del proceso de produccion y/o
depuracion quimico industrial, comprendiendo la funcién de las
instalaciones y las dimensiones técnicas, organizativas, econdmicas y
humanas de su trabajo en el proceso.

Adaptarse a los cambios tecnoldgicos, organizativos, economicos y
laborales que incidan en su actividad profesional y en el sistema de
produccion de la industria quimica.

Aplicar técnicas propias de su trabajo para optimizar la produccion
segun criterios de eficacia, economia y productividad consiguiendo el
reciclaje de productos, ahorro energético y la minimizacion de
vertidos.

Interpretar datos de control y definir a partir de ellos actuaciones
segun normas.

Dar instrucciones sobre el control de procesos en caso de
modificaciones derivadas de los programas de produccién. Decidir
actuaciones en caso de emergencias en el proceso productivo.
Asegurar las condiciones medioambientales conectadas al proceso.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo funcional en
el que estd integrado, responsabilizandose de la consecucion de los
objetivos asignados al grupo, respetando el trabajo de los demas,
organizando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la
superacion de las dificultades que se presenten con una actitud
tolerante hacia las ideas de ios compafieros y subordinados.

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

Actuar en condiciones de posible emergencia, transmitiendo con
celeridad y serenidad las sefales de alarma, dirigiendo las
actuaciones de los miembros de su equipo, y aplicando los medios de

107



Industrias de Proceso Quimico

seguridad establecidos para prevenir o corregir posibles riesgos
quimicos.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales sobre sus actuaciones
0 las de otros, identificando y siguiendo las normas establecidas
procedentes, dentro del ambito de su competencia, y consultando dichas
decisiones cuando sus repercusiones en la coordinacion con otras areas o
economicas y de seguridad sean importantes.

Discernir ante situaciones no previstas en la planta quimica, aquellas en
las que deba consultar y dirigirse a la persona adecuada, y, asimismo,
aquellas en que deba respetar la autonomia de sus subordinados.

Responsabilidad y autonomia

Este profesional recibe las instrucciones fundamentales a través de la
informacion del proceso quimico que puede estar contenida en
documentos o en cualquier otro tipo de soporte. Para llevar a cabo las
acciones propias de su nivel necesita interpretar y decodificar los
esquemas, diagramas y sefiales que representan dicho proceso, e
identificar, cuando sea preciso, informaciéon complementaria.

En caso de emergencia, cuando la situacion creada no se pueda
resolver mediante las instrucciones predefinidas, la responsabilidad
de este técnico se limitara a mantener a su equipo dispuesto para la
accion y a transmitir urgentemente el suceso a su superior jerarquico.

Este técnico es auténomo en las siguientes funciones o actividades
generales:

Organizacién y vigilancia del trabajo realizado por el personal a su
cargo. Emision de instrucciones escritas sobre procedimientos de
operacion y control de proceso. Coordinacién y secuenciacion de las
operaciones y control de los procesos quimicos. Control del
mantenimiento operativo realizado a los equipos e instalaciones.
Ensayos de calidad en proceso. Emisién de informes a requerimiento
de sus superiores.

Puede ser asistido en:

Elaboracion de instrucciones y procedimientos relacionados con el
control de la calidad y con el mantenimiento correctivo de los equipos
e instalaciones a su cargo.

Toma de decisiones en caso de deteccién de anomalias o de
desviaciones en los niveles de cantidad, calidad y produccion que
deben ser alcanzados.

Situaciones que afecten a la seguridad o a las condiciones
ambientales en su ambito de competencia.

Debe ser asistido en:

Determinacién de criterios economicos y productivos, aplicables a la
organizacion y gestién de la produccion.

Cambios del producto del proceso y/o cambios tecnologicos de la
instalacion, en que debe ser asistido por ingenieria de proceso.
Especificaciones del producto a obtener y homologacion de
proveedores, en que debe ser asistido por control de calidad.
Andlisis complejos de materias que requieran técnicas, para su
identificacién o medida, que no se encuentren en el ambito de la
planta.

Situaciones de emergencia que afecten a la seguridad o a las
condiciones medioambientales que excedan de su ambito de
competencia.
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Referencia del Sistema Productivo.

1.1.3. Unidades de Organizar la produccion guimica industrial.
competencia
Supervisar el estado de equipos € instalaciones y las operaciones
auxiliares para el proceso.

Coordinar la produccion y el control del proceso quimico industrial.
Garantizar la calidad de productos en proceso quimico.

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacion, de
seguridad y ambientales de proceso quimico.
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Industrias de Proceso Quimico

Unidad de Competencia 1:

Organizar la produccion quimica industrial

REALIZACIONES

1.1. Interpretar la informacion
de proceso y definir los procedi-
mientos/instrucciones para las
operaciones derivadas del mis-
mo, consiguiendo la calidad esta-
blecida y optimizando la utiliza-
cion de los medios.

1.2, Establecer el programa de
produccién optimizando el apro-
vechamiento de los recursos.

1.3. Aplicar en su trabajo de
organizacion y programacion las
normas de correcta fabricacion.

1.4. Gestionar la documenta-
cion, el registro de datos y elabo-
rar informes técnicos a requeri-
miento de su superior.

1.5. Relacionarse con otros
departamentos de la empresa
segun las necesidades y dar
soporte técnico a ventas, a
requerimiento del cliente.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han identificado las operaciones basicas, los parametros de operacion y
control y los valores de las variables del proceso a mantener.

Se han identificado los diversos equipos, su régimen y condiciones de trabajo.
Se han identificado los productos, sus caracteristicas y calidades.

Se han identificado las diversas operaciones elementales contenidas en las
instrucciones generales de proceso.

Se han desagregado las instrucciones generales en las secuencias de
operaciones que deben realizarse bajo su responsabilidad, incluyendo:

Procedimiento de operacién y control.
Plan y momento de toma de muestras y de datos de calidad en proceso.
Plan de mantenimiento.

Ha determinado las necesidades de: documentacion e informacion,
materiales, utiles, instrumentos y dispositivos de medida y material auxiliar.

La programacion, en su caso, tiene en cuenta los tiempos de proceso, el
suplemento por contingencias, y el tiempo y momento del mantenimiento.

La programacion tiene en cuenta la secuencia, el sincronismo, la
simultaneidad de las operaciones y los puntos criticos.

La programacion tiene en cuenta la situacion operativa de los medios de
producciodn y de los recursos humanos, distribuyendo y/o asignando con
eficiencia y rentabilidad los recursos.

La programacion tiene en cuenta las existencias, las caracteristicas del
aprovisionamiento y prevé los plazos de entrega de los productos.

El conocimiento de las normas de correcta fabricaciéon (GMP) se ha aplicado
en la elaboracion de los procedimientos normalizados de operacion (SOP)
sobre recepcion, manipulacién, muestreo, almacenamiento, identificacion, etc.

Se ha controlado que los registros de datos se mantienen correctamente
actualizados y conservados en los soportes de registro establecidos.

Han conservado con sistemas de facil acceso y busqueda de la informacion.

Los datos se han elaborado, tratado, procesado, relacionado y/o seriado de
acuerdo con las necesidades del informe requerido.

Se ha organizado la documentacion necesaria para la realizacion de las
actividades de su ambito y el cumplimiento de la normativa vigente.

Se han mantenido relaciones, en el desarrollo del trabajo de organizacion,
con los demés departamentos de la empresa a niveles analogos de
responsabilidad. De modo especial con las areas, la unidad de control de
calidad, la de seguridad y la de mantenimiento.

Se ha participado en reuniones y procesos de coordinacion
interdepartamentales. De modo especial en la investigacion de
accidentes/incidentes.

Ha participado, cuando se le ha requerido, en equipos de trabajo
interdepartamentales para el desarrollo de proyectos o la implantacion de
innovaciones.

También, cuando se le ha requerido, ha participado en proyectos o
actividades a tlevar a cabo con otras empresas o entidades de la
administracién publica.

Se ha colaborado con el departamento de ventas, tanto en la asistencia

110



Referencia del Sistema Productivo.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos y/o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y

procedimientos establecidos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

técnica a clientes (analisis del comportamiento de los productos,
adiestramiento en el uso de productos, etc.), como en las acciones de
marketing (demostraciones y aclaraciones técnicas).

Equipos informéticos. Simuladores y equipos de entrenamiento,
medios audiovisuales y paneles de informacion.

Planes de produccion. Documentacion de partida para ser clasificada
o utilizada: registros de produccion, registros de ensayo y analisis,
manuales de normas, manuales técnicos, catalogos de productos
quimicos.

Instrucciones y procedimientos de operacién y/o control de equipos e
instalaciones. Descripciones de tareas. Tarifas de tiempos. Plan de
tomas de muestras y datos de calidad. Programa de produccion:
Necesidades de informacion, materiales, instrumentacion, dtiles y
material auxiliar. Documentacion de control de produccién clasificada,
actualizada. Informes que pueden incluir: calculos y graficos.

Proceso continuo o discontinuo de produccién guimica industrial.
Métodos de programacion. Metodos de elaboracion de informes.
Métodos de clasificacion y archivo de documentacion.

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones
laborales. Normas de correcta fabricacion (GMP). Instrucciones de
operacion de planta, manuales de operaciones basicas, manuales de
control, manuales de equipos especificos. Diagrama de proceso
productivo. Organigrama de la empresa. Planes de produccion.

Produccion. Departamento de mantenimiento. Departamento de
Ingenieria. Servicios técnicos.

111



industrias de Proceso Quimico

Unidad de Competencia 2:

Supervisar el estado de equipos e instalaciones y las operaciones auxiliares para el

proceso.

REALIZACIONES

2.1. Cuidar del buen funciona-
miento y buen estado de los equi-
pos e instalaciones de los servi-
cios auxiliares del proceso.

2.2. Generar las drdenes de tra-
bajo para reparacion de averfas
detectadas y comprobar el buen
funcionamiento posterior.

2.3. Supervisar/realizar opera-
ciones basicas de transporte y
distribucidn de materias solidas y
fluidas.

2.4. Supervisar/realizar las ope-
raciones para la generacion y
transmision de calor, segun el
diagrama de flujo de energia del
proceso.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se ha comprobado el buen estado de orden y limpieza de las dreas de su
responsabilidad.

Se han verificado las informaciones de anomalias en el funcionamiento de los
equipos existentes en las areas de su responsabilidad.

Se ha mantenido el registro de datos sobre el estado de los equipos del area
de su responsabilidad.

Se han emitido las 6rdenes de trabajo necesarias para corregir el
funcionamiento defectuoso de los equipos.

Se ha determinado la urgencia de los trabajos a realizar, en funcion de su
repercusion sobre la produccion.

Se ha especificado en la orden cuales son las anomalias de los equipos y se
ha hecho una primera evaluacion de la misma.

Se han dado las instrucciones oportunas de preparacion del area y de los
equipos para que se puedan realizar los trabajos de mantenimiento.

Se han establecido las medidas de prevencion y proteccién para que los
trabajos de mantenimiento se realicen en condiciones de seguridad.

Finalizados los trabajos de mantenimiento, se ha comprobado el
funcionamiento del equipo y se ha dado la conformidad cuando la
comprobacion ha dado resultados positivos.

Se han transmitido instrucciones escritas para la realizacion de operaciones
de transporte y distribucion de materias solidas y fluidas.

Se ha comprobado que las materias transportadas:

han sido las establecidas por los programas de fabricacion, recepcion y
expediciones

lo han sido en las cantidades y del origen al destino establecidos

lo han sido por los medios y a través de los circuitos establecidos

Se ha comprobado que los equipos de transporte y circuitos se han preparado
y utilizado correctamente.

Se ha comprobado que el transporte se ha realizado con los caudales o a los
ritmos establecidos en los programas.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacion y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento de los equipos de
transporte para establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se han supervisado y colaborado en la realizacion de las operaciones previas
a la puesta en servicio de los equipos de generacién y transmision de calor.

Se ha establecido la sincronia de las operaciones con las del resto de equipos
del area de responsabilidad, y se ha colaborado activamente en ello.

Durante todo el tiempo de operacion, se ha supervisado que los equipos han
mantenido los niveles de temperatura e intercambio de calor necesarios para
el mantenimiento del proceso dentro de los parametros especificados, y se ha
colaborado activamente en ello.

Se ha controlado que en las operaciones de dejar fuera de servicio los
equipos de generacién e intercambio de calor, no se ha alterado el proceso
méas alla de lo establecido. Cuando ha sido necesario se ha sincronizado la
puesta fuera de servicio con el conjunto del proceso, y se ha colaborado
activamente en ello.
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Referencia del Sistema Productivo.

2.5. Supervisar/realizar opera-
ciones en calderas de vapor
segun normas establecidas.

2.6. Supetrvisar/realizar opera-
ciones de acondicionamiento de
aire y otros gases inertes para el
proceso, en las condiciones
regueridas.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del

trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacion y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento en los equipos para
establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se han controlado y se ha participado en las operaciones de puesta en
marcha, de modo que la caldera alcance las condiciones de funcionamiento
necesarias para el proceso, y su entrada en servicio no ha alterado el
proceso.

Se ha controlado que las calderas estén en todo momento en las condiciones
de presidn requeridas por el proceso, y se han dado las instrucciones
necesarias para restablecer sus condiciones cuando éstas han variado.

Se ha controlado que la parada de las calderas se produce de acuerdo con la
secuencia de operaciones establecida, sin introducir alteraciones en el
proceso de fabricacion.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacién y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento de las calderas para
establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se han controlado y se ha participado en las operaciones de puesta en
marcha, de modo que los equipos de acondicionamiento alcancen las
condiciones de funcionamiento necesarias para el proceso, y su entrada en
servicio no ha alterado el proceso.

Se ha controlado que los equipos de acondicionamiento estén en todo
momento en las condiciones de presion, temperatura y humedad requeridas
por el proceso, y se han dado las instrucciones necesarias para restablecer
sus condiciones, cuando éstas han variado.

Se ha controlado que la parada de los equipos de acondicionamiento se produce
de acuerdo con la secuencia de operaciones establecida, de forma sincronizada
y sin introducir alteraciones no deseables en el proceso de fabricacion.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesatias para llevar a buen término la operacién y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento para establecer las
necesidades de mantenimiento.

Tuberias, bombas y valvulas. Equipos de generacién de calor.
Calderas de vapor. Equipos de generacion de frio. Intercambiadores
de calor. Utiles y herramientas de mantenimiento de uso.
Instrumentos de medida y elementos de control de los equipos.
Equipo de tratamiento de agua para calderas de vapor. Equipos de
transporte de sdlidos (mecanicos y lecho fluido) y fluidos (neumatico).

Combustibles (gaseosos, liquidos), gases inertes y agentes
deshidratantes. Productos de engrase y limpieza.

Instalaciones y equipos auxiliares de proceso en condiciones de
servicio, y suministros de calor, frio, vapor de agua y aire en
condiciones de proceso.

Procesos quimicos, normas de correcta fabricacion, definicién de
procedimientos de operacién. Métodos de autoverificacién de
instrumentos. Métodos de comparacién con otro instrumento.
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Informacioén:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Ordenes de trabajo. Histdricos de maquinas. Manuales de equipos.
Permisos de trabajo. Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de
energia. Reglamento de calderas de vapor. Andlisis de causa-efecto.
Plan de engrase rutinario. Recomendaciones de entretenimiento en
manuales de maquinas. Programacion de paradas.

Personal a su cargo. Departamento de mantenimiento. Departamento
de produccion.
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Unidad de Competencia 3:

Coordinar la produccion y el control del proceso quimico industrial.

REALIZACIONES

3.1. Interpretar y aplicar los pro-
cedimientos/instrucciones  de
operacion y control de proceso
continuo o discontinuo segun dia-
grama de flujo de materia y ener-
gia, para obtener los productos
especificados con la calidad y en
la cantidad requeridas.

3.2. Informar y formar de mane-
ra especifica y continua al perso-
nal a su cargo de acuerdo a las
necesidades de trabajo.

3.3. Coordinar y organizar la
actuacion del personal a su cargo
y los trabajos que se realizan en
su area de responsabilidad.

3.4. Supervisar/realizar la pre-
paracion de mezclas y disolucio-
nes en condiciones de proceso.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han dado a conocer las operaciones, su secuenciado y criterios para su
realizacion, necesarias para la puesta en marcha, operacion y parada de las
unidades de proceso quimico, asi como las variables de control durante el
mismo.

Se han adecuado las instrucciones a los planes de produccion, a las
especificaciones de los productos, al régimen y condiciones de los equipos, y
el tiempo de realizacion.

Se ha comprobado que las instrucciones han sido comprendidas, se han
aclarado, si ha sido necesario y se ha controlado su puesta en practica.

Se ha colaborado en la definicion de las necesidades de formacion del
personal a su cargo, en el caso de implantacién de nuevos equipos,
instrumentos o procesos.

Se ha participado activamente en la formacion practica del personal de nueva
incorporacion.

Se ha mantenido una actitud permanente, durante la ejecucién del trabajo, de
ayuda a la mejora de la formacion y a la adquisicién de experiencia del
personal a su cargo.

Se ha participado en acciones formativas tedrico-practicas del personal.

Se ha verificado la comprension, por el personal a su cargo, de las normas de
correcta fabricacion en las operaciones que le hayan sido encomendadas.

Se han dado las instrucciones precisas, en el momento oportuno, a cada uno
de los trabajadores a su cargo para alcanzar los objetivos del plan de
produccion que le han sido asignados.

Se han coordinado en todo momento las actuaciones de cada uno de los
trabajadores a su cargo con las de los demas, de modo que las operaciones
se realicen con la secuencia necesaria en los tiempos requeridos.

Se han encomendado trabajos al personal a su cargo, de acuerdo con sus
conocimientos o aptitudes.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas en su unidad de produccion.

Se han dado instrucciones concretas para la realizacién de operaciones de
mezcla y disolucion.

Se han supervisado o realizado los calculos necesarios para la preparacion de
la mezcla/disolucion.

Se ha comprobado que la mezcla/disolucion se ha realizado:

alcanzando las cantidades y las concentraciones/composiciones establecidas
por los programas de fabricacién.

con los equipos establecidos en las instrucciones

en los tiempos establecidos en las instrucciones

Se ha comprobado que la mezcla/disolucion ha quedado preparada en el
momento requerido por la fabricacion.

Se ha comprobado que los equipos de mezcla/disolucion se han preparado y
utilizado correctamente.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacion y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento de los equipos de
mezcla/disolucidn para establecer sus necesidades de mantenimiento.
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3.5. Supervisar/realizar la
obtencion de componentes sdli-
dos y/o fluidos de una mezcla
mediante operaciones de separa-
cion mecdnica o difusional.

3.6. Supervisar/realizar la
obtencion de productos quimicos
prescritos mediante reacciones
guimicas de proceso.

3.7. Alcanzar y mantener el
régimen de operacion mediante
instrumentos de control.

3.8. Supervisar/realizar correc-
tamente medidas de las variables
con los instrumentos adecuados.

Se han dado instrucciones concretas para la realizacion de operaciones de
separacion.

Se ha comprobado que el sistema y los equipos de separacion, que han sido
seleccionados, son los adecuados y se corresponden con las instrucciones.

Se ha supervisado la puesta en marcha de los equipos de separacién, de
modo que ésta se ha realizado con el secuenciado establecido y sincronizada
con el resto de procesos que intervienen en la fabricacion.

Se ha supervisado el control de la operacién, de manera que se han
mantenido en especificaciones las cantidades y calidades de los productos
separados.

Se ha supervisado la parada de los equipos y el secuenciado de operaciones
establecido.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacion y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento de los equipos de
separacion para establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se han dado instrucciones concretas para la realizacion de operaciones de
reaccion quimica.

Se ha supervisado la puesta en marcha de los equipos de reaccién, que ésta
se ha realizado con el secuenciado establecido y esté sincronizada con el
resto de procesos gue intervienen en la fabricacion.

Se ha supervisado el control de la operacidon de manera que se han
mantenido las variables del proceso en los rangos especificados.

Se ha supervisado la parada de los equipos y el secuenciado de operaciones
establecido.

Cuando han surgido situaciones imprevistas, se han tomado las medidas
necesarias para llevar a buen término la operacién y se han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anomalias de funcionamiento de los equipos de
reaccion para establecer sus necesidades de mantenimiento.

Durante las operaciones de puesta en marcha y parada, se ha comprobado:

Que los sistemas de control secuencial

(PLC’s), cuando existen, han funcionado correctamente.

Que los puntos de consigna suministrados a los sistemas de controf han sido
los correctos para que el secuenciado de las operaciones haya sido el
establecido.

Durante el régimen normal de operacion, se ha comprobado que los puntos
de consigna que se han suministrado son los correctos para el cumplimiento
de los planes de produccion.

En caso de alteracion del proceso, se ha comprobado y se han dado
instrucciones para que la correccion de los puntos de consigna sean los
adecuados para restablecer los valores especificados de las variables. Se han
notificado las situaciones imprevistas.

Se ha comprobado que las actuaciones sobre elementos no integrados en los
sistemas de control han sido las correspondientes a las instrucciones dadas.

Se han detectado vy registrado las situaciones de mal funcionamiento de los
instrumentos de control para establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se ha comprobado que las mediciones de las variables del proceso se han
realizado con los medios y programas establecidos.

Se ha comprobado que las mediciones obtenidas se han correspondido con la
situacion del proceso.

Cuando han surgido discrepancias se han contrastado, validandose los datos
finales, y registrando, en su caso, el mal funcionamiento de los instrumentos
de medida para establecer sus necesidades de mantenimiento.
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3.9. Controlar/supervisar el
estado de las variables del proce-
so y las modificaciones de las
mismas.

3.10. Procesar y evaluar la
informacion de produccion y con-
trol de proceso.

3.11. Coordinarse con el relevo
eficazmente.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Se ha comprobado que las variables del proceso se han mantenido dentro de
los rangos establecidos y que con ello se han alcanzado los objetivos de
fabricacion en calidad y en cantidad.

Se ha supervisado que las pérdidas en el proceso han sido las minimas, y
cuando han ocurrido se han adoptados las medidas correctoras adecuadas.

Se han supervisado los procedimientos de control de la produccién y que se
han cumplido los programas establecidos:

Se han tomado los datos del proceso establecido de acuerdo con las rutinas.
Se han adoptado tomas de datos extraordinarias cuando la situacion del
proceso lo ha aconsejado.

Se han tomado las muestras necesarias para el control de calidad de acuerdo
con las rutinas.

Se han tomado muestras extraordinarias cuando la situacion del proceso lo
ha aconsejado.

Se han validado permanentemente, tanto los datos recogidos en las unidades
como los resultados del control de calidad.

Cuando se han presentado situaciones imprevistas, se han tomado las
medidas correctoras necesarias para restablecer la normalidad del proceso y
minimizar las pérdidas de produccién.

Se ha registrado el comportamiento de los diversos equipos e instrumentos
con el fin de establecer sus necesidades de mantenimiento.

Se ha comprobado que el registro de datos realizado por el personal a su
cargo ha sido correcto y se han validado los datos obtenidos.

Se han dado instrucciones para realizar tomas de datos cuando los sistemas
automaticos no funcionan correctamente.

Se han integrado los datos de toda su area de responsabilidad, éstos se han
elaborado y relacionado de acuerdo con procedimientos establecidos vy, si ha
sido necesario, se han comunicado los resultados.

Se han realizado las elaboraciones, relaciones o seriaciones de datos que en
momentos puntuales le han podido ser encomendadas por sus superiores y
se les han transmitido con las evaluaciones oportunas para su mejor
comprension o diagnéstico de causas.

Se ha reflejado con exactitud el estado de los equipos, del proceso y de los
procesos en curso en el soporte establecido.

Se han comentado y aclarado las posibles dudas a la persona que le
reemplaza en el puesto de trabajo, de forma que el cambio no suponga, en
modo alguno, un factor de perturbacién de la actividad productiva.

No se ha abandonado el trabajo hasta que el relevo esta en condiciones de
responsabilizarse del mismo.

Equipos de separacion mecanica: Tamices, separadores magnéticos
y electroforeticos, sedimentadores, centrifugas y filtros. Equipos de
separacion difusional: Extractores, aparatos de adsorcion,
intercambiadores ionicos, torres de absorcidn, cristalizadores,
destiladores y rectificadores, evaporadores, secadores,
humificadores, luciadores y liofilizadores. Equipos de desintegracion,
mezcla y disolucion: Quebrantadores, trituradores, molinos,
aglomeradores, mezcladores, fluidificadores, dispersores,
espumadores, emulsificadores, agitadores. Equipos de produccion de
presion y de vacio: bombas, compresores y eyectores de vacio.
Reactores y cubas electroliticas. Instrumentacion y sistemas de
regulacién de equipos. Libro de relevos.

Medios de control: Instrumentos de medida como manometro,
termometro, pHmetro, higrometro, viscosimetro, densimetro,
analizadores en linea. Elementos de regulacién como véalvulas, bombas
y compresores. Lazos de control con sensor, actuadores, transmisor y
controlador. Panel de control y control l6gico programable.
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Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Materias primas de origen natural o sintéticas. Instrucciones sobre el
valor de las variables a mantener en el proceso. Datos sobre calidad
de la materia en curso.

Productos quimicos naturales o sintéticos. Instrucciones de trabajo.
Proceso controlado y seguro. Hojas de registro y cartas de control.
Informes técnicos con datos/graficos/estadisticas.

Diversos procesos quimicos mediante secuenciado de operaciones
basicas. Métodos escritos de operacion. Métodos de ajuste, sistema
de medida y control.

Diagrama de procesos y semigraficos. Planos y esquemas de planta y
elementos de proceso. Instrucciones escritas o verbales de operacion.
Condiciones de operacion. Normas de correcta fabricacion (GMP).
Procedimientos normalizados de operacion. Diagrama de fiujo de
materia y energia. Guia de fabricacién y orden de trabajo. Sistemas
de registro manual o electronico de datos.

Sistemas de almacenamiento, linea de envasado y otra industria
guimica como cliente. Personal a su cargo o nivel de cualificacion
superior. Departamento de control de calidad. Departamento de
Mantenimiento.

118



Rferencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 4:

Garantizar la calidad de productos en proceso quimico.

REALIZACIONES

4.1. Interpretar el plan de cali-
dad y controlar su cumplimiento.

4.2. Intervenir en modificacio-
nes o eliminacion de materias de
entrada o salida que no cumplen
la calidad prescrita.

4.3. Establecer el orden y con-
diciones de almacenamiento de
materias primas, productos vy
material de acondicionamiento.

4.4. Definir las condiciones para
la toma de muestras y comprobar
Su correcta realizacion.

4.5. Controlar que la produccion
mantiene los niveles de calidad
especificados en el proceso.

4.6. Obtener productos acondi-
cionados con la calidad prescrita.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han identificado todos los elementos del sistema de calidad de la empresa.

Se han identificado las intervenciones que le son propias en las distintas
fases del proceso de control de calidad:

calidad de proveedores
recepcion

calidad de proceso

calidad de producto

calidad en el cliente y en servicio

Se han supervisado las operaciones de recepcion de materias primas y
expedicion de productos y del material de acondicionamiento y se ha
comprobado que éstas se han realizado de acuerdo con la normativa interna
y que las materias se han preparado e identificado adecuadamente.

Se han corregido los errores que se hubiesen podido cometer en la operacion
y se han dado instrucciones para evitar su repeticion.

Se ha informado de cualquier imprevisto que hubiera podido producirse y de
las soluciones adoptadas para subsanarlo.

A partir de los planos y esquemas del sistema de almacenamiento, se ha
establecido el orden de los productos atendiendo a sus necesidades en
cuanto a condiciones de seguridad de almacenamiento.

Se han establecido los mecanismos de control de las variables (presion,
temperatura, humedad, luz, etc.). que permiten mantener la calidad y
seguridad de los productos y del entorno.

Se ha controlado el flujo de los materiales en el almacén con criterios de
eficacia en tiempo y uso de equipos de transporte de materiales.

Se ha establecido el sistema de etiquetado o marcaje de los productos asi
como el registro de los mismos, de forma que permita conocer en cada
instante las existencias y disponibilidad de uso de cada material.

Se ha comprobado que la muestra ha sido tomada de acuerdo con normas
instrumentales y estadisticas establecidas en funcién de la materia prima de
que se trate y de los ensayos que sobre ella se vayan a realizar.

Se ha comprobado que la muestra ha sido debidamente identificada y
enviada a control de calidad.

Cuando ha sido necesario, las operaciones se han realizado personalmente.

Se ha comprobado que se ha seguido y realizado correctamente el plan de
toma de muestras de la produccion y su envio al laboratorio, y que se han
realizado los ensayos rutinarios.

Se han validado los resultados y se han definido las medidas correctoras del
proceso cuando se han desviado de los valores especificados.

Se han ordenado tomas de muestras extraordinarias cuando han concurrido
circunstancias anormales en el proceso, de manera especial en 105 momentos
de puesta en marcha y parada de procesos continuos.

Ha realizado los ensayos o andlisis en proceso cuando las circunstancias de
riesgo o puesta a punto del producto lo requieren.

Se ha comprobado que las operaciones de llenado, envasado y
acondicionamiento de productos se han realizado de acuerdo con las
especificaciones del producto.
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4.7. Recopilar datos de calidad
en proceso y en laboratorio v,
segun requerimientos, emitir
informes de la calidad de los pro-
ductos.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se han tomado las medidas necesarias para que los productos queden
correctamente etiquetados y dispuestos para su almacenamiento y
expedicion.

Se ha comprobado que se han tomado y registrado todos los datos
correspondientes a la recepcion, almacenamiento, envasado, muestreo y
ensayos en los soportes y con los procedimientos y codigos establecidos.

Se han validado los datos obtenidos y su registro y se han obtenido los datos
analiticos de control de calidad necesarios seleccionando aquellos datos que
influyen en el control del proceso y del producto.

Los datos han sido ordenados, seriados y elaborados para posteriores
informes en la forma en que se han requerido.

Las discrepancias de los datos con resultados esperados han sido
comprobadas, se han adoptado las medidas y se han generado las
informaciones necesarias para evitar su repeticion.

Sistemas de transporte tales como cintas transportadoras de sdlidos y
conducciones de fluido, etc. Sistemas de almacenamiento, tales como
cisternas, tanques o almacenes. Equipos e instrumentos de medida y
ensayo como balanza, caudalimetro, sonda, densimetro,
viscosimetro, manémetro, conductimetro, pHmetro, termémetro,
calorimetro y analizador automatico. Instrumental tomamuestras.
Lineas de envasado tales como dosificadores, llenadores,
envasadores y empacadores. Sistema informatico de registro.

Materias primas quimicas, productos quimicos, muestras y material
de acondicionamiento.

Productos quimicos envasados, registrados y almacenados.
Muestras. Resultados de ensayos.

Normas de correcta fabricacion, métodos de muestreo,
procedimientos normalizados de operacién. Normas de seguridad de
almacenamiento de productos quimicos. Métodos de ensayo y
andlisis de productos quimicos en proceso y de producto final.

Esquemas y sefalizaciones de almacén, marcado de lotes de
fabricacién, etiquetado de productos. Aplicaciones quimicas de
registro informético. Resultados de ensayos y analisis realizados por
el Departamento de Control de Calidad.

Personal a su cargo, departamento de control de calidad,
departamento de compras (proveedores) y departamento de ventas
(clientes).
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Unidad de Competencia 5:

Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacion, de seguridad y
ambientales de proceso quimico.

REALIZACIONES

5.1. Aplicar las principales
medidas de seguridad en su area
de responsabilidad.

5.2. Controlar la actividad en
areas con riesgos especiales y
definir las condiciones y requisi-
tos para la ejecucion de trabajos
de mantenimiento, de acuerdo
con las normas de seguridad
establecidas.

5.3. Verificar el respeto a las
medidas de proteccion medioam-
biental, relacionadas con el pro-
ceso productivo.

5.4. Coordinar la actividad de
respuesta a situaciones de emer-
gencia.

CRITERIOS DE REALIZACION

En los procedimientos de operacion, ha sido descrito el equipo de proteccion
individual que debe ser usado en cada caso.

Se ha comprobado que, en todo momento, las operaciones de os equipos, el
proceso y los trabajos en su area de responsabilidad, se han llevado a cabo
cumpliendo las normas de seguridad y ambientales de trabajo.

Se han propuesto medidas de deteccidn, prevencion y proteccion en relacion
con los equipos, el proceso y el riesgo guimico que reduzcan el nivel de
riesgo existente en el area de su responsabilidad.

Se han dado instrucciones para corregir las situaciones de incumplimiento de
las normas y se han paralizado los trabajos cuya realizaciéon no se sometian a
ellas, notificando los incumplimientos a sus superiores y/o a tos servicios de
seguridad.

Las instrucciones impartidas al personal a su cargo han tenido en cuenta y
cumplen las normas de seguridad y ambientales, motivando la adopcion de
formas de trabajo que contribuyan a la reduccion de los riesgos.

Se ha comprobado que los trabajos realizados en areas especiales lo han
sido de acuerdo con las normas internas y reglamentos existentes, respecto a
las protecciones, equipos y herramientas a emplear.

Se ha comprobado que los elementos modificados por el trabajo siguen
cumpliendo las normas.

Se han paralizado los trabajos cuando su ejecucion suponia un
incumplimiento de la normativa.

Se ha emitido el permiso de trabajo para la realizacion de trabajos en areas
de riesgo, en el que se establecen:

Estado en que se deben encontrar los equipos para la realizacion de los
trabajos.

Analisis de ambiente que se deben realizar previamente a la ejecucién de los
trabajos.

Elementos de proteccion y auxiliares que se deben de emplear.

Condiciones de seguridad en que se deben realizar.

Se ha consultado al departamento de seguridad o a sus superiores 10s
requisitos que se deben incluir en el permiso de trabajo, cuando se trata de
trabajos no habituales o en condiciones excepcionales que afectan a otras
areas ajenas a su responsabilidad.

Se ha obtenido informacion sobre las normas tocantes a las medidas de proteccion
del medio ambiente, ya sean leyes, reglamentos, directivas o normas internas.

Se han vigilado los principales puntos del equipo de produccion o de
depuracion que afecten al medio ambiente.

Se ha minimizado la cantidad de efluentes y residuos generados en su area
de responsabilidad.

Se ha vigilado v, en su caso, analizado el flujo de agua eliminado del proceso.
Se ha vigilado y, en su caso, analizado el aire que fluye del proceso.

Se ha mantenido un control permanente de la calidad y volumen de los
efluentes y residuos producidos.

Se han notificado las situaciones anormales gue se hayan producido y se ha
actuado para recuperar la normalidad.

Se ha heche una evaluacion inicial urgente de los riesgos que puede suponer
para las personas, las instalaciones y el proceso productivo la situacion de
emergencia producida.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de detecciony
proteccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Cuando ha sido posible, ha comunicado la situacién de emergencia a sus
superiores y ha actuado de acuerdo a sus instrucciones, dando a su vez
instrucciones concretas al personal gue se encuentra en su area de trabajo
para ejecutar las recibidas.

Se han tomado decisiones respecto a la parada de equipos y modificaciones
de las condiciones de fabricacion cuando su urgencia lo ha requerido, y se
han dado las instrucciones necesarias al personal a su cargo para llevarlas a
cabo.

Se han adoptado las medidas previstas en el plan de emergencia y se ha
integrado en la organizacién de él, cuando éste ha entrado en
funcionamiento.

Equipo de proteccion individual (gafas, mascarilla, guantes, ropa
estéril). Dispositivos de proteccion y deteccién de: fuga de gas,
lavaojos, deteccion de fuegos,termometros, manémetros, detectores
de ruido, detectores de radiaciones, alarmas. Sistemas de seguridad
de maquinas y de los equipos de transporte. Detectores portatiles de
seguridad (termometros, mandmetros, detectores de radiacion, de
ruido, de gas especifico). Dispositivos de urgencia para primeros
auxilios o respuesta a emergencia. Equipos de emergencia fijos y
moviles. Escaleras de incendios, extintores, mangueras, iluminacion
de emergencia, sefializacién de peligro. Detectores ambientales:
muestreadores de aire, de agua, pHmetro, termdmetros, etc. Equipos
de andlisis de agua (fisico, quimico y bacteriolégico). Equipos de
analisis de aire. Planta de tratamiento de afluentes y efluentes.

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento.
Muestras de aire. Productos quimicos que deben ser tratados para su
eliminacién.

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

Procesos de depuracion y tratamiento de afluentes y efluentes.
Técnicas de prevencidén y métodos de ataque a la emergencia.
Métodos de neutralizacion de productos corrosivos y téxicos.
Procedimientos de inertizacién.

Normas de seguridad y de proteccién ambiental. Procedimientos
escritos normalizados sobre seguridad, GMP y proteccion ambiental.
Manuales de uso de los equipos de proteccion individual. Manual de
uso de los equipos de prevencién y ataque a la emergencia. Normas
de manipulacién de productos quimicos.

Personal a su cargo. Departamento de mantenimiento. Departamento
de control de calidad.
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
economicos.

1.2.2. Cambios en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacion

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

Mayor grado de automatizacion de los procesos: Las nuevas
instalaciones seran disefladas con un mayor grado de automatizacién
y en las existentes se ira incrementando. Se generalizaran los
sistemas de control distribuido. Se aplicaran modelos matematicos de
simulacion y optimizacion en |os sistemas de control en linea. Se
incrementara la medicion automatica, integrada en el sistema de
control, mediante analizadores en linea y nuevas técnicas de
medicion. Se ampliara el uso de sistemas de control secuencial (CLP)
y de telemando.

Mayor grado de integracion de la informacién: Los nuevos sistemas
de informacion soportados informaticamente integraran el conjunto de
datos necesarios para la gestion de la empresa: desde los obtenidos
directamente de los sistemas de control y medida del proceso, hasta
los datos contables y ratios de gestidn, pasando por los de control de
calidad, almacén, mantenimiento, etc.

Mayor flexibilidad entre los diversos puestos de trabajo y mayor
polivalencia de cada uno de ellos: Los trabajadores seran
intercambiables entre los distintos puestos de un area de trabajo,
realizaran con mayor autonomia su tarea, reduciendo el auxilio de
otros departamentos y se incrementaran las relaciones, proyectos y
trabajos interdepartamentales con mayor participacion de todos los
niveles de los departamentos involucrados.

La complejidad creciente de los sistema de control obligara a la
utilizacion de aplicaciones informaticas, manejandose modelos de
simulacion y optimizacion. La ubicacion de analizadores en linea y de
nuevos instrumentos de medida requeriran mayores conocimientos
analiticos para poder interpretar y validar las mediciones.

Los nuevos sistemas de integracion de la informacion incrementaran
dichas actividades de validacion de datos, asi como las de
elaboracién de informes a partir de ellos.

La mayor flexibilidad en la organizacion de! trabajo hara crecer el
peso de las actividades de coordinacion, asignacion de tareas y
supervision del personal a su cargo, que se realizaran con mayor
grado de autonomia.

Se requeriran mayores conocimientos de informatica, para poder usar
aplicaciones de calculo, en las que intervengan gran nimero de variables.

Se requerira un cierto conocimiento general sobre técnicas de
reconciliacion y validacion de datos.

Sera necesario un cierto conocimiento sobre los nuevos sistemas de
control, tanto de su ldgica como de sus elementos tecnologicos.

La mayor autonomia en el puesto de trabajo y la necesidad de tener
criterios propios para interpretar las nuevas variables controladas
haran necesario un incremento cualitativo de los conocimientos de
quimica, fisica y quimica analitica, aplicadas a la industria.

Se requeriran mayores conocimientos acerca de las maquinas y equipos
y de los parametros que definen su funcionamiento, para poder
interpretar los datos de éstos, que se integren en los sistemas de control.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo.

1.3.2. Entorno funcional y
tecnologico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura ejercera su actividad en el sector quimico en el area de
Produccion.

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

Fabricacion de productos basicos: Refino de petréleo, Productos
quimicos organicos de origen petroguimico, Gases industriales,
Productos basicos de Quimica inorgénica, Productos basicos de
Quimica organica, Abonos y compuestos nitrogenados fertilizantes,
Primeras materias plasticas, Caucho sintético, Pigmentos y Fibras
sintéticas.

Fabricacién de productos quimicos de mezcla y transformacién:
Pinturas, barnices, lacas y adhesivos. Detergentes, jabones y
articulos de limpieza. Tintas de imprenta. Material fotografico
sensible,etc. (No se incluye transformados de plastico ni de caucho).

En otros sectores productivos con instalaciones, en las que se
realizan operaciones basicas Quimicas (depuracion, metalurgia, etc.).

En general, grandes 0 medianas empresas dedicadas a la fabricacion
de productos anteriores de caracter publico o privado.

El Técnico Superior en Industrias de Proceso Quimico participara en
una unidad de produccién, coordinado por un nivel de cualificacion
superior, del que recibe instrucciones generales y al cual informa. Se
responsabilizara de organizar el trabajo de un grupo de técnicos de
planta a su cargo, asi como de supervisar su cumplimiento.

Coopera en trabajos que requieren coordinacién de actividades como
mantenimiento o control de calidad.

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente en las
funciones/subfunciones de: produccién/organizacion, ejecucion y
control de proceso.

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos abarcan el campo de la
guimica industrial, tienen unos aspectos comunes y otros que pueden
diferenciarse segun el tipo de subsector al gque se aplica el trabajo.

Técnicas y conocimientos tecnoldgicos comunes:

Gestién quimica: organizacion de recursos humanos y de produccion.
Elaboracién de instrucciones. Rendimiento y optimizacion de la
produccion. Legislaciéon quimica, de seguridad y medio ambiente
guimico. Responsabilidad en calidad.

Proceso productivo quimico. Operaciones basicas comunes a los
procesos. Instalaciones comunes. Normas de correcta fabricacion.
Control de proceso.

Materias quimicas: Conocimientos generales de caracteristicas y
propiedades de los productos quimicos. Control de calidad de
productos quimicos en proceso. Reacciones quimicas.

Seguridad de las personas (cursos de seguridad, normas
especificas), del entorno fisico (instalaciones y sistemas, orden y
limpieza, proteccion en magquinas, proteccién personal, proteccion
contra incendios, proteccion energia eléctrica, transporte y
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almacenamiento). Entorno ambiente (toxicidad, temperatura ...) y
proteccion medioambiental (técnicas de depuracion, cantidad y
calidad de efluentes)..

Técnicas y conocimientos tecnologicos especificos de los
subsectores:

Quimica Basica: Control de proceso continuo. Puesta en marcha y
parada del proceso. Servicios generales o auxiliares.

Quimica transformadora: Control no automatico del proceso. Técnicas
de mezcla y transformacion, y envasado de productos.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de orientacién
profesional, se enumeran a continuacién un conjunto de ocupaciones
o puestos de trabajo que podrian ser desempefiados adquiriendo la
competencia profesional definida en el perfil del titulo.

Contramaestre de solidos. Contramaestre de liquidos. Contramaestre
de produccién. Jefe de turno. Jefe de unidad. Encargado general de
produccion. Jefe/coordinador de produccion. Jefe de almacén.
Inspector de procesos. Encargado de proceso de reaccion.
Contramaestre de envasado. Jefe de calderas. Responsable de
mezcladoras. Contramaestre o encargado de transformacion. Adjunto
de direccion de produccién. Encargado de recepcion de materias
primas. Encargado de calidad.

Posibles especializaciones:

Segun el entorno geografico/industrial podra desarrollar su actividad
en distintos subsectores para o cual necesitara una preparacion
especifica y una experiencia en el puesto de trabajo concreto,
derivadas fundamentalmente del tipo de proceso, continuo o
discontinuo, y de las condiciones y tipos de control aplicados a cada
caso.
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2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Describir los principales procesos de produccion y/o depuracién
quimica, identificando las operaciones basicas y auxiliares que lo
componen, 10s equipos e instalaciones, las sustancias gquimicas que
se transforman y 10s elementos y sistemas de control que lo regulan,
relacionando las diferentes operaciones del proceso con la
transformacion de la materia.

Justificar la necesidad de los servicios auxiliares de proceso en la
industria quimica, describiendo el funcionamiento de las instalaciones
y equipos auxiliares, de transporte y distribucion de fluidos, calculando
los balances de materia y energia precisos y relacionando las
referidas necesidades de los diversos servicios auxiliares con las
condiciones requeridas por las operaciones de proceso.

Utilizar correctamente la terminologia, simbologia y aparatos propios
de la produccion y controi de calidad de productos quimicos asi como
los tratamientos estadisticos de datos y aplicaciones informaticas
necesarias para la interpretacion y evaluacion de resultados.

Interpretar o realizar ensayos y andlisis de control de calidad de
productos quimicos y relacionarlos con el control del proceso.

Analizar los riesgos propios de la industria quimica, derivados de las
caracteristicas de los procesos productivos y de los productos que se
transforman, en relaciéon con la seguridad y el medio ambiente,
especialmente de los procesos quimicos propios del entorno
geogréfico industrial.

Utilizar con autonomia las estrategias caracteristicas del método
cientifico y los procedimientos y saber hacer propios de su sector,
para tomar decisiones frente a problemas concretos o supuestos
practicos, en funcién de datos o informaciones conocidos, valorando
los resultados previsibles que de su actuacién pudieran derivarse.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo gue regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las
obligaciones que se derivan de las relaciones laborales, asi como los
mecanismos de insercion laboral.

Analizar, adaptar y, en su caso, generar documentacion técnica
imprescindible en la formacién y adiestramiento de profesionales a su
cargo.

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionada con su profesién, que le permitan el desarrollo de su
capacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucién y adaptacion
de sus capacidad profesionales a los cambios tecnolégicos y
organizativos del sector.
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Modulo profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y gestion en industrias de procesos.
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar la produccion quimica industrial

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar y desarrollar los
procesos basicos de produccion
quimica, relacionando las fases y
operaciones basicas y auxiliares
con las transformaciones de la
materia y desarrollando la infor-
macion de proceso que posibilite
la realizacion de las operaciones
de transformacion.

1.2. Analizar las actuaciones y
documentacion que se requieren
para la planificacion y control de
una produccion quimica por lotes.

1.3. Analizar la estructura orga-
nizativa y funcional de la industria
quimica.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo identificando sus
caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control de
la produccion.

Explicar las principales técnicas y equipos utilizados en los procesos
productivos de refino de petrdleo, fabricacién de papel, produccidn de un
medicamento y tratamiento de aguas.

A partir de un diagrama de alguno de los siguientes procesos de fabricacién:
refino de petréleo, quimica organica, fabricacion de papel, fabricacion de
medicamentos 0 quimica inorganica:

Identificar los reactivos, productos, subproductos y tipo de reaccién quimica
puesta en juego.

Asociar los campos de aplicacion de los productos fabricados.

Aislar los parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las fases,
temperaturas, presiones, concentraciones, pH, ...

Establecer un diagrama detallado en el que aparezcan las diferentes etapas
del proceso y su cronologia (reciclajes, tratamientos en paralelo, ...).
Establecer un balance de materia sobre las lineas principales de fabricacion.
A partir de una descripcion detallada de proceso quimico y de las “normas de
correcta fabricacion”:

Establecer un esquema de proceso en el que aparezcan los aparatos
(separacion, mezcla), los equipos (bombas, compresores, intercambiadores,
...} y los dispositivos de control y regulacion de calidad y de seguridad.
Elaborar para una fase dada, los procedimientos normalizados de operacion,
desglosados y secuenciados en instrucciones de trabajo, que incluyan al
menos especificaciones de:

Materiales y sustancias quimicas.

Protocolo de produccion aplicable.

Determinacién de las condiciones y parametros de operacion y control.

En su caso, Utiles y dispositivos que intervienen en su realizacion.

Plan de toma de muestras y descripcion del tipo de ensayos requeridos.
Normas de seguridad aplicables.

Hoja de instrucciones o ficha de trabajo.

Realizar el calculo del rendimiento y economia del proceso a partir de los
datos de sus operaciones.

Dibujar un esquema de una posible distribucion en planta del proceso
justificando la distribucioén adoptada.

A partir de un proceso de fabricacion tipo, con un ciclo de produccién
determinado y de un supuesto plan de entregas a clientes:

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

Describir la técnica de planificacion mas idénea a las caracteristicas de la
produccion vy lote.

Definir fos documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion.
Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros de
produccién y control.

Explicar las dreas funcionales de una industria quimica, de fabricacion de
papel, de produccion de medicamentos y depuracion de aguas asi como la
relacion funcional entre las diversas areas.
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CONTENIDOS
(Duracion 128 h)

Organizacion de los procesos
gquimicos

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacion y control de la
produccion continua y
discontinua por lotes

Estructura organizativa y
funcional de la industria de
procesos

Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y
funcionales internas del drea de produccion.

Explicar mediante diagramas las relaciones funcionales extemnas del area de
produccion.

Describir el flujo de informacioén interma y externa relativa a la seguridad de los
procesos de refino y fabricacion de pasta y papel.

Tipos de procesos y “procesos tipo”. Esquematizacion de procesos de
fabricacion. Andlisis de diagramas de procesos, simbologia.
Productividad y rendimiento de los procesos quimicos.
Interpretacion de técnicas de fabricacion de los procesos de refino de
petroleo, quimica organica, quimica inorganica, fabricacion de
medicamentos, fabricacion de papel.
A partir de un esquema del proceso resehado:
Identificacion de reactivos, productos, subproductos, tipo de
reaccion puestos en juego.
Identificacion de campos de aplicacion de los productos
fabricados.
Parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las
fases, temperatura, presion, concentraciones, pH.
Desglose de las etapas de proceso y su cronologia.
Balance de materia en las lineas principales de fabricacion.
Fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos tipo.
Documentacion de las “Normas de Correcta Fabricacion”:
Especificaciones de materiales. Férmulas patrén. Método patron.
Instrucciones de acondicionamiento. Protocolos de produccién de
lotes. Procedimientos normalizados de operacion.
Disposicion en planta de instalaciones y equipos.

Métodos de trabajo. La mejora de métodos.

Estudio y organizacion del trabajo. Andlisis de tareas y descripcion de
puestos de trabajo en las industrias quimicas y de procesos.
Elaboracion de “Hojas de instrucciones” para la produccion.

Conceptos generales sobre gestion de la produccion. Nociones de
costes y productividad. )

Programacion de una produccion por lotes. Métodos.

El lanzamiento. Control del progreso de la produccion.

Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de
control de la produccion. Gestién de existencias y aprovisionamientos.
Cadenas de productos y valor afadido en las fabricaciones.

Relaciones funcionales del departamento de produccion.

Obijetivos y subfunciones de la produccion.

Los mercados de la industria quimica. Grandes sectores de actividad
de la industria quimica y otras industrias de procesos.

129



Industrias de Proceso Quimico

Modulo profesional 2:

Fluidodinamica y termotecnia en industrias de procesos
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Supervisar el estado de equipos e instalaciones y las operaciones

auxiliares para el proceso.

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Analizar las propiedades
estaticas y dinamicas de fluidos,
interpretando las leyes y princi-
pios por las que se rigen.

2.2. Realizar esquemas de ins-
talaciones de transporte y distri-
bucién de fluidos en un proceso
guimico.

2.3. Distinguir las principales
técnicas y equipos de produc-
cion, de conservacion, de distri-
bucion, de transmisién, de recu-
peracion y de utilizacion de la
energia térmica en un proceso
quimico industrial.

2.4. Relacionar las propiedades
de los gases con sus usos y apli-
caciones en el proceso quimico
industrial.

2.5. Analizar las principales
causas de disfuncién en los equi-
pos de distribucién, impulsién y
regulacion del flujo en un proceso
quimico.

CRITERIOS DE EVALUACION

Clasificar los tipos de fluidos mas comunes de la industria quimica segun su
estado fisico y aplicaciones para el proceso.

Interpretar los regimenes de circulacion de un fluido perfecto y real.

Aplicar el principio de continuidad y el teorema de Bernouilli en fluidos
perfectos.

Resolver ejercicios numéricos relacionados con la fluidostatica y
fluidodinamica.

Interpretar y representar graficamente simbologia industrial de valvulas,
uniones de tuberias y accesorios en una supuesta instalacién de transporte
de fluidos, con informacion técnica obtenida de los equipos de transporte e
impulsién.

Analizar el sistema de transporte de liquidos por bombas, y clasificarios
segun su principio, funcion vy finalidad.

Emitir hipdtesis de seleccion de bombas en funcién de las caracteristicas del
fluido que impulsa, del tipo de conduccidn, de los elementos constructivos y
de las curvas caracteristicas de las bombas para lograr un éptimo
rendimiento.

Diferenciar sistemas de transporte de gases en circuitos o redes de alta y
baja presion.

Relacionar los ciclos de compresion de gases con los elementos
constructivos de los compresores.

Describir las distintas técnicas de produccién y conservacion de energia
térmica requerida en el proceso.

Diferenciar las distintas técnicas de transmision del calor.
Realizar calculos de balance de materia y energia en cambiadores de calor.

Interpretar la funcion de los elementos constitutivos de equipos de
transmision del calor, calderas y homos y los procedimientos de operacion a
partir de esquemas y manuales de equipos reales.

Justificar la aplicacion de la transferencia de energia térmica a los procesos
unitarios quimicos industriales.

A partir de un diagrama de flujo de un proceso en el que se produzca
transferencia de energia:

identificar las fuentes de produccion de calor.
Subrayar el flujo de calor en el proceso.
Reconocer los equipos, instrumental y aparatos.

Relacionar las variables presién, volumen y temperatura con las leyes que las
rigen y los instrumentos que las miden.

Explicar el proceso de acondicionamiento del aire, en cuanto a su secado,
humidificacion y purificacion, en relacién con su aplicacién en las operaciones
unitarias de proceso.

Describir instalaciones de tratamiento, distribucién y aimacenamiento de aire
y otros gases industriales.

Asociar los distintos tipos de materiales utilizados en la construccién de
equipos quimicos, en funcion de su posterior uso y posibles alteraciones por
corrosion, fatiga, etc.

Relacionar los efectos de las condiciones y estado fisico de los fluidos sobre
ja conduccion.
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CONTENIDOS
(Duracion 128 horas)

Mecanica de fluidos

Sistemas de impulsidn,
transporte y distribucion de
fluidos

Produccidn y transferencia de
energia térmica

El aire y otros gases
industriales

A partir de un supuesto practico de un circuito de conduccién de fluidos con
parametros definidos y un problema de disfuncion del mismo (presion,
temperatura, fugas, etc.):

Proponer soluciones, actuando supuestamente sobre las bombas o valvulas,
variando sus condiciones de funcionamiento y razonando el alcance de la
solucion.

Proponer modificaciones a la configuracion del circuito.

Estatica de fluidos y sus aplicaciones. Medida de temperatura,
presion, nivel y caudal.

Dinamica de fluidos y sus aplicaciones.

Regimenes de circulacion.

Teorema de Bernouilli aplicado a movimiento de fluidos. Pérdidas de
carga.

Transporte de fluidos: tuberias, valvulas y accesorios. Caracterizacion
y normalizacion.

Bombas: Centrifugas, alternativas y rotativas. Caracteristicas y
detalles constructivos.

Operacion (puesta en marcha y parada) y entretenimiento de bombas.
Curvas caracteristicas y rendimiento.

Impulsion de gases. Soplantes.

Sistemas de produccion de energia térmica, combustibles y otras
fuentes de energia alternativas.

Equipos de produccion de energia térmica: Calderas de vapor y
hornos.

Produccion de vapor de agua: Tipos de vapor y utilizacion de los
mismos, propiedades termodinamicas. Energias asociadas al vapor
de agua. Balances de energia.

Transmision de calor. Equipos de intercambio de calor. Refrigerantes,
condensadores y hervidores. Aplicaciones de la transferencia de
calor. Calculos.

Produccion de frio. Equipos.

Realizacion, en el taller planta, de experiencias précticas sobre
produccion y transferencia de energia térmica.

Composicion y caracteristicas del aire y otros gases industriales.
Tratamiento, transporte y distribucion del aire para diferentes usos.
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Moédulo profesional 3:
Proceso quimico

Asociado a la Unidad de Competencia 3: Coordinar la produccion y el control del proceso quimico industrial

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Esquematizar e interpretar
diagramas de flujo de procesos
de produccién y/o depuracion
quimico industrial como conjunto
de operaciones unitarias y rela-
cionarlo con el sistema de regula-
cion y control.

3.2. Relacionar las operaciones
de transporte, disgregacion y tra-
tamiento de solidos con su incor-
poracion en el proceso quimico.

3.3. Seleccionar la técnica de
separacién mecanica o difusional
adecuada a la separacion de una
mezcla.

3.4. Evaluar la reaccién quimica
como elemento fundamental de la
transformacién de la materia en
los procesos quimicos.

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar esquemas de aparatos o instalaciones utilizando las normas de
representacion.

Representar esquemas funcionales de dispositivos propios de la tecnologia
quimica.

Analizar disposiciones constructivas de aparatos y dispositivos propios de la
tecnologia guimica.

Representar funciones, diagramas cartesianos, abacos, etc., relacionados con
el sistema productivo industrial.

Aplicar los sistemas de representacion grafica como medio de comunicacion
de la informacién, de procesos, de producto y sobre seguridad en la industria
quimica.

A partir de una informacién de proceso real de produccion de una produccién
por lotes de un producto quimico:

Proponer soluciones mediante una representacion grafica de la adaptacion de
la informacion de proceso a unas supuestas maquinas y equipos basicos.

Interpretar diagramas de instrumentacion de procesos quimicos.

Describir los equipos de transporte de sélidos mas frecuentemente usados en
la industria quimica.

A partir de un supuesto problema de obtencion de sélidos de tamafio de
grano determinado:

Identificar los equipos de disgregacion, tamizacion y clasificacion de solidos
que deben ser utilizados.

Clasificar los solidos en grupos de acuerdo al tamafo de grano.

Definir los principios del analisis granulométrico.

Planificar el disefio de un procedimiento de disgregacion y separacion de sélidos.

Asociar el uso de productos en polvo en la industria quimica con los procesos
de mezcla y transformacion.

Analizar las caracteristicas de los componentes de la mezcla, a partir de su
estado fisico, polaridad o naturaleza organica/inorganica, a fin de elegir una
técnica de separacion eficaz.

En una operacion de separacién mecanica y/o difusional:

Relacionar los principios ligados a las técnicas de separacion con los
constituyentes de una mezcla.

Realizar calculos numéricos de balance de materia y/o energia.

Describir los elementos constructivos de los distintos equipos, identificando
los instrumentos y aparatos utilizados en la separacion y purificacion.
Interpretar su aplicacion en un proceso industrial de tratamiento de aguas
industriales.

Realizar manipulaciones y aplicar técnicas a fin de separar los constituyentes
de una mezcla, construyendo el montaje, seleccionando el material,
manipulando aparatos y preparando las disoluciones, mezclas y reactivos, y
justificar los pasos del procedimiento de separacion.

Utilizar datos de tablas, curvas y graficos para emitir hipdtesis sobre la
naturaleza de los componentes separados.

Clasificar los tipos de reacciones quimicas, segun la naturaleza de la materia
que interviene vy la aplicacién que de elia se obtiene.

Definir las variables que afectan la velocidad de una reaccion y técnicas de
desplazamiento de equilibrio en un proceso quimico industrial, asi como los
posibles sistemas de control de una reaccion.
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3.5. Definir los criterios de elec-
cién y condiciones de instalacion
y puesta en funcionamiento de
los instrumentos de medida
industrial.

3.6. Establecer los sistemas de
control de un proceso gquimico
mediante condiciones estableci-
das.

3.7. Realizar, analizar y contro-
lar operaciones de separacion
mecanica y difusional de produc-
tos quimicos a escala de labora-
torio, analizando los resultados
obtenidos y extrayendo conclu-
siones sobre su aplicacion al pro-
ceso industrial.

CONTENIDOS
(Duracion 288 horas)

El Proceso de produccion o
depuracion quimico industrial.
Operaciones unitarias.

Operaciones con reaccién
quimica

Describir los distintos tipos de reactores industriales, en atencién a la finalidad
de la reaccion y elementos constructivos.

Relacionar la corriente eléctrica con el desplazamiento idnico de una
reaccion.

Aplicar la electroquimica a procesos de fabricacion y purificacion de productos
quimicos.

Medir presiones con la ayuda de mandémetros y realizar el esquema de
instalacion del aparato en el proceso.

Relacionar el uso de los diferentes tipos de instrumentos de medida de
temperatura con la escala de medida y el medio en el que se desarrolla la
medida.

Aplicar instrumentos de medida directos o indirectos para determinar el nivel y
caudal de un fluido.

Elaborar esquemas de montaje y de instalacion de instrumentos de medida
del caudal, teniendo en cuenta la naturaleza del fluido y la disposicién de la
tuberia.

Realizar calculos de las medidas indirectas para obtener los resultados de la
variable, utilizando las unidades adecuadas.

Interpretar un lazo de control y descomponer en sus elementos justificando la
funcidn y disposicion de cada uno.

Definir y utilizar la terminologia propia de instrumentacion y control.
Manipular controladores manuales y automaticos.

Interpretar sistemas de control avanzado.

En un caso practico de operaciones basicas de proceso quimico realizados a
escala de laboratorio:

Seleccionar la técnica de separacion idénea y preparar la instalacion.
Analizar el proceso de transferencia correspondiente calculando su
rendimiento.

Realizar el balance de materia y energia de la transferencia.

Evaluar el resultado obtenido (identificacion de los productos, rendimiento del
proceso...).

Balance de materia y energia

Operaciones de transporte, disgregacion y tratamiento de solidos:
Molturacion, analisis granulométrico y tamizacion.

Operaciones de separacion mecanica: Filtracion, sedimentacién,
centrifugacion, decantacion.

Operaciones de separacion difusional: Destilacion, extraccion,
absorcidn, evaporacion, cristalizacion, liofilizacién y secado.
Operaciones de mezcla y transformacion.

En cada operacion: tecnicas, equipos e instrumentos. Principio fisico y
relacion con las caracteristicas de la materia que se procesa.
Realizacion, a escala de taller-planta, de un conjunto de operaciones
unitarias que permita el procesado de la materia, con indicacion de los
balances de materia y energia y los calculos efectuados. Aplicacion de
los procesos de depuracion al tratamiento de aguas crudas y residuales.

Reacciones quimicas. Tipos. Cinética, factores que influyen en la
velocidad de la reaccidn.
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Sistemas de regulacion y
control

Reactores. Tipos y caracteristicas. Control de las variables de la
reaccion en el reactor.

Electroquimica: celdas electroliticas.

Realizacion practica de la determinacién de la velocidad de una
reaccion en el taller-planta o laboratorio.

Métodos de control manual y automatizado.

Elementos de estructura de un sistema automatizado:
Instrumentacion. Medida industrial de variables del proceso.
Elementos de regulacién. Valvulas.

Elementos de transmision. Transductores.
Elementos comparadores y actuadores.

Parametros de regulacion de un proceso. Procedimiento de

correccion de parametros.

Control avanzado. Sistema de control distribuido. Aplicacién de la

informatica al control de procesos. Programas de simulacion de

control de variables y de procesos a través de ordenador.
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Modulo profesional 4.

Control de calidad en la industria quimica
Asociado a la Unidad de Competencia 4: Garantizar la calidad de productos en proceso quimico.

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Relacionar los sistemas de
control de calidad utilizados en el
proceso de produccion o depura-
cidon quimico industrial con la ges-
tion de calidad.

4.2. Determinar los métodos y
momentos de comprobacion vy
control de calidad aplicables a la
industria quimica.

4.3. Tomar y preparar muestras
en proceso quimico y productos
quimicos almacenados.

4.4, Efectuar medidas de varia-
bles fisico-quimicas relacionan-
dolas con el control del producto
y el del proceso.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir ta funcidn de gestion de calidad identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de la empresa y la productividad.

Identificar la metodologia, técnicas y personal asociados a control de calidad
en la industria quimica.

Reconocer los documentos utilizades en un sistema de control de calidad
tales como normas, métodos, procedimientos, protocolos o graficos de
control.

Identificar los sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas.

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

Relacionar el control de tas variables del proceso con la variacién de los
parametros de calidad de la materia en proceso.

Distinguir los distinios métodos: manuales automaticos o de campo, para
determinacion de los parametros de calidad de la materia en proceso.

Describir la importancia de los sistemas de dosificacion, envasado y marcaje
en productos acabados como factores de calidad.

A partir de un proceso guimico definido por sus operaciones, equipos,
materiales y productos:

Identificar las caracteristicas de calidad de la materia.
Identificar los factores del proceso que intervienen en la variabilidad de las
caracteristicas de calidad.

Determinar los puntos, momentos o frecuencia en los que es necesario
realizar ensayos o analisis de control de calidad.

Describir las medidas de variables fisico-quimicas o analisis necesarios para
el control de la calidad.

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

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

Realizar el procedimiento de toma de muestra obteniendo la misma en el
envase adecuado y conservandola en las condiciones requeridas por la
naturaleza de la muestra.

Marcar la muestra utilizando los medios adecuados para distinguirla de
patrones, de otras muestras. Describir la importancia del muestreo en la
actividad quimica industrial.

Establecer la frecuencia, asi como las condiciones que deben ser
especificadas en un procedimiento de toma de muestras.

Definir los conceptos de las principales propiedades fisico-quimicas, expresar
las variables con las unidades correspondientes y resolver cambios de
sistemas de unidades.

Efectuar determinaciones précticas de ensayos fisicos y quimicos,
manipulando correctamente el material y respetando las medidas de
seguridad, con el fin de obtener una medida con la precisién apropiada.
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4.5. Interpretar las principales
técnicas de andlisis instrumental
utilizadas en control de calidad en
proceso quimico.

4.6. Tratar datos para obtener
resultados aplicando técnicas
estadisticas, realizando graficos,
y elaborar informes técnicos de
produccioén o control quimico y
elaborar informes técnicos de
produccién o control quimico.

CONTENIDOS
(Duracién 192 horas)

Gestidn y control de calidad

Elegir, entre diferentes técnicas o instrumentos que mide la misma variable, la
que mejor carresponde al tipo de materia a ensayar y a la precision o
exactitud de la medida solicitada.

Relacionar la informacion (medida) que suministra el método instrumental con
las propiedades que permiten identificar o medir la concentracion de una
sustancia.

Escoger la técnica adecuada en tiempo y lugar, para la determinacion de un
parametro preestablecido.

A partir de los datos suministrados por el instrumento, de forma manual y/o
automatica:

Obtener resultados

Comparar con patrones o tablas de referencia

Interpretar los resultados en funcién de las especificaciones de calidad
prevista

Aplicar técnicas de andlisis quimico e instrumental para la determinacién de
identidad o concentracion de sustancias.

A partir de un conjunto de datos obtenidos experimentalmente con un método
determinado y con instrumentos de precision conocidos:

Interpretar la precision obtenida respecto al método e instrumentos utilizados.
Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision
del instrumento.

Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y de
meétodo utilizado.

Construir tablas de datos y representarlos graficamente en distintos tipos de
escala, realizando los calculos necesarios para expresar la variable en la
escala fijada.

Expresar resultados con las cifras significativas adecuadas en funcion de la
precision.

Identificar los elementos que componen el informe segun los abjetivos que se
pretenden con su elaboracion.

Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de parametros de la
materia, identificando desviaciones sobre las previsiones.

Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que pueden
ser acumulados de los que deben ser rechazados.

Expresar el informe con la terminologia quimica adecuada.

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Calidad en el disefio del producto (Investigacion). Cambio de proceso.
Fase de planificacion y lanzamiento. Revision de especificaciones.
Desarrollo de un producto.

Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Toma de
muestras. Técnicas de muestreo en recepcion, almacenamiento, en
proceso y en producto acabado. Homologacion y cettificacion.

Control de las condiciones del lugar de almacenamiento para
productos sdlidos, liquidos y gases.

Calidad en la fabricacion. Analisis del proceso. Variaciones en los
procesos y su medida. Recogida de datos y presentacion, estadistica.
Representacion gréafica. Tipos de graficos de presentacion de datos y
resultados. Graficos de control por variables y atributos. Interpretacion
de los graficos de control.

Las normas de correcta fabricacion en relacion con la calidad. Guia
de fabricacion.
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Técnicas experimentales en el
laboratorio

Medida de variables
fisicoquimicas

Técnicas de analisis aplicadas
al control de calidad de
productos en proceso o
productos finales

Norma espafola de sistema de calidad. Auditoria y evaluacion de la
calidad.

Gestion econdmica de la calidad. Costes de calidad. Mejora de la
calidad. Motivacién. Circulos de calidad.

Manuales y sistemas de calidad.

Calidad de entrega y servicio. Fiabilidad. Puntos basicos de servicio a
clientes.

Incidencia de la automatizacion sobre la calidad. Analizadores
automaticos continuos de proceso. Analizadores automaticos en
discontinuo.

Técnicas generales de manipulacion de materias y materiales en el
laboratorio.

Técnicas de limpleza del material de laboratorio.

Identificacion de productos quimicos.

Medida de masas y volimenes.

Preparacion de disoluciones y mezclas, y normalizacion de reactivos y
soluciones patron.

Operaciones basicas para preparacion de muestras.

Instrumentos y métodos de determinacion de propiedades
fisicogquimicas: densidad, viscosidad, temperatura de fusion y de
ebullicion, indice de refraccion y pH.

Determinacion practica de diferentes variables fisicogquimicas,
expresion de los datos obtenidos con sus unidades caracteristicas,
célculos realizados para obtencién de resultados e interpretacién de
los mismos para identificar o caracterizar la sustancia objeto de
ensayo.

Tratamiento estadistico y grafico de los valores obtenidos
experimentalmente en una serie de medidas de una variable e
interpretacion en relacion con el control de calidad.

Analisis quimico: Volumetrias y gravimetrias mas caracteristicas.
Aplicacion en determinacion de iones y de sustancias moleculares.
Técnicas instrumentales de analisis mas utilizadas en la industria
quimica.

Métodos eléctricos: Potenciometria. Conductimetria.

Colorimetria

Métodos opticos: Refractometria. Polarimetria.

Espectrofotometria visible - Ultravioleta, Espectrofotometria

infrarroja.

Métodos cromatograficos.
Determinacion practica de la identidad y cantidad de materia o
concentracion de diversas sustancias por aplicacion de métodos
analiticos. Justificacion del método elegido en relacién con la
sustancia a analizar, preparacion de las disoluciones necesarias,
procedimiento a seguir, reacciones que tienen lugar, obtencién de
datos, realizacion de calculos y expresion de resuitados.
Tratamiento estadistico y grafico de los valores obtenidos
experimentalmente en una serie de analisis de la misma sustancia e
interpretacion en relacién con el control de calidad.
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Modulo profesional 5:

Seguridad y ambiente quimico
Asociado a la Unidad de Competencia 4: Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta fabricacion, de
seguridad y ambientales de proceso quimico.

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar las medidas de
seguridad relativas a la preven-
cion del riesgo derivado de las
materias quimicas.

5.2. Analizar las medidas de
seguridad relativas a los procedi-
mientos y métodos de trabajo de
la industria quimica.

B5.3. Analizar los sistemas, equi-
pos y dispositivos utilizados para
prevenir el riesgo derivado del
proceso quimico, relacionando
los sistemas y dispositivos con
los factores de riesgo y con las
operaciones de proceso.

5.4. Analizar los medios nece-
sarios para la observacion de las
medidas de proteccién del medio
ambiente.

5.5. Relacionar los factores de
riesgo higiénico derivados del tra-
bajo en la industria quimica, con
sus efectos sobre la salud y con
las técnicas y dispositivos de
deteccién y/o medida.

CRITERIOS DE EVALUACION

Explicar las medidas de seguridad relativas al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas, relacionandolas con las propiedades de la
materia.

Clasificar los productos quimicos desde la perspectiva de su seguridad o
agresividad, identificando la simbologia de seguridad asociada al producto.

Identificar la normativa de seguridad aplicable al envasado, etiquetado y
transporte de materias quimicas.

Relacionar los diversos equipos de proteccidn individual con fos factores de riesgo.
Explicar las medidas de seguridad relativas al mantenimiento de las instalaciones.
Relacionar las reglas de orden y limpieza con los factores de riesgo.

Realizar un esquema de las principales sefializaciones de seguridad de la
industria quimica relacionando la sefalizacion con el factor de riesgo.

Describir modos operativos en las dreas clasificadas de riesgo quimico.

Identificar los riesgos propios de los equipos y lineas que trabajan a presion o
vacio, justificando las pruebas preliminares e inspecciones de seguridad
previas a su puesta en marcha.

Identificar la normativa de seguridad aplicable a los procedimientos de trabajo.
Describir las medidas de prevencidn frente al contacto con la corriente eléctrica.

Explicar el funcionamiento del sistema de control de la seguridad de proceso
describiendo el funcionamiento e interaccién de detectores, alarmas y actuadores.

Relacionar la funcién de los actuadores de proceso con las variables y
modificaciones que producen en su desarrollo.

A partir de un diagrama de proceso quimico que incorpore el sistema de seguridad:

Identificar los elementos de seguridad asociados al sistema de control.
Explicar la funcion y justificar la disposicion de los sistemas de alarma.
Justificar la redundancia de equipos como sistema de seguridad.

Para un conjunto de reglamentos y normas medioambientales dadas y a partir
de un supuesto proceso de fabricacion o de laboratorio convenientemente
caracterizado:

Identificar los aspectos esenciales de la normativa aplicables al proceso.
Identificar los parametros de posible impacto ambiental.

Justificar la disposicién y aplicacion de los dispositivos de deteccién y medida
de contaminantes, tales como redes de vigilancia, equipos moviles o Kits de
analisis.

Valorar la necesidad y la importancia de los sistemas de control de emisiones
a la atmésfera, de depuracion de aguas y de tratamiento de residuos, como
medio de proteccion del medio ambiente y de cumplimiento de las normas y
directivas medioambientales.

Clasificar los contaminantes quimicos y biolégicos por su naturaleza,
composicion y efectos sobre el organismo.

Clasificar los contaminantes fisicos y los derivados del microclima de trabajo
por su naturaleza y efectos sobre el organismo.

Realizar mediciones de los contaminantes quimicos, bioldgicos y fisicos con
dispositivos de deteccidn directa, interpretando el resultado de las medidas en
relacion con los valores de referencia de la normativa aplicable.
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CONTENIDOS
{Duracién 96 horas)

Seguridad del proceso y del
trabajo quimico

Prevencién del riesgo

Medidas y medios de
proteccion y respuesta a la
emergencia

Prevencion y proteccién del
ambiente

Describir los dispositivos de deteccion y/o medida homologados.

Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias de
la actividad industrial.

Las técnicas de seguridad: Evolucion y planteamiento. Analisis
comparativo de su efectividad.

Planificacion de medidas preventivas.

Andlisis de riesgos. La deteccion, evaluacion y ordenacién de riesgos.
Estudio, implantacién y control de medidas de seguridad.
Sefializacion de seguridad.

Del proceso: Sistema de controi: Detectores de seguridad de proceso.
Alarmas. Actuadores sobre el proceso (alivio de presiones, sensores
de temperatura). Actuadores de seguridad. Sistemas de prevencion
de fallos en el sistema de control.

Prevencién del riesgo del trabajo quimico por productos quimicos.
Sefalizacion de seguridad en el envasado vy etiquetado. Reglas de
orden y limpieza. Prevencion de fugas y derrames.

Prevencion de los riesgos industriales:
Prevencion del riesgo de incendio y explosion.
Prevencion del riesgo de contacto con la corriente eléctrica.
Prevencion en el mantenimiento de instalaciones.
Prevencion del riesgo derivado de equipos en movimiento.
Prevencion de los riesgos derivados de los equipos que
trabajan a presién o vacio.

Proteccion colectiva.

Equipos de proteccion individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de emergencia:
Accidentes de trabajo: Clasificacion. Anadlisis de indices de
accidentabilidad. Notificacion y registro de accidentes.
Métodos para investigacion de accidentes e incidentes.
Incendio y explosion: Produccion, deteccion y proteccion.
Tecnologia del fuego.

Planes de emergencia: Tipos de planes. Plan de actuacion frente a la

emergencia. Frente a incendios. Equipos y técnicas de extincion.

Frente a explosiones. Frente a intoxicaciones. Frente a fugas y

derrames internos.

Higiene industrial. Prevencion y proteccion del ambiente de trabajo.
Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos. Dispositivos de
deteccién y medida. Analisis y mapa de riesgos higiénicos.
Contaminacion debida a emisiones a la atmésfera, aguas residuales y
residuos sdlidos. Plan de emergencia frente a la contaminacion
medioambiental.

Técnicas de tratamiento y de medida de contaminantes. Normativa
medioambiental.

Utilizacidn de tecnologia limpia para minimizacion de residuos.
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Modulo profesional 6:

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Definir, en el marco de un
tipo concreto de organizacion
laboral, las normas de funciona-
miento (tanto colectivas como
individuales) de un equipo de per-
sonas para conseguir la activa
participacion de todos sus miem-
bros.

6.2. Establecer una eficaz
comunicacion para asignar tare-
as, recibir instrucciones e inter-
cambiar ideas o informacion,
resolviendo los posibles interro-
gantes situacionales que se origi-
nen.

6.3. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de tra-
bajo, haciendo participar a todos
los miembros del grupo en la
deteccion del origen del proble-
ma, evitando hacer juicios de
valor, y resolver el conflicto cen-
trandose en aquellos aspectos
que se puedan modificar.

6.4. Tomar decisiones, contem-
plando fas circunstancias que
obligan a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucion posibles.

6.5. Ejercer liderazgo en el mar-
co de sus competencias profesio-
nales, manifestando sus aprecia-
ciones de forma objetiva vy
participando en la toma de deci-
siones, en la determinacion de
las actividades, objetivos, instru-
mentos y medios, y en el reparto
de tareas.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los roles de cada uno de los componentes del grupo.

Diferenciar y caracterizar el nivel de responsabilidad de cada uno de los
participantes de un determinado equipo de trabajo.

Respetar las opiniones de los demas miembros del equipo.

Valorar las aportaciones suministradas por los demas compaferos.

Identificar el tipo de proceso comunicativo utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de ia
transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension de un
mensaje.

Clasificar los diferentes tipos de problemas que se pueden presentar en las
relaciones laborales.

Relacionar los recursos técnicos utilizados para solucionar un determinado
problema.

Identificar y aplicar la posibilidad de solucion mas adecuada para resolver un
confiicto.

Fomentar y valorar positivamente la participacion de los demads companentes
del grupo.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucién o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias.

fdentificar y caracterizar los diferentes modelos de liderazgo.

Analizar y valorar las diferentes situaciones ante las que puede encontrarse el
lider y las distintas formas o estilos de intervencion.
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6.6. Conducir y participar en
reuniones y/o discusiones, alcan-
zando un ambiente de trabajo
relajado y cooperativo de todos
los patrticipantes.

CONTENIDOS
(Duracion 64 horas)

Principios de organizacion
empresarial

Procesos de

informaciéon/comunicacion

Relaciones laborales

Dinamica de grupos

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacién y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Relacionar cada una de las técnicas con e! tamafo y tos objetivos del grupo.

Direccion y coordinacion de acciones de los miembros de un grupo o
equipo:

Asignacion de tareas.

Analisis de los resultados.
Factores claves en la organizacién.
Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.
Variables instrumentales basicas de una organizacion empresarial
tipo.

Produccién de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos
objetivos.

Tipos de informacién/comunicacion.

Elementos del proceso comunicativo.

Estrategias para comunicacion eficaz y concisa.

Resolucion de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones laborales.

La direccion. Estilos de direccion.

El liderazgo. Situaciones tipo.

El conflicto. Tipos de conflictos.

Proceso para afrontar un conflicto.

Toma de decisiones. Tipos. Métodos de busqueda de una respuesta.

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion de grupos.
Técnicas de dinamica de grupos.

Técnicas para la direccidon de reuniones.

“Roles” especiales en una reunion.

Técnicas de preparacion de uha reunidn.
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CAPACIDADES TERMINALES

Elaborar una informacién en la
cual se contemplen los procedi-
mientos e instrucciones relativos
a los diferentes operaciones deri-
vados de una parte de un proce-
$0 quimico, consiguiendo la cali-
dad establecida, optimizando el
uso de los medios y establecien-
do el programa de produccion.

Manejar los equipos mas comun-
mente utilizados en los procesos
guimicos, reconociendo las técni-
cas de verificacién e inspeccion
necesarios para su correcto esta-
do y funcionamiento.

Controlar una unidad de proceso
quimico bien en campo bien des-
de el cuarto de control, garanti-
zando la produccion y la calidad
del producto.

Aplicar las normas y procedimien-
tos sobre seguridad, higiene y
medio ambiente.

Comportarse de forma responsa-
ble en el centro de trabajo e inte-
grarse en el sistema de relacio-
nes tecnico-sociales de la
empresa

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

A partir de la informacion real de proceso relativo a una unidad:

Identificar las operaciones basicas, los parametros de operacion y control y
las variables de la unidad del proceso.

Identificar los diferentes equipos, sus caracteristicas y sus prestaciones.
Identificar y caracterizar los productos.

Desarrollar las instrucciones generales del proceso relativas a la unidad de
produccién seleccionada.

La programacion debe tener en cuenta:

Los tiempos de proceso.

La secuencia, el sincronismo, la simultaneidad de las operaciones y vigilancia
de los puntos clave.

La situacion operativa de los medios de produccién y de los recursos
humanos.

Las existencias, las caracteristicas del aprovisionamiento y los plazos de
entrega de los productos.

La utilizacion de los equipos de proteccion personal.

Identificar y distinguir el uso y caracteristicas de diferentes tipos de equipos
tales como los dispositivos moviles, los incorporados a la instalacion y los
empleados para realizar ensayos o pruebas en vacio.

Interpretar los manuales técnicos de los equipos mas relevantes.
Registrar los datos relativos al estado y verificacion de los equipos.

Elaborar 6rdenes de trabajo para separar o corregir el funcionamiento
defectuoso de los equipos.

Interpretar la informacion del proceso quimico y la relativa a los
procedimientos e instrucciones gue la desarrollan.

Interpretar y aplicar los procedimientos de produccion.
Interpretar y aplicar el plan de calidad.

Realizar medidas de las variables que intervienen en el proceso: temperatura,
presion, nivel y caudal.

Llevar a cabo tomas de muestras y analizar el producto.

Manejar el panel de control de la cabina, interpretando las instrucciones e
indicaciones suministradas por la pantalla y demas sistemas de informacion
sobre el proceso.

Distinguir los distintos sistemas y equipos de seguridad relacionando el uso
de cada uno de ellos con las posibles situaciones de emergencia que se
presenten.

Valorar situaciones de riesgo y tomar las medidas mas adecuadas para la
prevencion de accidentes.

Actuar en caso de emergencia con arreglo a los planes establecidos,
coordinando, a su nivel, las operaciones programadas que le correspondan y
usando los canales de informacion previstos.

interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y
responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.

Observar los procedimientos y normas internas de relaciones laborales
establecidas en el centro de trabajo y mostrar en todo momento una actitud
de respeto a la estructura de mando de la empresa.

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de produccion y en el
logro de los objetivos de la empresa.
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CONTENIDOS
(Duracion 440 horas)

Desarrollo de Operaciones y su
control, en unidades de
proceso quimico

Realizacidn o interpretacion de
ensayos y/o analisis de control
de calidad en proceso

Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos
establecidos (informacién de proceso, normas de calidad, normas de
seguridad,...) participando en las mejoras de calidad y productividad.

Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos y tareas
asignadas en orden de prioridad con criterios de productividad y eficacia en el
trabajo.

Utilizar los sistemas establecidos para recibir y/o transmitir informacion.

Andlisis de informacion real de procesos: Interpretacion de diagramas
de proceso y de diagramas de instrumentacién. Desglose de
operacién en procedimientos con secuenciacion de operaciones
elementales y puntos de control.

Inspeccion de equipos: Realizacion de pruebas del estado y
funcionamiento de equipos. Verificacion de aportes desde los
sistemas auxiliares al proceso. Comprobacién del funcionamiento de
instrumentos en campo, en panel o a través de sistema de control por
ordenador. Utilizacion del permiso de trabajo.

Regulacidn y control de operaciones: Intervencion, con asistencia del
responsable designado por el centro de trabajo para el seguimiento
del programa formativo, sobre elementos de regulacion o control de la
operacion.

Transferencia de informacién: Anotacion en histérico de maquinas de
anomalias detectadas. Elaboracién de un informe sobre las
actividades productivas/formativas desarrolladas con justificacion de
los resultados de su intervencion al responsable designado por el
centro de trabajo para el seguimiento del programa formativo.
Registro de datos en diversos soportes. Transferencia del relevo.
Normas de Seguridad: Puesta en relacién de los sistemas, equipos y
dispositivos de seguridad en la planta quimica con el conjunto de
operaciones rutinarias y no rutinarias realizadas en la planta, asi
como con su funcion en posibles situaciones de emergencia.
Valoracién del uso de equipos de proteccion individual en las
diferentes actividades productivas.

Anadlisis de informacion real: Interpretacion de diagramas de
instrumentacion, con sefalizacién de los analizadores automaticos de
proceso. Procedimientos de operacion. Determinacion de puntos de
toma de muestra, con indicacién de momentos o frecuencias de la
toma asi como instrumental utilizado, precauciones y condiciones en
la toma.

Verificacion de equipos de ensayo automatizados incluidos en
proceso, o manuales que hay que utilizar en planta: Lista de
comprobacion de funcionamiento y, en su caso, calibracién del
aparato.

Realizacion de ensayos y/o analisis de calidad: Toma de muestras de
sdlidos, liquidos o gases con el instrumental apropiado. Realizacion
del ensayo y/o andlisis en laboratorio 0 en campo.

Transferencia de informacion: Elaboracion de un informe sobre el
control de calidad de los productos en proceso gque incluya
fundamentos, procedimientos, registro de datos y realizacién de
calculos, si son necesarios. Interpretacion de graficos de control,
obtenidos en proceso y deduccion de conclusiones respecto a la
calidad de la materia en proceso. Comunicacion de anomalias o
dudas al responsable designado por el centro de trabajo para el
seguimiento del programa formativo.

Normas de Seguridad y ambientales: Utilizacion de equipos de
proteccion individual derivados de los productos abjeto de ensayo o
analisis y de los equipos utilizados.

143



Industrias de Proceso Quimico

CAPACIDADES TERMINALES

Determinar actuaciones preventi-
vas y/o de proteccion minimizan-
do los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercién en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de tra-
bajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional méas idéneo.

Interpretar el marco legal del tra-
bajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estruc-
tura socioecondmica espafiola,
identificando las diferentes varia-
bles implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

Analizar la organizacion y la situa-
cién econdmica de una empresa del
sector, interpretando los pardmetros

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo méas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funcion de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de vatrios lesionados ¢
de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcién de las
lesiones existentes en el supuesto anterior.

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

identificar las distintas modalidades de contratacién laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacién vigente.

En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busqueda de empleo en su campo profesional.

identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta
propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con
valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, los
condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.

Identificar |la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Convenio Colectivo...) distinguiendo los
derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacién de haberes”.
En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnologicas...) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la negociacion.
Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

A partir de informaciones econdémicas de caracter general:

Identificar las principales magnitudes macro-econdmicas y analizar las
relaciones existentes entre ellas.

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando las
relaciones existentes entre ellas.
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A partir de la memoria econdmica de una empresa:

Identificar e interpretar las variables econémicas mas relevantes que
intervienen en la misma.

Calcular e interpretar los ratios bésicos (autonomia financiera, solvencia,
garantfa y financiacion del inmobilizado,...) que determinan la situacion
financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

CONTENIDOS
(Duracion 64 horas)

Salud laboral Condiciones de trabajo y seguridad. Salud taboral y calidad de vida. El
medio ambiente y su conservacion.
Factores de riesgo: Fisicos, quimicos, bioldgicos, organizativos.
Medidas de prevencién y proteccion.
Técnicas aplicadas de la organizacion “segura” del trabajo.
Técnicas generales de prevencién/proteccién. Analisis, evaluacién y
propuesta de actuaciones.
Casos practicos.
Prioridades y secuencias de actuacién en caso de accidentes.
Aplicacion de técnicas de primeros auxilios:
Consciencia/inconsciencia
Reanimacién cardiopulmonar
Traumatismos
Salvamento y transporte de accidentados.

Legislacion y relaciones Derecho laboral: normas fundamentales.
laborales La relacion laboral. Modalidades de contratacién, salarios e
incentivos. Suspension y extincion del contrato.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Organos de representacion.
Convenio colectivo. Negociacion colectiva.

Orientacion e insercién socio- El mercado laboral. Estructura. Perspectivas del entorno.

laboral El proceso de busqueda de empleo: Fuentes de informacion,
mecanismos de oferta-demanda, procedimientos y técnicas.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. Tramites y recursos de
constitucion de pequefias empresas.
Recursos de auto-orientacion profesional. Analisis y evaluacién del
propio potencial profesional y de los intereses personales. La
superacion de habitos sociales discriminatorios. Elaboracién de
itinerarios formativos/profesionalizadores. La toma de decisiones.

Principios de economia Variables macroecondmicas. Indicadores socioeconémicos. Sus
interrelaciones.
Economia de mercado:
Oferta y demanda
Mercados competitivos.
Relaciones socioecondmicas internacionales: CEE

Economia y organizacién de la Actividad econdmica de la empresa: criterios de clasificacion.
empresa La empresa: Tipos de modelos organizativos. Areas funcionales.
Organigramas.
Funcionamiento econdmico de la empresa:
Patrimonio de la empresa
Obtencion de recursos: financiacion propia, financiacién ajena
Interpretacion de estados de cuentas anuales
Costes fijos y variables.
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3. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

3.2.1. Especialidades del
profesorado que debe impartir
mddulos profesionales del
ciclo formativo de “Industrias
de Proceso Quimico”

3.1. MATERIAS DEL BACHILLERATO

NECESARIAS PARA ACCEDER AL CICLO

Tecnologia Industrial |l
Quimica

Fisica

3.2. PROFESORADO

ESPECIALIDAD

MODULO PROFESIONAL CUERPQO
O PROFESIO DEL PROFESORADO
Organizacion y gestion en Analisis y Profesor de
industrias de procesos Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Fluidodinamica y termotecnia Operaciones Profesor
en agencias de viajes de proceso Técnico
FP
Proceso quimico Andlisis y Profesor de
Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Control de calidad Analisis y Protesor de
en la industria quimica Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria
Seguridad y ambiente Operaciones Profesor
quimico de proceso Técnico
FP
Relaciones en el entorno Formacién y Profesor de
de trabajo Orientacion Ensefianza
Laboral Secundaria
Formacion y Orientacion Laboral Formacién y Profesor de
Orientacion Ensefianza
Laboral Secundaria
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3.2.2. Materias y/o areas que
pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado
definidas en el presente Real
Decreto

3.2.3. Equivalencias de
titulaciones a efectos de
docencia

ESPECIALIDAD

TERIA

MA S DEL PROFESORADO CUERPO

Quimica Andlisis y Profesor de
Quimica Ensefianza
Industrial Secundaria

Se establece la equivalencia a efectos de docencia 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 mddulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Analisis y Quimica Industrial.

Se establece la equivalencia a efectos de docencia de los titulos de
Doctor, Ingeniero, Arguitecto o Licenciado con los de:

Diplomado en Ciencias Empresariales

Diplomado en Relaciones Laborales

Diplomado en Trabajo Social

Diplomado en Educacion Social
para la imparticion de los modulos profesionales correspondientes a la
especialidad de Formacion y Orientacion Laboral
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Ordenacion Académica e Implantacion.

3.3. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

De conformidad con el art. 39 del R.D. 1004/1991 de 14 de junio, el
Ciclo formativo de Formacién Profesional de Grado Superior:
INDUSTRIAS DE PROCESO QUIMICO, requiere, para la imparticion
de las ensefanzas definidas en el presente R.D., los siguientes
espacios minimos que incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a
del citado R.D. 1004/1991 de 14 de junio.

. . . Grado de

Espacio formativo Superficie utilizacion
Laboratorio Quimico 90 m? 20 %
Taller de Quimica Industrial 180 m? 50 %
Aula Polivalente 60 m? 30 %

El “grado de utilizacion” expresa en tanto por ciento la ocupacion en
horas del espacio prevista para la imparticioén de las ensefianzas
minimas, por un grupo de alumnos, respecto de la duracion total de
estas ensefianzas.

En el margen permitido por el “grado de utilizacién”, los espacios
formativos establecidos pueden ser ocupados 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 ocupacién expresada por el grado de utilizacién)
podran realizarse en superficies utilizadas también para otras
actividades formativas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos
identificados deban diferenciarse necesariamente mediante
cerramientos.
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3.4.1. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
convalidacién con la formacién
profesional ocupacional

3.4.2. Médulos profesionales
que pueden ser objeto de
correspondencia con la
practica laboral

3.4.3. Acceso a estudios
universitarios

3.4. CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS
Y ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

Proceso quimico
Control de calidad en la industria quimica

Proceso quimico

Control de calidad en la industria quimica
Formacién en centro de trabajo
Formacién y orientacion laboral

Ingeniero Técnico en Industrias Agrarias y Alimentarias

Ingeniero Técnico en Mineralurgia y Metalurgia

Ingeniero Tecnico en Recursos Energéticos, Combustibles y Explosivos
Ingeniero Técnico Textil

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial
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Plasticos y Caucho

Denominacion: PLASTICOS Y CAUCHO

Nivel: FORMACION PROFESIONAL DE GRADO
SUPERIOR

Duracion del ciclo formativo: 1.400 HORAS
REALES DECRETOS: 813/1993 (B.O.E. 10/08/1993)
Modificaciones: 2207/1993 (B.O.E. 08/02/1994)

1072/1993 (B.O.E. 17/08/1993)
Correccion de errores:  B.O.E. 04/03/1994

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO
1.1. PERFIL PROFESIONAL

1.1.1. Competencia general
1.1.2. Capacidades profesionales
1.1.3. Unidades de competencia

Organizar la produccion de plasticos y caucho.
Supervisar el estado y funcionamiento de

maquinas € instalaciones y las operaciones
auxiliares para el proceso de transformacion.

Coordinar y controlar la elaboracion y
transformacion de plasticos.

Coordinar y controlar la elaboracion y
transformacion del caucho.

Garantizar la calidad de plasticos y caucho en
proceso.

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA PROFESIONAL
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1.2.1.

1.2.2.
1.2.3.

1.3.
1.3.1.
1.3.2.

2.1.
2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

3.2.
3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

Cambios en los factores tecnologicos, organizativos y
econoémicos

Cambios en las actividades profesionales
Cambios en la formacion

POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO
Entorno profesional y de trabajo

Entorno funcional y tecnologico

ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO
OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO FORMATIVO

MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A UNA
UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y control del proceso de produccién

Instalaciones de transformacion de plasticos y
caucho

Procesado de plasticos
Procesado del caucho
Control de calidad en transformacion de piasticos y
caucho

MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES:
Relaciones en el entorno de trabajo

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION EN CENTRO
DE TRABAJO

MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

MATERIAS DEL BACHILLERATO NECESARIAS PARA
ACCEDER AL CICLO

PROFESORADO

Especialidades del profesorado que debe impartir
modulos profesionales del ciclo formativo

Materi_asgl/o areas que pueden ser impartidas por las
especialidades del profesorado definidas en el presente
real decreto

Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia
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3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS E
INSTALACIONES PARA IMPARTIR ESTAS
ENSENANZAS

CONVALIDACIONES, CORRESPONDENCIAS Y/O
ACCESO A ESTUDIOS SUPERIORES

Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupacional

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

Acceso a estudios universitarios
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Referencia del Sistema Productivo.

1. REFERENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

1.1.1. Competencia general

1.1.2. Capacidades
profesionales

1.1. PERFIL PROFESIONAL

Organizar y controlar las actividades de elaboracién y transformacion
de materias poliméricas, para obtener articulos de plastico y caucho
de calidad prescrita.

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de nivel inferior.

Interpretar los planes de produccion y concretarlos en instrucciones
escritas (sobre métodos, calidad u otros conceptos), para poner a
punto, producir y controlar los procesos de elaboracion y
transformacion de plasticos y caucho.

Poseer una vision global e integrada de los procesos de
transformacién de plasticos y caucho, comprendiendo la funcién de
los distintos equipos y las dimensiones técnicas, organizativas,
econdmicas y humanas de su trabajo en el proceso.

Adaptarse a los cambios tecnologicos, organizativos, econémicos y
laborales que inciden en su actividad profesional o en el campo de los
materiales polimeéricos.

Poseer una visidn clara de los procesos de elaboracion de plasticos y
caucho y de las maquinas, instalaciones y organizacién de las
mismas siendo capaz de integrarlas eficazmente o de sustituirlas
segun los requisitos de optimizacion de la produccion.

Poseer un amplio conocimiento de los materiales poliméricos, sus
comportamientos y procesos de elaboracion y transformacion,
introducir cambios en los procesos para compensar o corregir
posibles desviaciones de las caracteristicas de dichos materiales
siguiendo criterios de eficacia, economia y productividad.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del grupo o grupos
funcionales en el que esta integrado, responsabilizandose de la
consecucion de los objetivos que le corresponda, respetando el
trabajo de los demas, organizando y dirigiendo tareas colectivas y
cooperando en la superacion de las dificultades que se presenten con
una actitud tolerante hacia las ideas de los companeros y
subordinados.

Comunicarse en las formas establecidas con los departamentos o
secciones de servicios 0 complementarias de su actividad,
solicitando su intervencion y, en su caso, supervisando el
cumplimiento de la misma, potenciando siempre la fluidez de las
relaciones.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales sobre sus
actuaciones o las de otros, identificando y siguiendo normas
establecidas dentro del ambito de su competencia, consultando
dichas decisiones cuando sus repercusiones economicas,
organizativas y de seguridad sean importantes.
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Plasticos y Caucho

1.1.3. Unidades de

competencia

Responsabilidad y autonomia

Este Técnico recibe las instrucciones a través de la informacion de
proceso, que puede estar contenida en documentos o en cualquier
otro tipo de soporte. Para organizar y llevar a cabo dichos procesos
necesita interpretar las instrucciones correspondientes,
concretandolas en un plan de trabajo para el personal a su cargo,
atendiendo a la optimizacion de medios y productividad.

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

Organizacion y vigilancia del trabajo realizado por el personal a su
cargo. Emision de instrucciones escritas sobre procesos, medios y
fichas u hojas de fabricacion. Coordinacion y secuenciacion de los
diferentes trabajos dentro de su area de responsabilidad. Control del
mantenimiento operativo realizado a los equipos e instalaciones.
Control de calidad primaria.Emision de informes a requerimiento de
sus superiores o de otras areas de actividad de la empresa.

Puede ser asistido en:

La elaboracion de programas de produccién y de instrucciones sobre
procesos o maquinaria.

La toma de decisiones en caso de averias, anomalias o desviaciones
de los procesos, asi como de la calidad y produccion que deben ser
alcanzados.

Las situaciones que afecten a la seguridad o a las condiciones
ambientales en su ambito de competencia.

Debe ser asistido en:

Los criterios econdémicos y productivos, aplicables a la organizacion y
gestién de la produccion.

Los cambios estructurales en las instalaciones o parques de
maquinas.

Las especificaciones del producto a obtener cuando éste esta sujeto a
homologaciones externas.

Los analisis complejos de productos que requieren técnicas, para su
identificacion o medida, que no se encuentren en su ambito.

Las situaciones de emergencia que afecten a la seguridad o a las
condiciones medioambientales que exceden de su ambito de
competencia.

Las relaciones con empresas, entidades y organizaciones externas.

Organizar la produccion de plasticos y caucho.

Supervisar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones y
las operaciones auxiliares para el proceso de transformacion.

Coordinar y controlar la elaboracion y transformacion de plasticos.
Coordinar y controlar la elaboracién y transformacion del caucho.

Garantizar la calidad de plasticos y caucho en proceso.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 1:

Organizar la produccion de plasticos y caucho

REALIZACIONES

1.1. Interpretar la informacion
de proceso y definir los procedi-
mientos/instrucciones para las
operaciones derivadas del mismo
consiguiendo la calidad estableci-
da y optimizando la utilizacion de
los medios.

1.2. Establecer el programa de
produccion optimizando el apro-
vechamiento de los recursos.

1.3. Gestionar la documenta-
cion, el registro de datos y elabo-
rar informes técnicos a requeri-
miento de su superior.

1.4. Relacionarse con otros
departamentos de la empresa
segun las necesidades y dar
soporte técnico a ventas a reque-
rimiento del cliente.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han interpretado correctamente los planes generales de produccion en los
que se determinan los productos que hay que transformar y condiciones de
los equipos e instalaciones.

Se han identificado las operaciones basicas, los parametros de operacion y
control y los valores de las variables del proceso a mantener.

Se han identificado los diversos equipos, su régimen y condiciones de trabajo.
Se han identificado los productos, sus caracteristicas y calidades.

Se han identificado las diversas operaciones elementales contenidas en las
instrucciones generales de proceso.

Se han desagregado las instrucciones generales en las secuencias de
operaciones que han de llevar a cabo el mismo y los trabajadores de su 4rea
de responsabilidad.

Las normas de correcta fabricacion (GMP) han sido aplicadas en la
elaboracion de procedimientos normalizados de operacién (SOP), de
recepcion, manipulacion, muestreo, almacenamiento, identificacion, etc.

Se han elaborado y transmitido érdenes de fabricacién, de acuerdo con el
plan de fabricacion, sobre:

Cantidades y calidades que hay que obtener de los productos del proceso.
Valores de las variables del proceso que hay que mantener para alcanzar la
produccion.

Condiciones y formas de utilizacion de los equipos.

Momentos de realizacion de toma de muestras o toma de datos.

Distribucion de horarios, puestos de trabajo y responsabilidades del personal
a su cargo.

A partir de las informaciones anteriores, se han elaborado las instrucciones
concretas para cada uno de los operadores a su cargo para gue se cumpla lo
establecido en el plan de fabricacion, con criterios de optimizacion de medios
y productividad.

Se ha controlado que los registros de datos se mantienen correctamente
actualizados y conservados en los soportes de registro establecidos.

Se han conservado los registros de datos con sistemas de facil acceso y
busqueda de la informacion.

Los datos se han elaborado, tratado, procesado, relacionado y/o seriado de
acuerdo con las necesidades del informe requerido.

Se ha organizado la documentacion necesaria para la realizacion de las
actividades de su ambito y el cumplimiento de la normativa vigente.

Se han mantenido relaciones en el desarrolio del trabajo de organizacion con
los demas departamentos de la empresa a niveles andlogos de
responsabilidad. De modo especial con las areas, la unidad de control de
calidad, la de seguridad y la de mantenimiento.

Se ha participado en reuniones y procesos de coordinacién interdepartamentales.
De modo especial en la investigacion de accidentes/incidentes.

Se ha participado, cuando ha sido necesario, en equipos de trabajo
interdepartamentales para el desarrollo de proyectos o la implantacion de
innovaciones.

También, cuando se ha necesitado, se ha participado en proyectos o
actividades para lievar a cabo con otras empresas o entidades.

Se ha colaborado con el departamento de venta, tanto en la asistencia técnica
a clientes (analisis del comportamiento de los productos, adiestramiento en el
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacioén:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

uso de productos, etc.), como en las labores de marketing (demostraciones y
aclaraciones técnicas).

Equipos informaticos. Simuladores y equipos de entrenamiento,
medios audiovisuales y paneles de informacion. Archivos.

Planes de produccion. Comunicaciones verbales o escritas.
Documentacién de partida para ser clasificada o utilizada: registros de
produccidn, registros de ensayo y analisis, manuales de normas,
manuales técnicos, catalogos de productos quimicos, revistas y
periddicos actualizados.

Informacién técnica con especificaciones técnicas de productos,
normas de trabajo o de métodos establecidos, tarifas de tiempos,
listas de materiales, procedimientos normalizados de operacion.
Documentacion clasificada, actualizada y en disposicién de uso.
Informes con datos, tablas, calculos, graficos y conclusiones. Buena
coordinacion dentro de la empresa asi como con proveedores y
clientes.

Descripcion de funciones para el personal a su cargo. Métodos de
elaboracidén y transformacion de materiales poliméricos y elastdomeros
por diversas técnicas. Métodos de programacion. Métodos de
elaboracién de informes. Métodos de clasificacion de documentacion.

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones.
Instrucciones de operacion, manuales de operaciones basicas,
manuales de control, manuales de equipos especificos. Diagrama de
proceso productivo. Organigrama de la empresa. Planes de
produccion. Normas de correcta fabricacion.

Departamento de mantenimiento, Departamento de Ingenier(a,
Servicios técnicos, Departamento de ventas. Personal a su cargo.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 2:

Supervisar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones y las
operaciones auxiliares para el proceso de transformacion

REALIZACIONES

2.1. Elaborar las especificacio-
nes del molde o matriz que debe
construirse para fabricar un pro-
ducto de caracteristicas determi-
nadas.

2.2. Organizar y supervisar la
preparacion, la puesta en marcha
y parada de maquinas e instala-
ciones de produccion.

2.3. Tomar decisiones para la
correccion de las anomalias
detectadas en el funcionamiento
de las maquinas 0 su manteni-
miento.

2.4. Supervisar el calibrado y
mantenimiento de los aparatos o
sistemas de control de produc-
cion,

2.5. Evaluar las necesidades de
suministros auxiliares para una
produccion determinada.

2.6. Decidir la utilizacion de
maquinas para operaciones auxi-
liares que componen la instala-
cion (maquinas de alimentacion,
automatas, etc).

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han tenido en cuenta:

E! tipo de material a moldear.

Las operaciones de montado y desmontado del molde.

Eil coste de molde o matriz.

La tirada de piezas a fundir.

Las operaciones de acabado y mecanizado necesarias para finalizar la pieza
una vez moldeada.

Se han interpretado correctamente los planos de maquinas, instalaciones y
montajes y se han identificado exactamente sus respectivos elementos.

Se han ordenado o realizado correctamente las instrucciones de conexién a
fuentes de energia o fluidos.

Se han establecido correctamente las secuencias de preparacion y puesta en
marcha de las instalaciones.

Se ha realizado meticulosamente el control de montaje de moldes y matrices.

Se han supervisado las medidas de seguridad generales o que correspondan
a cada caso particular.

Se han seguido criterios de optimizacion de cara a productividad, economia y
seguridad, al fijar la secuenciacion de las operaciones en todas y cada una de
las maquinas.

Se han detectado e identificado de forma racional y rapida las anomalias
surgidas, evaluando correctamente la incidencia o gravedad de las mismas y
se ha tomado la adecuada decision ante una incidencia o anomalia.

Se han dispuesto los trabajos de mantenimiento intercalandolos en la
produccion y reduciendo al minimo su interferencia.

Se han justificado las propuestas de trabajos de mantenimiento al margen de
los programados rutinariamente.

Las solicitudes de mantenimiento se han mostrado eficaces, funcionai y
econdémicamente.

Se han vigilado y contrastado los trabajos de mantenimiento realizados, ya
sea el mantenimiento de uso realizado por el personal a su cargo o €l
mantenimiento externo realizado por el Departamento de Mantenimiento.

Se han establecido planes de contraste de los aparatos o medios de control
de méaquinas, instalaciones y productos con la periodicidad adecuada.

Se han advertido y, en su caso, corregido las desviaciones existentes en los
aparatos y medios de control.

Se ha supervisado el estricto cumplimiento de los planes de revision de los
aparatos y medios de control.

Se han definido las condiciones y plazos de los suministros.

Se han estimado las necesidades de aire comprimido, agua de refrigeracion
y/o vapor y potencia eléctrica.

Se ha decido la utilizacién de maquinas de alimentacién segun el tipo de
proceso, y se ha supervisado su correcto funcionamiento, dando instrucciones
para la instalacion iddnea.

Se ha decidido la utilizaciéon de autématas o sistemas de automatizacion,
dando las instrucciones para su disposicion y funcionamiento.
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Plasticos y Caucho

2.7. Supervisar y, en su caso,
proponer los elementos de segu-
ridad de maquinas e instalacio-
nes.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del

trabajo:

Informacioén:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se ha decidido la utilizacion de sistemas idoneos de recogida y transporte de
semimanufacturados y productos acabados, dando las instrucciones
necesarias.

En caso necesario, se ha dispuesto la incorporacion de instalaciones y
procesos de impresion, dando instrucciones sobre su disposicion y
funcionamiento.

Se han decidido los equipos necesarios para trabajos de acabado
(mecanizado, pulido, etc) y se ha comprobado su funcionamiento.

Se ha vigilado que los elementos de seguridad de maquinas e instalaciones
funcionan correctamente.

Se ha propuesto la instalacion de medios de seguridad efectivos ante riesgos
detectados pero no previstos.

Se ha vigilado gue el personal a su cargo mantenga su zona de trabajo en el
debido orden y limpieza.

Equipos vy utillajes mecanicos, eléctricos, hidraulicos, neumaticos o
electrénicos. Aparatos o instrumentos simples de medida (pie de rey,
galgas, voltimetros, amperimetros, caudalimetros, etc.) o
informatizados (cuadros de control, medidores en linea de proceso,
etc.). Aparatos y elementos de seguridad. Maquinas o medios de
transporte. Robots. Maquinas e instalaciones de transformacién de
materiales poliméricos (prensas, inyectoras, extrusoras, etc.) y
auxiliares (transportadores, trenes de recogida, tineles de
acondicionamiento, etc.). Maquinas o instalaciones de acabado de
articulos semimanufacturados (pulidoras, maquinas herramientas,
impresoras, etfc.).

Semimanufacturados de plastico y caucho. Materiales poliméricos.

Magquinas o instalaciones dispuestas para la produccion: preparadas,
mantenidas y en condiciones de seguridad. Mantenimiento operativo
de maquinas e instalaciones. Seguridad del personal.

Documentacion (planos, esquemas, instrucciones) de maguinas e
instalaciones. Especificaciones de producto. Planes de produccion y
generales de la empresa. Ordenes de trabajo. Planes y normas de
seguridad, tanto de maquinas e instalaciones como de personas.

Personal a su cargo, departamento de mantenimiento.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 3:

Coordinar y controlar la elaboracién y transformacion de plasticos.

REALIZACIONES

3.1. Interpretar y aplicar los pro-
cedimientos/instrucciones de
operacién y control de proceso
para obtener los productos espe-
cificados con la calidad y en la
cantidad requeridas.

3.2. Informar y formar de mane-
ra especifica y continua al perso-
nal a su cargo de acuerdo con las
necesidades de trabajo.

3.3. Coordinar y organizar la
actuacion del personal a su cargo
y los trabajos que se realizan en
su area de responsabilidad.

3.4. Disponer, supervisar y, en
casos especiales, realizar opera-
ciones de preparacion de mez-
clas.

3.5. Disponer y/o supervisar
operaciones de preparacion de
formas.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han dado instrucciones para la puesta en marcha, operacion y parada de
las unidades de proceso explicitando las variables a controlar durante el
mismo.

Se han adecuado las instrucciones a los planes de produccion con
determinacion de los productos a fabricar, régimen y condiciones de los
equipos, y tiempo de realizacion.

Se ha comprobado que las instrucciones han sido comprendidas y se han
aclarado si ha sido necesario, comprobandose que se ponen en practica.

Se ha colaborado en la definicidn de las necesidades de formacion del
personal a su cargo en el caso de implantacion de nuevos equipos,
instrumentos o procesos.

Se ha participado activamente en la formacion practica del personal de nueva
incorporacion.

Se ha mantenido una actitud permanente, durante la ejecucion del trabajo, de
ayuda a la mejora de la formacién y a la adquisicién de experiencia del
personal a su cargo.

Se ha participado en acciones formativa tedricas de personal.

Se han dado las instrucciones precisas en el momento oportuno a cada uno
de los trabajadores a su cargo para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y/o alcanzar las objetivos del plan de produccién.

Se han coordinado en todo momento las actuaciones de cada uno de los
trabajadores a su cargo con las de los demas, de modo que las operaciones
se realicen con la secuencia necesaria en los tiempos requeridos.

Se han encomendado trabajos al personal a su cargo, de acuerdo a sus
conocimientos ¢ aptitudes.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas en su unidad de produccion.

Se han transmitido en forma explicita las formulaciones que le han sido
propuestas de forma orientativa o porcentual.

Se han introducido correcciones justificadas en las formulaciones con
resultados correctos.

Se han dispuesto o utilizado correctamente los sistemas de medicion y
dosificacion asi como los medios de incorporacién y/o mezcla idéneos.

Se han dado correctamente las instrucciones de puesta en marcha y
funcionamiento de las maquinas e instalaciones de pesada, dosificacion y
preparacion de mezclas.

Se han fijado correctamente las condiciones del proceso de mezcla y se han
adoptado las debidas medidas o correcciones cuando se han producido
desviaciones o anomalias en el proceso.

Se ha comprobado que la calidad del material preparado y/o sus
caracteristicas se ajustan a lo establecido.

Se han elegido los sistemas idoneos de preparacion de las formas y se han
fijado correctamente las condiciones del proceso.

Se han dado las instrucciones correctas para la puesta en marcha y
funcionamiento de maguinas e instalaciones.

Se han fijado correctamente las operaciones de acondicionamiento fisico
complementario y la forma en que debera realizarse.
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Plasticos y Caucho

3.6. Establecer las condiciones
del proceso de transformacidn
segun el polimero 0 mezcla a
transformar, participando en la
fabricacion del primer lote de pro-
ducto para determinar las condi-
ciones Optimas de su puesta a
punto.

3.7. Organizar, coordinar y
supervisar procesos de moldeo y,
en circunstancias especiales, rea-
lizar una parte del proceso.

3.8. Organizar, coordinar y
supervisar procesos de moldeo
reactivo y, en circunstancias
especiales, realizar una parte del
proceso.

3.9. Organizar, coordinar y
supervisar procesos de plasticos
con refuerzos de otros materiales
y, en circunstancias especiales,
realizar una parte del proceso.

3.10. Organizar, coordinar y
supervisar procesos complemen-
tarios de acabado o manipulacion
en articulos fabricados o produc-
tos semimanufacturados.

Se ha comprobado que las condiciones establecidas para el proceso
corresponden a las especificadas o, en su defecto, a las méas racionales.

A través de los mandos o sistemas de control se han introducido/programado
los valores de las variables requeridos por las condiciones del proceso
haciendo regulaciones, ajustes o reajustes necesarios.

Se han examinado detalladamente y, en su caso, evaluado las caracteristicas
generales y particulares del producto obtenido.

Se han introducido las modificaciones mas racionales en el proceso a la vista
de la evolucion del producto fabricado.

Se han establecido y registrado cuidadosamente las condiciones de trabajo
para un equilibrio estable.

Se ha hecho el seguimiento de los ensayos de control de calidad y se han
tenido en cuenta los resultados para, en su caso, corregir el proceso.

Se han seleccionado la técnica y las condiciones del proceso ajustandose al
material a transformar, controlando las variables para optimizar el rendimiento
y la calidad del producto final.

Se han dado las oportunas érdenes de trabajo y en forma explicita.

Se han demostrado racionales las correcciones introducidas en cualquier
momento en el proceso.

Se han introducido ajustes en las condiciones para conseguir la optimizacion
en productividad, economia y calidad.

Se han registrado las modificaciones, ajustes realizados y se ha informado a
la persona adecuada.

Se han establecido claramente las diferentes fases del proceso y se han
explicitado las instrucciones para cada una de ellas.

Se han fijado las condiciones de proceso para cada fase de acuerdo con las
especificaciones recibidas o un criterio de racionalidad.

Se ha vigilado escrupulosamente el cumplimiento exacto de las instrucciones
impartidas.

Se han introducido las correcciones racionales y oportunas para corregir las
anomalias o desviaciones aparecidas.

Se han dado instrucciones explicitas para identificar los materiales y
productos que intervendran en el proceso.

Se han fijado las diferentes fases del proceso y dado instrucciones explicitas
para cada una de ellas.

Se han dado instrucciones detalladas sobre el o los procesos particulares que
deberdn efectuarse sobre los materiales de refuerzo.

Se ha vigilado escrupulosamente el cumplimiento exacto de las instrucciones
impartidas.

Se han introducido las correcciones racionales y oportunas para corregir las
anomalias o desviaciones aparecidas.

Se han establecido las condiciones de todas las variables del proceso,
maguinas o instalaciones de acuerdo con los requisitos finales establecidos.

Se han dado las oportunas ordenes de trabajo y en forma explicita.
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Referencia del Sistema Productivo.

3.11. Cumplir y hacer cumplir
las normas de seguridad e higie-
ne en el trabajo y responder en
condiciones de emergencia.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Se han propuesto medidas racionales de automatizacion para trabajos
manuales repetitivos.

Se ha comprobado que el sistema oportuno de recogida de
semimanufacturados no ha afectado la calidad del producto recogido.

Se ha comprobado la calidad de preparacion de las superficies plasticas para
el proceso de impresion y se ha elegido la tinta 0 medio de impresion,
verificando que la calidad final corresponde a las especificaciones y que se
han tomado las medidas de seguridad pertinentes.

Se ha comprobado la realizacion de trabajos de acabado mecanico utilizando
correctamente y de forma segura los medios oportunos de acuerdo con las
instrucciones y se ha verificado que la calidad final responde a lo establecido.

Se han introducido ajustes en las condiciones para conseguir [a optimizacion
en productividad, economia y calidad.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene.

Se ha comprobado Ia utilizacion de los equipos de proteccion por parte del
personal a su cargo en los casos que eran necesarios 0 asi se habia
dispuesto.

Se han tomado las medidas oportunas y avisado a quien corresponde ante
una situacion de emergencia.

Se ha informado debidamente a otras instancias de la emergencia ocurrida,
analizando las causas y proponiendo las medidas oportunas para evitar su
repeticion.

Aparatos e instalaciones de control (eléctricos, mecanicos,
hidraulicos, neumaticos, etc.). Sistemas automatizados y/o
informatizados de control de proceso y parametros de proceso.
Aparatos y elementos de seguridad. Parque de maquinas o
instalaciones de mezcla y elaboracion (molinos, malaxadores,
tricilindricas, mezcladores internos, Bamburys, etc.). Sistemas
informatizados, robots, etc. Parque de maquinas e instalaciones de
transformacion (prensas, inyectoras, extrusoras, calandras, etc.).
Parque de maquinas e instalaciones para moldeo y procesos
reactivos (inyectoras y extrusoras RIM, prensas autoclaves, etc.).
Maquinas o instalaciones para polimeros reforzados (prensas,
pultrusion enrollamiento, etc.). Instalaciones para reticulados post-
moldeo (simultanea al moldeo, hornos y estufas, etc.). Parque de
maquinas e instalaciones para acabados y manipulaciones
(impresoras, soldadoras, tratamientos, etc.). Maquinaria
complementaria o auxiliar de todas las anteriores {molinos,
transportadores, bobinadoras, etc.).

Materiales poliméricos ¢ prepolimeros. Productos quimicos (organicos
e inorganicos). Fluidos habituales. Materiales complementarios
(aditivos, cargas o refuerzos, textiles diversos, etc.).

Articulos de plasticos acabados o semiacabados (laminas, tubos,
perfiles, hilos, etc.).

Procesos de polimerizacion, elaboracién y mezcla seguin
instrucciones generales o especificas. Procesos de moldeo,
conformado, tratamientos o manipulado de plasticos y cauchos, segun
conocimientos, instrucciones y normas.

Normas y reglamentos internos. Documentacion histdrica y estadistica
de los procesos. Planes de produccién y generales de la empresa.
Normas de seguridad. Planos y esquemas de la instalacion, de los
productos y de los moldes. Manuales de maquinas. Formulaciones de
mezcla. Instrucciones de transformacion.
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Plasticos y Caucho

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Personal a su cargo. Proveedores de materias primas y material de
acondicionamiento. Clientes transformadores o Departamento de
Produccidn en fa misma empresa. Departamentos de Control de
Calidad. Mantenimiento, Personal. Proveedores de maquinaria,
utillajes y accesorios. Proveedores de materias primas. Empresas
consumidoras o comercializadoras, eventualmente la propia empresa.
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Referencia del Sistema Productivo.

Unidad de Competencia 4:

Coordinar y controlar la elaboracion y transformacion del caucho.

REALIZACIONES

4.1. Interpretar y aplicar los pro-
cedimientos/instrucciones  de
operacién y control de proceso
para obtener los productos espe-
cificados con la calidad y en la
cantidad requeridas.

4.2. Informar y formar de mane-
ra especifica y continua al perso-
nal a su cargo de acuerdo con las
necesidades de trabajo.

4.3. Coordinar y organizar la
actuacion del personal a su cargo
y los trabajos que se realizan en
su darea de responsabilidad.

4.4. Disponer, supervisar y, en
su caso, realizar la preparacion
de mezclas para su ulterior trans-
formacion.

4.5. Seleccionar la técnica de
transformacién de cauchos segun
el articulo a fabricar y la mezcla a
transformar.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han dado instrucciones para la puesta en marcha, operacion y parada de
las unidades de proceso de transformacion, explicitando las variables a
controlar durante el mismo.

Se han adecuado las instrucciones a los planes de produccion con
determinacion de los productos a fabricar, régimen y condiciones de los
equipos, y tiempo de realizacion.

Se ha comprobado que las instrucciones han sido comprendidas y se han
aclarado si ha sido necesario, comprobandose que se ponen en practica.

Se ha colaborado en la definicion de las necesidades de formacion del personal a
su cargo en el caso de implantacion de nuevos equipos, instrumentos o0 procesos.

Se ha participado activamente en la formacién practica del personal de nueva
incorporacion.

Se ha mantenido una actitud permanente, durante la ejecucién del trabajo, de
ayuda a la mejora de la formacidn y a la adquisicion de experiencia del
personal a su cargo.

Se ha participado en acciones formativas tedricas de personal.

Se han dado las instrucciones precisas en el momento oportuno a cada uno
de los trabajadores a su cargo para dar cumplimiento a las instrucciones
recibidas y/o alcanzar los objetivos del plan de produccion.

Se han coordinado en todo momento las actuaciones de cada uno de los
trabajadores a su cargo con las de los demas, de modo que las operaciones
se realicen con la secuencia necesaria en los tiempos requeridos.

Se han encomendado trabajos al personal a su cargo, de acuerdo con sus
conocimientos ¢ aptitudes.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas en su unidad de produccion.

Se ha obtenido toda la informacidn sobre la formulacién, interpretando
correctamente dicha formulacion y realizando los célculos necesarios para la
obtencion de la cantidad y calidad de la mezcla prescrita.

Se ha seleccionado el equipo y el utillaje adecuado a la féormula a preparar
para obtener las condiciones de la mezcla que optimicen la transformacion y
que eviten alteraciones de la misma.

Se ha decidido el orden de adicion, temperatura/s y tiempo de masticacion de
la mezcla, dando las instrucciones oportunas para su realizacion.

Se ha programado el ciclo de elaboracion de la mezcla en funcién de la
variables de la instalacion disponible.

Se han dispuesto los controles y/o ensayos en la elaboracion de la mezcla
(viscosidad, optimo de vulcanizacion) para obtener parametros que orienten
sobre las condiciones de trabajo posteriores y permitan el control de la
reproducibilidad.

Se han utilizado los equipos de proteccion personal oportunos al tipo de mezcla.

La mezcla ha sido acondicionada y almacenada en las condiciones oportunas
para mantener sus propiedades y evitar alteraciones indeseadas en el
proceso de transformacién posterior.

De acuerdo con las prescripciones del articulo a fabricar se ha estudiado y
seleccionado el proceso de transformacién mas adecuado.

Se han establecido las condiciones de trabajo (tiempo y temperatura),
ajustado al tipo de material y el articulo solicitado.
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4.6. Participar en la fabricacion
del primer lote de producto para
determinar las condiciones opti-
mas de su puesta a punto.

4.7. Coordinar y supervisar los
procesos de moldeo y vulcaniza-
cidn en prensa.

4.8. Coordinar y supervisar los
procesos de transformacion
mediante extrusion y calandrado,
asi como la vulcanizacién poste-
rior de los articuios extruidos y
calandrados.

4.9. Coordinar y supervisar las
operaciones de recubrimientos o
refuerzos de articulos de caucho
para obtener articulos acabados,
de propiedades especificas.

4.10. Coordinar y supervisar la
transformacion de latex mediante
diversas técnicas.

4.11. Cumplir y hacer cumplir
las normas de seguridad e higie-
ne en el trabajo y responder en
condiciones de emergencia.

Se han descrito y programado la secuencia de operaciones para la técnica
solicitada.

Se han ajustado y/o programado las condiciones de trabajo establecidas.

Se han realizado diversas pruebas de producto transformado y se ha
observado la calidad del producto, en relacion con las condiciones de proceso.

De acuerdo con los productos obtenidos se han realizado los ajustes
necesarios para obtener el producto de la calidad prescrita y asi fijar las
condiciones reales de trabajo.

Se ha seleccionado o utilizado la técnica de compresion, transferencia o
inyeccion segun la disponibilidad de maquina y la pieza a transformar.

Se ha comprobado que se han cumplido las normas de seguridad prescritas
en el proceso y las oportunas érdenes de trabajo con las fases establecidas.

Se ha comprobado el control de las variables del proceso y se han
determinado las variaciones a introducir para obtener la productividad
requerida.

Se ha obtenido y transmitido informacidn del trabajo realizado, con indicacion
expresa de productividad y calidad, asi como de cualquier incidencia o
anomalia sucedida en el transcurso del trabajo.

Se ha seleccionado o utilizado la técnica de extrusién y/o calandrado segun la
disponibilidad de maquinas y la pieza a obtener.

Se ha comprobado la preparacién del equipo, el cumplimiento de las
instrucciones sobre ajuste de las condiciones de trabajo mediante los
sistemas y mandos de control o programacion oportunos.

Se han establecido y comprobado los sistemas de control del producto (tubos,
perfiles, laminas, etc.), ya sea automatizados o manuales, asi como los
resultados de dicho control y se ha puesto en consonancia con las
especificaciones del producto a obtener, determinado los reajustes o variaciones
que deben ser introducidos en el programa para obtener la calidad requerida.

Se ha seleccionado el oportuno método de vulcanizacién (autoclave, alta
frecuencia, bano de sales, lecho fluidizado) de acuerdo con el tipo de mezcla
(formulacion) y tipo de articulo obtenido, y el proceso ha sido controlado.

Se ha comprobado que el producto, una vez vulcanizado cumple los
requisitos de calidad teniendo las propiedades requeridas.

A partir de las especificaciones del producto final a obtener se han
seleccionado los materiales con los que se va a realizar el recubrimiento o
refuerzo del articulo de caucho asi como los equipos necesarios y los utillajes
e instalaciones auxiliares.

Se ha comprobado el ajuste de los pardmetros de las maquinas a utilizar.

Se ha controlado el producto final, el cumplimiento de las normas y
especificaciones de calidad.

Se ha caracterizado el latex de partida, preparado la mezcla oportuna con la
formulacion establecida y realizando los ensayos.

Se ha seleccionado la técnica adecuada segun la mezcla obtenida.

Se han utilizado las diversas técnicas (inmersion, colada, preparacion de
espuma, etc.), controlando ef proceso.

Se ha vigilado el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene.

Se ha comprobado la utilizacion de los equipos de proteccion por parte del
personal a su cargo en los casos que era necesario 0 asi se habia dispuesto.

Se han tomado las medidas oportunas y avisado a quien corresponda ante
una situacion de emergencia.
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DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién:

Materiales y productos
intermedios:

Productos o resultados del
trabajo:

Procesos, métodos y
procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se ha informado debidamente a otras instancias de la emergencia
ocurrida analizando las causas y proponiendo las medidas oportunas
para evitar su repeticion.

Equipos e instalaciones de elaboracion de mezcla. Maquinas e
instalaciones para los diversos sistemas de transformacion (prensas,
inyectoras, extrusoras, calandras, etc.). Equipos para vulcanizacion
(autoclave, bano de sales, alta frecuencia, etc.). Equipos para
recubrimiento o refuerzo de cauchos. Sistemas de control
(instrumentos de medida, elementos de regulacion y control).

Materias primas (elastémeros e ingredientes de mezcia (cargas,
aditivos, etc.). Productos semielaborados.

Articulos de caucho acabados o semiacabados.

Métodos de formulacion y elaboracion de mezclas. Métodos, técnicas
de transformacién y vulcanizacién. Procedimientos de control de
variables.

Normas de seguridad. Planos y esquemas de la instalacion y de los
moldes. Manual de la maquina o instalacion. Formulacion de la
mezcla. Instrucciones de transformacion. Programa de produccién.

Personal a su cargo. Clientes transformadores o departamento de
produccion de la misma empresa. Departamento de control de calidad
y mantenimiento. Empresas consumidoras o comercializadoras.
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Unidad de Competencia 5:

Garantizar la calidad de plasticos y caucho en proceso.

REALIZACIONES

5.1. Interpretar el plan de cali-
dad y controlar su cumplimiento.

5.2. Supervisar la recepcion y
acopio de materias primas para la
elaboracién y /o transformacion
polimérica, conforme a prescrip-
ciones de calidad.

5.3. Estabiecer el orden y con-
diciones de almacenamiento de
materias primas, productos
semielaborados y productos fina-
les.

5.4. Definir las condiciones para
la toma de muestras y comprobar
su correcta realizacion.

5.5. Controlar la calidad de pro-
ductos de plasticos y cauchos.

5.6. Supervisar el control de
calidad primario realizado en el
proceso de la elaboracion y trans-
formacion.

CRITERIOS DE REALIZACION

Se han identificado todos los elementos del sistema de calidad de la empresa.

Se ha identificado las intervenciones en las distintas fases del proceso de
control de calidad:

Calidad de proveedores
Recepcion

Calidad de proceso

Calidad de producto

Calidad en el cliente y en servicio

Se han supervisado las cperaciones de recepcion de materias primas de acuerdo
con las ordenes de acopio explicitas en cuanto a nomenclatura y magnitudes.

Se ha comprobado que se han realizado de acuerdo con la normativa interna
y que se han preparado e identificado adecuadamente.

Se han corregido los errores que se hubiesen podido cometer en la operacion
y se han dado instrucciones para evitar su repeticion interviniendo en
modificaciones o eliminaciones de materia de entrada que no cumple la
calidad prescrita.

Se ha informado de cualquier imprevisto que hubiera podido producirse y de
las soluciones adoptadas para subsanarlo.

A partir de los planos y esquemas del sistema de almacenamiento, se ha
establecido el orden de los productos atendiendo a sus necesidades en cuanto
a condiciones de seguridad de almacenamiento y conservacion de su calidad.

Se han establecido los mecanismos de control de las variables (presion,
temperatura, humedad, luz, etc.). que permiten mantener la calidad y
seguridad de los productos almacenados.

Se ha controlado el flujo de los materiales en el almacén con criterios de
eficacia en tiempo y uso de equipos de transporte de materiales.

Se ha establecido el sistema de etiquetado o marcaje de los productos asi
como el registro de los mismos, de forma que permite conocer en cada
instante las existencias y disponibilidad de uso de cada material.

Se ha comprobado que la muestra ha sido tomada de acuerdo con normas
instrumentales y estadisticas establecidas, en funcién de la materia o
producto de que se trate y los ensayos que sobre ella se vayan a realizar.

Se ha comprobado que la muestra ha sido debidamente identificada y
enviada a control de calidad.

Cuando ha sido necesario, las operaciones se han realizado personalmente.

Se ha establecido un programa de control de calidad primaria racional,
general o especifico segun el producto a fabricar.

Se han definido las caracteristicas del producto a controlar y las instrucciones
y 6rdenes para su contro! y se ha supervisado el mismo.

Se han propuesto ensayos complementarios al Laboratorio de Control de
Calidad cuando los posibles a nivel primario no aseguran razonablemente la
calidad final y en caso necesario los ha realizado él mismo.

Se han dado instrucciones explicitas sobre los puntos a comprobar en la
calidad primaria y sobre procedimientos y datos a obtener.

Se ha supervisado el cumplimiento de dichas instrucciones.
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5.7. Organizar, disponer vy
supervisar operaciones de acon-
dicionamiento y expedicién para
obtener productos acondiciona-
dos con la calidad prescrita.

5.8. Recopilar datos de calidad
en proceso y en laboratorio v,
segun requerimientos, emitir
informes de la calidad de los pro-
ductos.

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccion:

Materiales y productos
intermedios:

Productos:

Procesos, métodos y

procedimientos:

Informacion:

Personal y/u organizaciones
destinatarias:

Se han tomado medidas correctoras para garantizar la calidad de producto
después de analizar los datos del control de proceso.

Se ha comprobado que las operaciones de embalaje y acondicionamiento de
formas y articulos se han realizado de acuerdo a las especificaciones del
producto y a sus condiciones

Se han tomado las medidas necesarias para que los productos queden
correctamente etiquetados {(marcados e identificados) y dispuestos para su
almacenamiento y expedicion, dando instrucciones explicitas sobre el destino
del material.

Se ha comprobado que se han tomado y registrado todos los datos
correspondientes a la recepcion, almacenamiento, envasado, muestreo y
ensayos en los soportes y con los procedimientos y codigos establecidos.

Se han validado los datos obtenidos y su registro, y se han obtenido los datos
analiticos de control de calidad necesarios seleccionando aquellos datos que
influyen en el control del proceso y del producto.

Los datos han sido ordenados, seriados y elaborados para posteriores
informes segun han sido requeridos.

Las discrepancias de los datos con los resultados esperados han sido
comprobadas, se han adoptado las medidas y se han generado las
informaciones necesarias para evitar su repeticion.

Sistemas de transporte. Sistemas de almacenamiento. Instrumentos
de medida (pie de rey, palpador, micrometro, cronémetro, durémetro,
etc.). Aparatos de medida (manometros, tacémetros, amperimetros,
caudalimetros, etc.). Sistemas de medicion o control (eléctricos,
electromagnéticos, mecanicos, neumaticos etc.). Sistemas de control
automatizados y/o informatizados. Instrumental de toma de muestra.
Lineas de envasado tales como llenadores y empacadores. Sistema
informatico de registro.

Materias primas poliméricas, productos quimicos ( ingredientes),
muestras, material de acondicionamiento.

Formas poliméricas y articulos de plastico y caucho envasados,
registrados y almacenados. Muestras. Resultados de ensayos.

Métodos de muestreo. Procedimientos normalizados de ensayo.
Normas de seguridad de almacenamiento de productos de plastico y
caucho. Métodos de ensayo y analisis de productos finales de plastico
y caucho.

Esquemas y sefializaciones de almacen. Normas de calidad. Pliegos
de homologacion. Marcado y etiquetado de productos. Aplicaciones
de registro informatico. Resultados de ensayos y analisis realizados
por el Departamento de Control de Calidad. Hojas y partes de
produccion. Boletines de control. Fichas de procesos. Programas de
control periddico.

Personal a su cargo, departamento de control de calidad,
departamento de compras (proveedores) y departamento de ventas
(clientes).
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1.2.1. Cambios en los factores
tecnoldgicos, organizativos y
economicos

1.2.2. Cambio en las
actividades profesionales

1.2.3. Cambios en la formacidén

1.2. EVOLUCION DE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

La evolucién economica de la produccion de polimeros y sus
transformados, dada la variedad de sus aplicaciones, esta vinculada a
un numero cada vez mayor de sectores. Esta tendencia se mantendra
ya que la investigacion de nuevos materiales plasticos persigue
encontrar aplicaciones que den respuesta, técnica y econdmicamente,
adecuada a las demandas de todos los sectores productivos. La
evolucion en la industria del caucho esta, sin embargo, mas
especificamente ligada a la del automovil.

Un aspecto caracteristico de la industria de los polimeros es su
evolucion tecnoldgica, paralela a la evolucién de las industrias de
tecnologia punta, cada vez mas compleja y sofisticada. Las nuevas
aplicaciones de los plasticos y de los elastdémeros iran en ocasiones
unidas a la utilizacion de equipos de moldeo mas sofisticados.

Aumentara |la automatizacion de los procesos con la consiguiente
concatenacion de varias fases de los mismos y la implantacién de
controles cada vez mas distribuidos. La automatizacién se extendera
también a los ensayos para analisis y control de calidad, asi como a la
gestion de almacenes.

Se introducirdn nuevas tecnologias que permitirdn el reciclado de ios
residuos de plastico y caucho, fundamentalmente en las empresas de
mayor tamano, debido a la presidn legislativa procedente del entorno
europeo sobre temas de medio ambiente.

La mayor complejidad en las instalaciones de transformacion en los
articulos semielaborados o acabados de plasticos y caucho, la mayor
automatizacion de los sistemas de produccion y de control y la
incorporacion creciente de los autocontroles de calidad en proceso,
llevaran a este profesional a incrementar su responsabilidad en la
programacién de instalaciones, en el control de proceso y en el
control de calidad, y en algunos casos a operar directamente en
instalaciones especialmente complejas.

La diversidad de polimeros, elastdmeros y sus mezclas, relacionados
con las posibles aplicaciones en numerosos sectores industriales,
conllevara la previsible adaptacion de estos profesionales de plasticos
y cauchos a los procesos de otros sectores industriales y al trabajo
con los nuevos materiales.

Esta figura debe tener una formacion clara y bien estructurada sobre
los tipos de materiales de su especialidad, fundamentalmente en lo
que se refiere a sus aplicaciones, comportamiento fisico y técnicas de
ensayo. Ello debe permitirle la adaptacion al trabajo con los nuevos
materiales que estan emergiendo.

La introduccién de los polimeros en variados sectores industriales, [a
produccién en lineas mas largas y complejas y el incremento de los
autocontroles, obligan a esta figura a tener mayores conocimientos
sobre los procesos y sus parametros de regulacion y control.
Precisara también conocimientos informaticos que le permitan operar
en sistemas de produccion, de almacenamiento y de control en
proceso, crecientemente automatizados.

Se debera incrementar también su capacidad de interpretacion de
planos e informacién de procesos para poder supervisar los montajes
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de moldes cada vez mas complejos.

Asimismo, la geometria aplicada, esta llamada a desempefar un
papel cada vez mas importante en su formacion ya que desarrolla la
vision espacial necesaria que le permitira relacionar con soltura las
geometrias de los moldes con las piezas que producen, elaborar
croquis y dar especificaciones para la construccion de moldes,
recepcionar y verificar su funcionalidad y realizar adecuadamente la
actividad de supervision del proceso.
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1.3.1. Entorno profesional y de
trabajo

1.3.2. Entorno funcional y
tecnolégico

1.3. POSICION EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Esta figura ejercera su actividad habitualmente en el sector de
plasticos y caucho en el area de Produccién. Eventualmente puede
ejercer su actividad en otros sectores y areas (Oficina técnica,
Laboratorio de ensayos, etc.).

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

Industrias de fabricacion de productos de caucho: fabricacion de
neumaticos y articulos de caucho para automocion,
electrodomésticos, construccién, ingenieria, medicina, etc.

Industrias de fabricacién de productos de materias plasticas:
fabricacion de placas, hojas, tubos y perfiles de materias plasticas.
Fabricacion de envases y embalaje de materias plasticas. Fabricacion
de productos de materias plasticas para la construccion. Fabricacion
de otros productos de materias plasticas.

Industrias de transformacion de materiales complejos a base de
plasticos y/o cauchos.

Industria elaboradora de materias plasticas o compuestos de caucho.
Industrias de sectores varios que incluyan departamentos de
fabricacion de elementos en materias plasticas o cauchos (automovil,
alimentacion material clinico, jugueteria, electrodomésticos, etc.).
Servicios técnicos de industrias de maquinaria y utillaje para plésticos
y cauchos.

Industrias de sectores varios en las que en sus procesos interviene la
aplicacion de plasticos o cauchos (fases de envase o embalaje,
impermeabilizaciones y recubrimientos, manipulacién de
semiacabados, fases de instalacion en construccion, etc.).

El Técnico Superior de Plasticos y Caucho participara en una unidad
de produccion, coordinado por una persona de cualificacién superior,
del que recibe instrucciones generales y al cual informa. Se
responsabilizara de organizar el trabajo del personal a su cargo asi
como de supetvisar su cumplimiento.

Coopera en trabajos que requieren coordinacion de actividades como
mantenimiento o control de calidad, almacenes y expedicion, etc.

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente en las funciones
de produccién, tanto de materiales como de articulos de plasticos y/o
cauchos.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan diferentes areas
gue pueden agruparse en dos niveles:

Conocimientos especificos: conocimiento de los materiales
poliméricos (naturaleza y estructuras). Conocimiento de sus
comportamientos. Conocimiento de los fundamentos de todo proceso
de transformacion. Conocimiento especifico de los diferentes
procesos de transformacion y de la maquinaria e instalaciones
utilizadas en ellos. Conocimientos sobre aditivaciéon y formulacion de
polimeros. Procesos reactivos. Conocimientos sobre ensayos fisicos y
fisico-mecanicos de materiales poliméricos.
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Conocimientos transversales: Fisica y Quimica aplicada.
Matematicas. Termodinamica y reologia. Electricidad. Electronica.
Mecanica. Informatica (operador) Dibujo industrial y CAD. Inglés
técnico.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas reievantes:

A titulo de ejemplo y especiaimente con fines de orientacion
profesional, se enumeran a continuacion un conjunto de ocupaciones
o puestos de trabajo que podrian ser desempefados adquiriendo la
competencia profesional definida en el perfil del titulo.

Ayudante de célculos de especificaciones. Jefe de equipo de
produccion. Técnico en proceso. Técnico de fabricacion. Encargado
de mezclado. Encargado de produccion (extrusion, acabado,
calandra, impregnados, gelificado). Jefe de seccion de perfiles.
Inspector laminados. Encargado control de calidad. Encargado
laboratorio control. Jefe seccion oficina técnica. Encargado de
envasado. Encargado de vulcanizacion.

173



Plasticos y Caucho

174



2. ENSENANZAS DEL CICLO FORMATIVO

2.1. OBJETIVOS GENERALES DEL CICLO
FORMATIVO

Relacionar la constitucion quimica y morfolégica de los materiales
polimericos y elastomeros y aditivos con las propiedades y
aplicaciones de los articulos semiacabados y acabados de plasticos y
caucho.

Analizar y definir o preparar procesos de transformacion de plasticos y
caucho, determinando (describiendo) o identificando: las técnicas y
fases de la transformacion, el tiempo y coste de la fabricacién, los
materiales, equipos, utiles, herramientas y las condiciones de
operacion; analizando las posibilidades de produccion de las diversas
instalaciones y equipos y efectuando sencillas modificaciones y
adaptaciones del utillaje de fabricacién.

Poner a punto procesos de transformacion de plasticos y caucho
resolviendo los problemas tecnoldgicos que se plantean en la
adaptacion de la informacion de proceso a las maquinas y equipos,
analizando las diversas técnicas de transformacion y vulcanizacion, y
relacionando las propiedades tecnoldgicas del material con las
técnicas y las variables de la transformacion con las propiedades de
la materia y del articulo acabado.

Evaluar y/o determinar las necesidades de los sistemas o
instalaciones que se requieren en la transformacion de articulos de
plasticos y caucho, analizando la funcién que cumpien, estimando
mediante los caiculos las demandas requeridas (de aire comprimido,
potencia eléctrica, agua de refrigeracion y/o vapor...)

Utilizar los distintos aparatos y técnicas de ensayo y analisis
aplicables af control de calidad del proceso productivo de plasticos y
caucho, interpretando los resultados obtenidos, con el fin de obtener
conclusiones sobre mejoras o modificaciones de la calidad y de las
variables que hay que introducir en la instalacion de transformacion,
estableciendo la relacion causa-efecto de las variables de proceso y
calidad de producto.

Utilizar con autonomia las estrategias caracteristicas del método
cientifico y, los procedimientos y saber hacer propios de su sector,
para tomar decisiones frente a problemas concretos o supuestos
practicos, en funcién de datos o informaciones conocidos, valorando
los resultados previsibles que de su actuacién pudieran derivarse.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo que regula y
condiciona la actividad industrial, identificando los derechos y las
obligaciones que se derivan de las relaciones laborales, asi como los
mecanismos de insercién laboral.

Analizar, adaptar y, en su caso, generar documentacion técnica
imprescindible en la formacién y adiestramiento de profesionales a su
cargo.

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes de informacion
relacionada con su profesidn, que le permitan el desarrollo de su
capacidad de autoaprendizaje y posibiliten la evolucion y adaptacion
de sus capacidad profesionales a los cambios tecnoldgicos y
organizativos del sector.
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Plasticos y Caucho

Modulo profesional 1:

2.2. MODULOS PROFESIONALES ASOCIADOS A
UNA UNIDAD DE COMPETENCIA

Organizacion y control del proceso de produccion.
Asociado a la Unidad de Competencia 1: Organizar la produccion de pldsticos y caucho

CAPACIDADES TERMINALES

1.1. Analizar y desarrollar los
procesos basicos de transforma-
cion de plasticos y caucho, rela-
cionando las fases y operaciones
basicas con las transformaciones
o modificaciones del material y
elaborando la informacion de pro-
ceso que posibilite la factibilidad
de la fabricacion.

1.2. Realizar la planificacién de
la produccién requerida en la
transformacion de plasticos y
caucho, aplicando las técnicas
idéneas, y comprendiendo la inte-
rrelacion entre las variables de la
planificacion y sus objetivos.

1.3. Aplicar las técnicas del
estudio del trabajo, andlisis de
tiempos y calcular costes de pro-
duccion.

1.4. Analizar la estructura orga-
nizativa y funcional de la industria
de transformacion de plasticos y
caucho.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir los procesos basicos de transformacion de plasticos y caucho,
relacionando las fases y operaciones con el tipo de equipo e instalaciones
que intervienen en el proceso y con las transformaciones de la materia.

A partir de un supuesto proceso de produccion convenientemente
caracterizado:

Elaborar o explicar la informacion de proceso que permita la factibilidad de
una supuesta fabricacion del articulo de plastico o caucho incluyendo:
Identificacion de los equipos y descripcion de las operaciones de fabricacion.
Identificacion del utillaje y herramientas necesarias.

Describir la secuencia de trabajo identificando los principales fases de la
produccién.

identificar las materias primas y productos intermedios correspondientes a las
diversas fases.

Realizar un esquema de una posible distribucién en planta de la disposicion
de las zonas de produccion, maquinas e instalaciones, justificando la
distribucién adoptada y razonando el flujo de materiales y productos
intermedios.

A partir de un proceso de fabricacion tipo con un ciclo de produccion
determinado y de un supuesto plan de lotes de entregas a clientes:

Identificar y describir el sistema de fabricacion y las técnicas de planificacion
mas idoneas.

Identificar los materiales, utiles, herramientas que se requieren para acometer
la produccién.

Definir los documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion que
incluyan al menos:

La utilizacion de la técnicas del “punto de pedido”.

El plan de aprovisionamiento.

La utilizacién de un método de programacion para el caso de uniproducto y
multiperiodo, teniendo en cuenta el coste de produccion, de almacenaje del
retraso en las entregas y la variacion de la capacidad de produccion.
Utilizar una aplicacién informatica para definir la programacion.

Describir los aspectos esenciales de las técnicas y procedimientos de la
produccion “Justo a tiempo”.

A partir de una fase de trabajo de un proceso de produccion de plasticos y
caucho convenientemente caracterizada:

Calcular los diversos tiempos de fabricacion aplicando las técnicas adecuadas
a cada tipo.

Elaborar una “hoja de instrucciones” para la fabricacion de Ia fase de trabajo
seleccionada.

Determinar costes de produccion y costes de fabricacién para articulos de
plasticos o caucho, a partir de la secuencia de operaciones necesarias para
su fabricacién y con datos supuestos de costes fijos/hora de la division
productora.

Distinguir los tipos de industria segun el tipo de proceso, de producto y
magnitud de la empresa, relacionandolo con los factores econémicos de
productividad, costes y competitividad.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracion 128 horas)

Sistemas de fabricacion y
organizacion de la produccion

Sistemas y métodos de trabajo

Planificacién y control de la
produccion

Costes de produccion

Organizacion del
mantenimiento

Estructura organizativa y
funcional de las empresas de
transformacion de polimeros y
elastémeros

Explicar las areas funcionales de una industria de plasticos y caucho de tipo
medio y la relacién funcional entre las mismas.

Explicar mediante diagramas las relaciones funcionales internas del area de
produccion.

Explicar mediante diagramas las relaciones funcionales externas del
departamento de produccion.

Esquematizacion de procesos de fabricacion. Diagramas de proceso
y de flujo.

Objetivos y subfunciones productivas. Interrelaciones entre las
diversas subfunciones.

Fases y operaciones basicas en la fabricacién y transformacion de
polimeros y elastomeros.

La informacion de proceso. Contenido. Andlisis de informacion de
proceso.

Disposicion en planta de maquinas e instalaciones de produccion.
Movimiento de materiales y de productos. Analisis del flujo de
produccion.

Metodologias de fabricacion.

Métodos de trabajo. La mejora de métodos.

Estudio y calculos de tiempos.

Analisis de fases y descripcién de puestos de trabajo.
Resolucion de casos practicos de estudios de tiempo.

Conceptos generales. Gestion de la produccién. Sistemas de gestion.
La planificacién de necesidades. Técnicas.

El Plan de produccion. Métodos y modelos para su determinacion.
Gestion de las existencias: curvas de costo. Control de almaceén.
Inventarios.

Célculo de necesidades y la programacion: Planificacion de las
cargas. Los suministros externos.

Métodos de programacion.

El lanzamiento. Control del progreso de la produccion.
Perspectivas: Produccién “Justo a tiempo”. Conceptos generales.
Enfoque general.

Aplicaciones informaticas. Programas informaticos de produccion.

La funcién del gasto. Composicion del coste.
Las mejoras de coste. Andlisis del valor. Rentabilidad.
Realizacion de supuestos de costes de produccion.

Tipos y funciones del mantenimiento.
Soportes y circuitos de informacion para el mantenimiento.

Relaciones funcionales del departamento de produccion.
Analisis de tareas y descripcion de puestos de trabajo en industrias
de transformacion.
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Plasticos y Caucho

Modulo profesional 2:

Instalaciones de transformacién de plasticos y caucho
Asociado a la Unidad de Competencia 2: Supervisar el estado y funcionamiento de maquinas e instalaciones
y las operaciones auxiliares para el proceso de transformacion.

CAPACIDADES TERMINALES

2.1. Especificar las caracteristi-
cas fundamentales de un molde o
matriz, requeridas para su disefo
y verificarlas funcionalmente.

2.2. Evaluar las necesidades
fundamentales de instalaciones
auxiliares para mantener la pro-
duccidn.

2.3. Analizar las posibilidades
de produccion de las maquinas y
equipos comunes que intervienen
en la fabricaciéon de plasticos y
caucho.

2.4. Analizar la informacion
necesaria para mantener las con-
diciones de operacién de las
maquinas y equipos.

CRITERIOS DE EVALUACION

A partir del plano de una pieza de plastico de mediana complejidad:

Definir las soluciones funcionales de un molde o matriz, relacionando las
caracteristicas del molde con las propiedades del material de la pieza.
Realizar un croguis funcional del molde que incluya la determinacion de
forma, posicién y dimensiones de l0s canales de alimentacion.

A partir de un conjunto de planos de moldes y matrices (de conjunto, de
despiece y de montaje):

Realizar un croquis de la pieza que se obtendria.

Identificar las cotas criticas de la pieza relaciondndolas con el proceso de
ltenado o conformado del material en el interior del molde o matriz.

Analizar la funcion que desempefian los distintos subconjuntos y mecanismos
del molde o matriz.

Justificar soluciones constructivas alternativas que permitan mejorar el coste y
calidad de produccion de la pieza.

Verificar sobre el plano el “montado” y “desmontado” del molde.

Explicar la funcién que realizan las distintas instalaciones auxiliares
necesarias para la transformacion de plasticos y caucho.

A partir de un supuesto practico, de un proceso de transformacion
convenientemente caracterizado (caracteristicas de las maquinas...):

Identificar los tipos de instalaciones necesarios y las condiciones de
suministro.

Estimar, mediante calculos sencillos las necesidades de:

Aire comprimido

Potencia eléctrica

Agua de refrigeracion y/o vapor.

Explicar la funcion de los sistemas y elementos basicos de las maquinas o
equipos de transformacion de plasticos y caucho y representarlos en un
diagrama de blogues.

A partir de informacion técnica correspondiente:

Describir el funcionamiento y aplicacién de los diversos subconjuntos, sus
circuitos fundamentales y los procedimientos de puesta en marcha, parada y
control de:

Inyectores

Extrusoras

Maquinas de procesos de compresion y transferencia

Analizar las prestaciones técnicas y los margenes de explotacion econdmica
de las maquinas y equipos.

A partir de una informacion de proceso real de fabricacién de un articulo de
plastico, proponer: a) soluciones constructivas detl utiliaje para adaptar la
informacion de proceso a las maquinas y equipos, b) mejoras en la
instalacion.

Explicar el contenido de una ficha de mantenimiento y de graficos de realizacion.
Explicar el contenido del “historial de maquinas e instalaciones”.

Explicar la funcién de la gestién de stocks de repuestos.

Interpretar la informacion sobre condiciones de operacion de las maquinas y
equipos y traducirla en instrucciones de mantenimiento.
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Ensenanzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracion 160 horas)

Dibujo y oficina técnica

Moldes y matrices

Instalaciones y equipos de las
técnicas de transformacion de
polimeros y elastdmeros

Dibujo técnico
Analisis funcional del conjunto mecanico. Formas y
dimensiones. Acotacion funcional. Acabado de superficies.
Tolerancias de forma y posicién.
Analisis de planos de conjuntos mecanicos y esquemas de
sistemas de calefaccion, refrigeracion, hidraulicos,
neumaticos y auxiliares de las instalaciones de
transformacion de plasticos y caucho.

Oficina técnica
Soluciones constructivas para mejora o modificaciones de
moldes y matrices. Diseno de utiliaje de fabricacién y
maodificaciones sencillas en las instalaciones auxiliares.

Tipos. Caracteristicas fundamentales. Elementos béasicos del molde.
Sistema de alimentacion. Sistema de calefacciéon y refrigeracion.
Sistemas extractores o0 expulsores. Soluciones constructivas.
Analisis funcional de moldes y matrices. Relacion entre las formas
constructivas y el proceso de transformacion de la materia. Influencia
del disefio del molde en las propiedades de la pieza acabada.
Realizacion de planos y esquemas de moldes y matrices. Montaje, a
escala de taller-planta, de moldes en la instalacion.

Principios de funcionamiento. ldentificacion de equipos, componentes
y subconjuntos. Analisis de informacion de las disposiciones
constructivas de los sistemas y equipos auxiliares y comunes de
transformacion de plasticos y caucho.
Equipos de preparacion de mezclas
Sistemas auxiliares: Manutencion, de almacenamiento, transporte,
mezcla, dosificacion, manipuladores y robots.
Acondicionamiento: Estufas y secadores.
Servicios auxiliares en la instalacion.
Circuitos neumaticos y olechidraulicos
Sistemas de calefaccion y refrigeracion
Calefaccion con vapor
Sistemas de control: Instrumentacién. Panel de mando. Control y
programacién por ordenador.
instalaciones y equipos comunes de la transformacién
Maquinas de procesos de compresion y transferencia.
Prensas de simple y doble efecto. Calculo de presiones en los
diferentes circuitos.
Maguinas de inyeccidén. Fundamentos. Unidades de cierre,
inyeccion, de potencia y de control.
Maguinas de extrusion. Elementos de una extrusora.
Calandra. Fundamento.
Instalaciones de manipulacién de peliculas.
Realizacion de operaciones de mantenimiento de primer nivel en la
instalacion de transformacion, a escala de planta-taller, justificando la
diagnosis del posible fallo y la solucion mas adecuada en cada caso.
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Piasticos y Caucho

Modulo profesional 3:
Procesado de plasticos

Asociado a la Unidad de Competencia 3: Coordinar y controlar la elaboracion y transformacion de plasticos

CAPACIDADES TERMINALES

3.1. Relacionar los distintos
tipos de polimeros, caracteriza-
dos por su composicion quimica,
estructura y morfologia con las
propiedades intrinsecas de los
mismos, las técnicas de transfor-
macion y sus aplicaciones.

3.2. Analizar la puesta a punto
del proceso de transformacion de
plasticos (con y sin refuerzo) a
partir de la informacion de proce-
S0 para conseguir la primera pie-
za del lote con la calidad estable-
cida.

3.3. Analizar las posibilidades
de produccién de las maquinas y
equipos de transformacion de
plasticos.

3.4. Poner a punto y controlar en
el taller-laboratorio una instalacion
tipo de transformacion y moldeo de
polimeros, determinando las varia-
bles del proceso, los parametros
de control y observando las carac-
teristicas del producto especifica-
das en la informacion téchica.

3.5. Valorar criticamente la
influencia que la utilizacion de
transformados de polimeros vy
elastomeros tiene sobre la cali-
dad de vida y la incidencia sobre
el medio ambiente de los articu-
los utilizados.

CRITERIOS DE EVALUACION

Aplicar la formulacion y simbologia adecuadas a la descripcién de la
composicion y propiedades de los distintos tipos de polimeros.

Diferenciar los grupos funcionales caracteristicos de algunos polimeros y
relacionarlos con sus propiedades fundamentales (quimicas, fisicas y
tecnoldgicas).

Describir la influencia de la micro y macroestructura de los polimeros sobre
sus propiedades, el procesado de los mismos y las caracteristicas que
confiere al articulo final.

Explicitar los riesgos que sobre la seguridad y la higiene conlleva la
manipulacion de polimeros y aditivos quimicos.

Analizar las diversas técnicas de transformacion de plasticos, explicar sus
fundamentos asociando las variables de transformacion con las propiedades
de la materia.

Relacionar los parametros de control de las instalaciones con las propiedades
del articulo acabado.

Relacionar las propiedades del articulo acabado con las técnicas y variables
de la transformacion y las propiedades de la materia.

A partir de un supuesto de fabricacion de un articulo de pldstico determinado
por sus especificaciones técnicas:

Analizar las propiedades tecnolégicas del material a transformar
relacionandolas con la técnica de transformacion.

Describir los parametros de control de la instalacion que ponga en practica la
técnica elegida.

Explicar la funcidn de los sistemas y elementos basicos de las maquinas o
equipos especificos de transformacion de plasticos (con o sin refuerzo) y
representarios mediante un diagrama de bloques.

A partir de la informacién técnica correspondiente:

Describir el funcionamiento y aplicaciones, los diversos subconjuntos, sus
circuitos fundamentales y los procedimientos e instrumentacion de control de:

Calandras
Termoconformado de plancha
Instalacion de manipulacion de peliculas.

A partir de un supuesto de fabricacién que incluya la informacion técnica del
producto y del proceso

Interpretar la informacion técnica del producto identificando las calidades que
deben ser obtenidas.

Realizar el montaje del molde o matriz consiguiendo el ajuste necesario.
Poner a punto la instalacién tipo ajustando las variables de fa transformacion,
mediante los aparatos de medida y sistemas de control, para conseguir la
calidad del producto.

Clasificar los tipos de articulos de pldsticos por su poder de degradacion o de
reciclaje.

Valorar las ventajas del uso de articulos de plastico en diferentes industrias,
en Sanidad y en el consumo ordinario.

Diferenciar los sistemas y procesos de reciclaje de residuos de plastico en la
propia industria de transformacion.
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Ensefianzas del Ciclo Formativo.

CONTENIDOS
(Duracion 192 horas)

Materiales poliméricos, sus
propiedades y caracterizacion

Procesado de polimeros

Acabados de articulos

Productos
semimanufacturados y
articulos de plastico. Relacién
de los acabados con el medio
ambiente.

Relacionar la técnica utilizada en la eliminacion de plasticos con los
compuestos que pueden producirse y fas contaminaciones
ambientales que se pueden producir.

Polimeros. Conceptos basicos. Macromoléculas. Monémeros.
Constitucion. Reacciones de polimerizacion. Técnicas de
polimerizacion. Relacion entre la constitucion, morfologia y
propiedades.

Principales familias de Polimeros. Sintesis, propiedades y
aplicaciones. Descriptiva de los materiaies poliméricos: Polimeros
termoplasticos y termoendurecibles. Polimeros de uso general
(poliolefinas. Poliestirenos. Polimeros vinilicos. Polimeros acrilicos.
Poliésteres, poliéteres). Polimeros de ingenieria (siliconas,
poliamidas, policarbonatos). Polimeros especiales (fluorados,
térmicamente estables, barrera, etc.). Materiales compuestos.
Propiedades de polimeros. Estado amorfo. Estado cristalino. Fusion.
Comportamiento vitreo. Morfologia y parametros estructurales.
Propiedades mecanicas, dinamicas, eléctricas y térmicas.
Propiedades del flujo. Viscosidad. Degradacion y estabilizacion de
polimeros.

Caracterizacion de polimeros. Pesos moleculares: determinacion.
Relacion con las propiedades de transformacion. Analisis térmico
diferencial. Termogravimetria. Propiedades en solucién. Introduccion
a la reologia. Técnicas de caracterizacion.

Materiales de moldeo y sus componentes: polimeros y aditivos.
Elaboracién de mezclas y de formas.
Métodos generales de transformacion.
Técnicas de moldeo por compresion y transferencia.
Tecnicas de extrusion.
Técnicas de inyeccion y soplado.
Técnicas de moldeo rotacional.
Técnicas de calandrado.
Termoconformado de planchas.
Recubrimiento con materiales plasticos. Procesado de
materiales compuestos. Plasticos reforzados.
En cada técnica: Principios del método de transformacién. Sistemas
de control y parametros de operacion. Identificacion de equipos,
componentes y utillajes. Aplicaciones.
Realizacion de procesos de transformacion de polimeros a escala de
planta-taller. Medida y regulacion de los parametros de control.
Justificacion det control de las variables respecto al tipo de materia
gue hay que transformar y a la técnica utilizada.
Preparacion, control y regulacion de la instalacion.

Instalaciones de manipulacion de peliculas. Preparacién control y
regulacion de la instalacion.

Maguinas de soldar. Impresién, pulido y pintura sobre articulos de
plasticos o caucho.

Clasificacion de articulos de plastico y su relacion con el proceso de
transformacion.

Industrias de aplicaciéon de productos de plasticos. Envases y
embalajes.

Recuperacion y reciclaje de articulos de plasticos. Los plasticos y el
medio ambiente.

Reutilizacidon de plasticos.
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Plasticos y Caucho

Modulo profesional 4:
Procesado del caucho

Asociado a la Unidad de Competencia 4: Coordinar y controlar la elaboracion y transformacion del caucho.

CAPACIDADES TERMINALES

4.1. Caracterizar los elastome-
ros por su composicion quimica y
pardmetros moleculares, relacio-
nandolos con las propiedades
intrinsecas (fisicas y quimicas)
que de ellas se derivan.

4.2. Diferenciar los componen-
tes que integran la formulacion de
una mezcla de caucho, explicitan-
do las influencias de dichos com-
ponhentes sobre el proceso, la téc-
nica y las propiedades del
producto de caucho final.

4.3. Analizar el proceso de pre-
paracion de una mezcla de cau-
cho.

4.4. Analizar la puesta a punto
del proceso de transformacién de
mezclas de caucho (con y sin
refuerzo) a partir de la informa-
cidn de proceso para conseguir la
primera pieza del lote con la cali-
dad establecida.

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar los grupos funcionales caracteristicos de algunos elastémeros y
asociar las propiedades quimicas que dicha estructura aporta al elastémero.

Utifizar la simbologia quimica y siglas industriales aplicadas a los cauchos
que forman parte de las mezclas.

Relacionar el peso molecular de los distintos elastémeros con las
caracteristicas de transformacioén y las propiedades mecénicas de los
mismos.

A partir de elastémeros de uso frecuente:

Identificar el mondémero de procedencia.

Estudiar mecanismos de reacciones de polimerizacion por adicién y
policondensacion, y la influencia esteroisomérica.

Diferenciar distintos tipos de cauchos sintéticos segun la técnica de
polimerizacion.

Valorar la influencia de factores, como catalizadores, en la velocidad de
reaccion de polimerizacion.

Clasificar y caracterizar los cauchos naturales y sinteticos.

Identificar los ingredientes que modifican las propiedades y aplicaciones del
producto final.

Distinguir los ingredientes y sus proporciones, que influyen en la modificacion
de las condiciones de transformacion.

Asociar los ingredientes a la propiedad de facilitar el proceso de
transformacion.

Determinar las posibilidades de introducir ingredientes o variar proporciones
de los mismos para abaratar costes de producto transformado,
manteniéndose el nivel de calidad especificado.

A partir de fichas de formulacion, realizar los calculos de masas y volimenes
de componentes necesarios para preparar una masa determinada de mezcla
de caucho de férmula definida.

Explicar los diversos tipos de mezcladores desde la Optica de sus
posibilidades de produccion:

Explicando la funcion de los conjuntos y elementos y los procedimientos e
instrumentacion de control.

Definiendo la secuencia de operaciones, orden de adicion de los
componentes de la mezcla en un ciclo de trabajo.

Describir los riesgos derivados de la manipulacion de los productos y equipos,
proponiendo técnicas o procedimientos de seguridad que minimicen o anulen
los riesgos.

Analizar las diferentes técnicas de transformacion de caucho, explicar sus
fundamentos, asociando las variables de transformacion con las propiedades
de la materia.

Relacionar los parametros de control de las instalaciones con las propiedades
del articulo acabado.

Relacionar las propiedades del articulo acabado con las técnicas y variables
de transformacién y las propiedades de la materia.

Analizar las técnicas de vulcanizacion, explicar sus fundamentos,
relacionando técnica, equipos y fase del proceso de transformacion
(simultanea o previa) en cada técnica de transformacion.

Relacionar las variables del vulcanizado con las propiedades del articulo final.

Describir los riesgos asociados a las técnicas de transformacién de caucho y
los sistemas de prevencion.
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Ensefanzas del Ciclo Formativo.

4.5. Poner a punto y controlar
en el taller-laboratorio una insta-
lacion tipo de transformacion y
mecanizado de elastémeros,
determinando las variables del
proceso, 10s parametros de con-
trol, y observando las caracteristi-
cas del producto especificadas en
la informacion técnica.

CONTENIDOS
(Duracidn 192 horas)

Elastémeros

Principales familias de
elastomeros

Formulacién y preparacion de
mezclas

Transformacion y
vulcanizacidon de las mezclas
de caucho

A partir de un supuesto de fabricacion de un articulo de caucho determinado
por sus especificaciones técnicas:

Analizar las propiedades tecnoldgicas de la mezcla a transformar,
relacionandolas con la técnica de transformacion.

Describir los parametros de control de la instalacion que ponga en practica la
técnica elegida.

Describir la secuencia de operaciones necesarias para la puesta a punto de la
primera pieza.

A partir de algunos productos comerciales de caucho, relacionar su aplicacion
con las propiedades de la materia.

A partir de un supuesto de fabricacion que incluya la informacion técnica del
producto y del proceso:

Interpretar la informacion técnica del producto, identificando las calidades que
deben ser obtenidas.

Realizar el montaje del motde o matriz, consiguiendo el ajuste necesario.
Poner a punto la instalacion ajustando las variables de la transformacion
mediante los aparatos de medida y sistemas de control para conseguir la
calidad del producto.

Aplicar las normas especificas de seguridad necesarias.

Evaluar las caracteristicas del producto obtenido.

Conceptos basicos. Definicidn y caracteristicas. Viscoelasticidad.
Relacion de la constitucion quimica con la morfologia y con las
propiedades de los elastdmeros. Clasificacién.

Caucho natural: constitucion quimica, propiedades y reactividad.
Método de preparacion y variedades comerciales. Propiedades y
aplicaciones.

Caucho sintético: Sintesis, composicion y propiedades. Caucho de
uso general, resistentes a la oxidacion, resistentes al aceite, para
usos especiales.

Formulacion de una mezcla de caucho.

Ingredientes. Agentes vulcanizantes. Empleo de cargas y
plastificantes. Influencia de los componentes en las propiedades de la
mezcla cruda y del producto vuicanizado.

Preparacion de mezclas. Calculos necesarios. Operaciones previas.
Ciclo de mezclado. Preparacion de mezcla en mezclador de cilindros
o mezclador interno. Ensayos de control de la mezcla cruda. Aspectos
de seguridad e higiene ambiental.

Formulacion préactica de una mezcla de caucho y realizacion de
céalculos de componentes para la obtencién de una cantidad de
mezcla.

Técnicas de moldeo por compresion, transferencia e inyeccion de
mezclas de caucho.

Técnica de extrusion y vulcanizacion.

Técnica de calandrado y vulcanizacion.

Técnicas de vulcanizacidn. Principios basicos de la vulcanizacion de
elastdmeros.

Instalaciones y equipos de vulcanizado.

En cada técnica: principios basicos del método de transformacion.
Sistemas de contro! y parametros de operacion. Identificacion de
equipos, componentes y utillaje. Aplicaciones.

183



Plasticos y Caucho

Productos
semimanufacturados y
articulos de caucho. Relacion
de los acabados con el medio
ambiente.

Realizacion de procesos de transformacion a escala de taller-planta.
Medida y regulacion de los parametros de control. Justificacion del
control de variables respecto al tipo de materia que hay que
transformar y a la tecnica utilizada.

Latex. Tipos de latex natural y sintético. Formulacion y fabricacion de
articulos. Aplicaciones.

Clasificacion de articulos de caucho y su relacion con las distintas
técnicas de transformacion.

Industrias de aplicacion de productos de caucho.

Los cauchos y el medio ambiente. Técnicas de recuperacion y
reciclaje.
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Modulo profesional 5:

Control de calidad en transformacion de plasticos y caucho
Asociado a la Unidad de Competencia 5: Garantizar la calidad de plastico y caucho en proceso.

CAPACIDADES TERMINALES

5.1. Analizar el sistema de cali-
dad, comprendiendo los elemen-
tos que lo integran y relacionan-
dolos con la politica de calidad
establecida.

5.2. Elaborar procesos de con-
trol de la calidad aplicables a la
transformacion de plasticos vy
caucho.

5.3. Aplicar el plan de inspec-
cion de un proceso de transfor-
macion de plasticos y caucho.

5.4. Analizar los ensayos mas
significativos que se utilizan en la
industria de transformacién de
plasticos y caucho para determi-
nar caracteristicas de calidad.

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir la funcion de gestion de la calidad identificando sus elementos y la
relacion con los objetivos de fa empresa y la productividad.

A partir de una estructura organizativa de una empresa del sector:

Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la estructura
organizativa y actividad productiva.

Asignar las funciones especificas de calidad que podrian estar distribuidas en
la organizacion de la empresa.

Explicar las funciones especificas de los elementos de la organizacion de
calidad describiendo la interrelacion entre ellos y con la estructura
organizativa de la empresa.

Describir los instrumentos y dispositivos de control de |a calidad utilizados en
la industria de transformacion de plasticos y caucho.

Describir las “caracteristicas de calidad” mas significativas de los articulos de
plasticos y caucho.

A partir de un proceso de transformacién de plasticos y caucho definido por
sus métodos de transformacion, operaciones y fases, equipos, materiales y
producto:

Identificar las caracteristicas de calidad del producto.

tdentificar los factores de causa-efecto que intervienen en la variabilidad de
las “caracteristicas de calidad”.

Definir las fases de control y autocontrol del proceso.

Determinar los procedimientos de control.

Describir los dispositivos e instrumentacion de control.

Explicar los elementos de un plan de inspeccidn de calidad en relaciéon con
sus objetivos.

Describir los principales métodos, equipos e instrumentos utilizados para el
muestreo manual o automatico de una sustancia en un proceso de
transformacion.

Identificar caracteristicas organolépticas y describir comportamientos de la
materia frente a agentes externos.

Analizar los graficos de control estadistico utilizados para determinar la
capacidad de calidad del proceso, interpretando las tendencias,
estabilidad/inestabilidad del proceso “rachas” etc.

Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los suministros
para la aceptacion del material en lotes, describiendo el significado del “punto
de indiferencia” relativo al nivel de calidad aceptable.

Realizar medidas y operaciones de control de las caracteristicas de calidad
de Ios articulos de plastico y caucho relacionandolos en el control del
producto y del proceso.

Explicar las técnicas de ensayos mecanicos, térmicos, fisicoguimicos y
eléctricos, describiendo su fundamento y relacionando el ensayo con las
caracteristicas de calidad de la materia o del producto.

Realizar preparaciones y acondicionamientos de muestras para la realizacion
de ensayos.

A partir de la descripcion de una fase de control determinada y caracterizada
convenientemente:

Elaborar la especificacion del ensayo que debe realizarse para el control de
las caracteristicas de calidad que al menos incluya:
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CONTENIDOS
(Duracion 160 horas)

Gestion y control de calidad

Ensayos de calidad

Técnicas de analisis quimico y
técnicas instrumentales
aplicadas al control de calidad
de plasticos y caucho.

Identificacién de la técnica.
Determinacion de los pardmetros a ensayar.
Descripcion de las unidades que expresan los resultados del ensayo.

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Calidad en el disefio del producto. Cambio de proceso. Fase de
planificacién y lanzamiento. Revision de especificaciones. Desarrolio
de un producto.

Garantia de calidad en los suministros de proveedor. Toma de
muestras. Técnicas de muestreo en recepcidn, almacenamiento, en
proceso y en producto acabado. Homologacion y certificacion.
Control de las condiciones del lugar de aimacenamiento para
productos sdlidos, liquidos y gases.

Calidad en la fabricacién. Andlisis del proceso. Vatriaciones en los
procesos y su medida. Recogida de datos y presentacioén, estadistica.
Representacion grafica. Tipos de graficos de presentacion de datos y
resultados. Graficos de control por variables y atributos. Interpretacion
de los graficos de control.

Norma espafiola de sistema de calidad. Auditoria y evaluacion de la
calidad.

Gestion econdmica de la calidad. Costes de calidad. Mejora de la
calidad. Motivacion. Circulos de calidad.

Manuales y sistemas de calidad.

Calidad de entrega y servicio. Fiabilidad. Puntos basicos de servicio a
clientes.

Incidencia de la automatizacion sobre la calidad.

Técnicas de preparacion y acondicionamiento de probetas.
Técnicas de ensayo. Fundamento, equipo, propiedades, medidas y
sus unidades en:
Ensayos organolépticos.
Ensayos mecanicos: Resistencia a la traccion, a la flexion y a
la deformacion, dureza...
Ensayos térmicos: Deformacién bajo carga, resistencia a la
combustibilidad...
Ensayos eléctricos: Resistividad eléctrica superficial y
resistividad transversal, constante dieléctrica y factor de
pérdida, rigidez dieléctrica y resistencia a la formacién de
huella conductora.
Ensayos fisicoquimicos: Envejecimiento, permeabilidad de
gases, masas moleculares. Comportamiento frente a acidos,
bases, sales y disolventes...
Determinacion practica de diferentes variables fisicoquimicas, expresion
de los datos obtenidos con sus unidades caracteristicas, calculos
realizados para obtencién de resultados e interpretacion de los mismos
para identificar o caracterizar la sustancia objeto de ensayo.
Tratamiento estadistico y grafico de los valores obtenidos
experimentalmente en una serie de medidas de una variable e
interpretacion en refacion al control de calidad.

Métodos de analisis quimico especifico, segun normas.

Métodos instrumentales de analisis: Métodos espectroscdpicos.
Utilizacién de normas UNE de métodos de ensayo y andlisis.
Determinacion de las propiedades y caracteristicas de las sustancias
analizadas. Justificacion de la técnica elegida en relacion con la
sustancia que hay que analizar, procedimientos que hay que seguir,
obtencion de datos, realizacién de céalculos y expresion de resultados.
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Modulo profesional 6:

2.3. MODULOS PROFESIONALES TRANSVERSALES

Relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

6.1. Definir, en el marco de un
tipo concreto de organizacion
laboral, las normas de funciona-
miento (tanto colectivas como
individuales) de un equipo de per-
sonas para conseguir la activa
participacién de todos sus miem-
bros.

6.2.Establecer una eficaz comu-
nicacion para asignar tareas, reci-
bir instrucciones e intercambiar
ideas o informacion, resolviendo
los posibles interrogantes situa-
cionales que se originen.

6.3. Afrontar los conflictos que
se originen en el entorno de tra-
bajo, haciendo participar a todos
fos miembros del grupo en la
deteccion del origen del proble-
ma, evitando hacer juicios de
valor, y resolver el conflicto cen-
trandose en aquellos aspectos
que se puedan modificar.

6.4. Tomar decisiones, contem-
plando las circunstancias que
obligan a tomar esa decision y
teniendo en cuenta las opiniones
de los demas respecto a las vias
de solucién posibles.

6.5. Ejercer liderazgo en el mar-
co de sus competencias profesio-
nales, manifestando sus aprecia-
ciones de forma objetiva vy
participando en la toma de deci-
siones, en la determinaciéon de
las actividades, objetivos, instru-
mentos y medios, y en el reparto
de tareas.

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar los roles de cada uno de los componentes del grupo.

Diferenciar y caracterizar el nivel de responsabilidad de cada uno de los
participantes de un determinado equipo de trabajo.

Respetar las opiniones de los demas miembros del equipo.

Valorar las aportaciones suministradas por los demas compafieros.

Identificar el tipo de proceso comunicativo utilizado en un mensaje y las
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.

Distinguir una buena comunicacion que contenga un mensaje nitido de otra
con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo principal de la
transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje en el
que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién de un
mensaje.

Clasificar los diferentes tipos de problemas que se pueden presentar en las
relaciones laborales.

Relacionar los recursos técnicos utilizados para solucionar un determinado
problema.

Identificar y aplicar la posibilidad de solucién mas adecuada para resolver un
conflicto.

Fomentar y valorar positivamente la participacion de los demas componentes
del grupo.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar
ante una situacion concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision y
elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de busqueda de una solucion o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias.

Identificar y caracterizar los diferentes modelos de liderazgo.

Analizar y valorar las diferentes situaciones ante las que puede
encontrarse el lider y las distintas formas o estilos de intervencion.
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6.6. Conducir y participar en
reuniones y/o discusiones, alcan-
zando un ambiente de trabajo
relajado y cooperativo de todos
los patticipantes.

CONTENIDOS
(Duracion 64 horas)

Principios de organizacion
empresarial

Procesos de

informacion/comunicacion

Relaciones laborales

Dinamica de grupos

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento de
grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas més relevantes

Relacionar cada una de las técnicas con el tamafio y los objetivos del grupo.

Direccidn y coordinacién de acciones de los miembros de un grupo o
equipo:

Asignacion de tareas.

Andlisis de los resultados.
Factores claves en la organizacion.
Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.
Variables instrumentales basicas de una organizacion empresarial
tipo.

Produccion de documentos en los cuales se contengan las tareas
asignadas a los miembros de un equipo.

Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos
objetivos.

Tipos de informacién/comunicacion.

Elementos del proceso comunicativo.

Estrategias para comunicacioén eficaz y concisa.

Resolucién de situaciones conflictivas originadas como consecuencia
de las relaciones laborales.

La direccion. Estilos de direccion.

El liderazgo. Situaciones tipo.

El conflicto. Tipos de conflictos.

Proceso para afrontar un conflicto.

Toma de decisiones. Tipos. Métodos de busqueda de una respuesta.

Aplicacion de las técnicas de dinamizacidn de grupos.
Técnicas de dinamica de grupos.

Técnicas para la direccion de reuniones.

“Roles” especiales en una reunion.

Técnicas de preparacién de una reunion.
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CAPACIDADES TERMINALES

Elaborar la informacion de proce-
so relativa a la transformacion de
un articulo de plastico o caucho
de mediana complejidad, consi-
guiendo la factibilidad de la fabri-
cacion.

Preparar la fabricacion de un arti-
culo de plastico o caucho adap-
tando la informacion de proceso a
las posibilidades de fabricacion
de una linea de transformacion
de plasticos o caucho determina-
da y planificando la produccion
de un lote.

Poner a punto un proceso de
transformacién de plasticos o
caucho a partir de la informacion
de proceso, consiguiendo la pri-
mera pieza del lote con la calidad
establecida.

Realizar (en el marco de las posi-
bilidades del centro de trabajo), los
ensayos para la determinacion de
las caracteristicas de calidad de
los articulos de plastico y caucho.

Comportarse de forma responsa-
ble en el centro de trabajo e inte-
grarse en el sistema de relaciones
técnico-sociales de la empresa.

2.4. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION
EN CENTRO DE TRABAJO

CRITERIOS DE EVALUACION

La informacién de proceso debe incluir:

La identificacion de los equipos herramientas y utiles que intervienen en la
fabricacion.

La descripcidon de la secuencia y operaciones de trabajo.

El calculo de los tiempos de fabricacion.

La elaboracion de las “hojas de instrucciones” para la fabricacion de la pieza.
La descripcion de las “caracteristicas de calidad” del producto.

La definicion de las fases de control y autocontrol del proceso.

La determinacion de los procedimientos de control.

La descripcion de los dispositivos e instrumentacién de control.

A partir de la informacion de proceso y de un plan de produccién de un
articulo de plastico o caucho determinado:

Definir las especificaciones para la fabricacion del molde o matriz, realizando un
croquis funcional que incluya la determinacion de forma, posicion y dimensiones
de los canales de alimentacion y las cotas criticas de la pieza desde la dptica
del proceso de llenado o conformado del material en el molde o matriz.

La especificacion definida debe permitir el disefio y fabricacion del molde o matriz.
Verificar funcionalmente el molde o matriz.

Definir y elaborar la informacién técnica que permita la adaptacién del utillaje
de fabricacién al nuevo producto.

Calcular, en su caso, las necesidades de aire comprimido, potencia eléctrica,
agua de refrigeracion y/o vapor y demas servicios auxiliares de proceso.

Evaluar las necesidades de materiales, Utiles y herramientas, incluidos los
instrumentos y dispositivos de control.

Definir los documentos necesarios para lanzar y controlar la produccion.

A partir de la informacion del proceso de fabricacion y de la disposicion “ a pie
de méquina” de los componentes que intervienen en la fabricacién de un
determinado articulo de plastico o caucho:

Determinar los valores de las variables de proceso (en el margen establecido
en la informacién) que consigan la calidad establecida.

Montar y ajustar (con la colaboracion necesaria) el molde o matriz.
Montar y ajustar el utillaje de fabricacion.

Preparar la instalacion comprobando el correcto funcionamiento en vacio de
los diversos subconjuntos, circuitos y dispositivos auxiliares.

Identificar, en su caso, las necesidades de mantenimiento correctivo de la
instalacion,

Conseguir la calidad especificada del producto.

Proponer las modificaciones que procedan de la informacién de proceso.

A partir de la especificacién de los ensayos:

Realizar la preparacion y acondicionamiento de la muestra.

Realizar el ensayo manejando con destreza y cuidado los equipos e
instrumental del ensayo.

Redactar un informe, segun los procedimientos establecidos, expresando los
resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones oportunas sobre jos mismos.

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y
responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente con
las personas adecuadas en cada momento.

Observar los procedimientos y normas internas de relaciones laborales
establecidas en el centro de trabajo y mostrar en todo momento una actitud
de respeto a la estructura de mando de la empresa.
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CONTENIDOS
(Duracion 440 horas)

Desarrollo de informacion de
proceso

Procesado de polimero o
elastdmeros

Realizacion o interpretacion de
ensayos de control de calidad
de plasticos o caucho

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema de produccion y en el
logro de los objetivos de la empresa.

Ajustarse a lo establecido en las normas y procedimientos técnicos
(informacion de proceso, normas de calidad, normas de seguridad,...)
participando en las mejoras de calidad y productividad.

Demostrar un buen hacer profesional, cumpliendo los objetivos y tareas
asignadas en orden de prioridad con criterios de productividad y eficacia en el
trabajo.

A partir de una informacion de proceso inicialmente asistido y
posteriormente de forma autdonoma: Definicion de informacion que
incluya los medios de fabricacion, instrucciones de trabajo y los
procesos de control.

Analisis de informacion real de proceso: Utilizaciéon de érdenes de
fabricacion, fichas de formulacion de mezclas y de compuestos de
moldeo. Planos de la instalacion y de moldes. Manuales de
mantenimiento. Libros de instrucciones y normas de control.
Inspeccidn de materiales y equipos: Verificacién de la puesta a punto
de los sistemas de calefaccion, refrigeracion, hidraulicos o neumaticos
mediante pruebas o medidas en vacio. Ajuste de sistemas de
alimentacion o recogida en la instalacion. Comprobacién de los
materiales de transformacion por sus caracteristicas organolepticas y
especificaciones técnicas.

Mezcla y/o transformacion de polimeros: Realizacion de calculos de
cantidad de polimeros e ingredientes segun formulacion.
Programacion y ajuste de condiciones de operacion segun material,
equipos y pieza que hay que obtener.

Transferencia de informacion: Anotacion o utilizacion de medios
informaticos en ei registro de datos. Elaboracion de un informe de las
actividades productivo/formativas desarrolladas, con justificacion de
los resultados de su intervencion. Comunicacion de anomalias o
incidencias al responsable designado por el centro de trabajo para el
seguimiento del programa formativo.

Normas de seguridad: Toma de conciencia de la relacion existente
entre dispositivos de seguridad de maquinas con la operacién y el tipo
de material que hay que procesar.

Analisis de informacion real: Especificaciones del articulo y del
procedimiento de ensayo. Graficos de control. Manual de los equipos
de ensayo.

Verificacion de equipos de ensayo: Inspeccion visual, comprobacién
de funcionamiento y, en su caso, calibracion del aparato o equipo de
ensayo.

Realizacion de ensayos de caracterizacion y medidas fisicas. Toma
de muestra y preparacién de probetas. Observacion de caracteristicas
organolepticas, andlisis dimensional y ensayos de caracterizacién y
medida de propiedades mecanicas y fisicoquimicas.

Transferencia de informacion: Registro de datos y evaluacion de
calidad mediante interpretacion de graficos de control. Elaboracion de
un informe con descripcion del procedimiento, expresion de los
resultados y justificacion de las conclusiones. Comunicacion de
anomalias o dudas al responsable designado por el centro de trabajo
para el seguimiento del programa formativo.

Normas de seguridad y ambientales: Atencidn a la relacién del tipo de
ensayo y material de estudio con las precauciones de seguridad y
caracteristicas higiénicas del material controlado.
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CAPACIDADES TERMINALES

Determinar actuaciones preventi-
vas y/o de proteccion minimizan-
do los factores de riesgo y las
consecuencias para la salud y el
medio ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias
basicas inmediatas en el lugar del
accidente en situaciones simula-
das.

Diferenciar las modalidades de
contratacion y aplicar procedi-
mientos de insercion en la reali-
dad laboral como trabajador por
cuenta ajena o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de tra-
bajo, identificando sus propias
capacidades e intereses y el itine-
rario profesional mas idéneo.

Interpretar el marco legal del tra-
bajo y distinguir los derechos y
obligaciones que se derivan de
las relaciones laborales.

Interpretar los datos de la estruc-
tura socioecondmica espafola,
identificando las diferentes varia-
bles implicadas y las consecuen-
cias de sus posibles variaciones.

Analizar la organizacién y la
situacion econdmica de una
empresa del sector, interpretando
los parametros econdmicos que
la determinan.

2.5. MODULO PROFESIONAL DE FORMACION Y
ORIENTACION LABORAL

CRITERIOS DE EVALUACION

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo,
asociando las técnicas generales de actuacion en funcion de las mismas.

Clasificar los dafos a la salud y al medio ambiente en funcién de las
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccién correspondientes a los
riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados o
de mdltiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital intrinseco
de lesiones.

Identificar ia secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcion de las
lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la ejecucién de técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacion, traslado...),
aplicando los protocolos establecidos.

ldentificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en su
sector productivo que permite la legislacion vigente.

En una situacién dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales
técnicas de busgueda de empleo en su campo profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y localizar
los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta propia.

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios con
valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, los
condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral (Constitucion,
Estatuto de los trabajadores, Convenio Colectivo...) distinguiendo los
derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una “Liquidacion de haberes”.
En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnoldgicas...) obje