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MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

REAL DECRETO 808/1993, de 28 de mayo,
por el que se establece el titulo de Técnico
superior en industrias de proceso quimico y
las correspondientes ensefianzas minimas.

17711

Ei articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre de 1990, de Ordenacién General del Sistema
Educativo dispone que el Gobierno, previa consulta a
las Comunidades Autdnomas, estabiecera los titulos
correspondientes a los estudios de formacidn profesio-
- nal, asi como las ensefianzas minimas de cada uno de

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

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas y los accesos
a otros estudios; los requisitos minimos de los centros
que impartan las correspondientes ensefianzas; las espe-
cialidades del profesorado que ha de impartirlas, asi
como en su caso, de acuerdo con las Comunidades Autd-
nomas, las equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia segun lo previsto en la disposicidon adicional
undécima de la Ley Orgénica de 3 de octubre de 1990,
de Ordenacitn General del Sistema Educativo.

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

Ei presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de Técnico superior en industrias de proceso quimico.

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

DISPONGO:
Articulo 1.
Se establece el titulo de Técnico superior en industrias
de proceso quimico, que tendra caracter oficial y validez
en todo el territorio nacional, y se aprueban las corres-

pondientes ensenanzas minimas que se contienen en
el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

Disposicion final primera.

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

Disposicion final segunda.

Corresponde al Ministro de Educacién y Ciencia y
a los 6rganos competentes de las Comunidades Autd-
nomas dictar, en el &mbito de sus competencias, cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecucién y desarroilo
de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadox.

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

Ei Ministro de Educacién y Ciencia,
ALFREDO PEREZ RUBALCABA
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2.3.1 Entorno profesional y de trabajo
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3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo
3.2 Moduios profesionales asociados a una unidad
de competencia:

* Organizacion y gestion en industrias de
procesos

* Fluidodindmica y termotecnia en industrias
de procesos

*  Proceso quimico

¢ Control de calidad en la industria quimica

* Seguridad y ambiente quimico

3.3 Médduio profesional transversal: relaciones en
el entorno de trabajo

3.4 Moddulo profesional de formacién en centro de
trabajo

3.5 EI\lll;fadulo profesional de formacién y orientacién
aboral

3.6 Materias del bachillerato que se han debido
cursar para acceder al ciclo formativo corres-
pondiente a este titulo '

4. Profesorado:

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

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia

5. Requisitos minimos para impartir estas ensefianzas
5.1 Requisitos minimos de espacios e instalaciones

6. C_onvaiidapéones, correspondencias y acceso a estu-
dios superiores:

6.1 Moddulos profesionaies que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional

6.2 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral

6.3 Acceso a estudios universitarios

1. Identificacién
1.1 Denominacién: Industrias de proceso quimico
1.2 Nivel: formacion profesional de grado superior
1.3 Duracion dei ciclo formativo: 1400 horas
2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional

2.1.1 Competencia general

Organizar y controlar la actividad en la planta quimica,
supervisando y controlando las distintas fases del pro-
ceso productivo. Supervisar el cumplimiento de normas
de calidad, seguridad y ambientales.

2.1.2 Capacidades profesionales

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

Interpretar los planes de produccién 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
produccién y/o depuracién quimico-industrial, compren-
diendo Ia funcién de las instalaciones y fas dimensiones
técnicas, organizativas, econémicas y humanas de su
trabajo en el proceso.

Adaptarse a los cambios tecnoldgicos, organizativos,
economicos y laborales que incidan en su actividad pro-
fesional y en el sistema de produccién de la industria
quimica.

Aplicar técnicas propias de su trabajo para optimizar
la produccidén segun criterios de eficacia, economia y
productividad consiguiendo el reciclaje de productos,
ahorro energético y minimizacién de vertidos.

Interpretar datos de controi y definir a partir de ellos
actuaciones, segln normas.

Dar instrucciones sobre el control de procesos en
caso de modificaciones derivadas de los programas de
produccidn. Decidir actuaciones en caso de emergencias
en el proceso productivo. Asegurar las condiciones
medioambientales conectadas al proceso.

Mantener relaciones fluidas con los miembros del gru-
po funcional en el que esta integrado, responsabilizan-
dose de la consecucion de los objetivos asignados al
grupo, respetando el trabajo de los demas, organizando
y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la supe-
racion de las dificuitades que se presenten, con una acti-
tud tolerante hacia las ideas de los comparieros y subor-
dinados.

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrollo
de su trabajo y, en especial, en operaciones que exijan
un elevado grado de coordinacién con otras dreas de
la planta y entre los miembros del equipo que fas aco-
mete, interpretando drdenes e informacion, generando
instrucciones claras con rapidez e informando vy solici-
tando ayuda a quien proceda, cuando se produzcan con-
tingencias en la operacién.

Actuar en condiciones de posible emergencia, trans-
mitiendo con celeridad y serenidad las sefiales de alarma,
dirigiendo las actuaciones de jos miembros-de su equipo,
y aplicando los medios de seguridad establecidos para
prevenir o corregir posibles riesgos quimicos.

Resolver problemas y tomar decisiones individuales
sobre sus actuaciones o las de otros, identificando y
siguiendo las normas establecidas procedentes, dentro
del 4mbito de su competencia y consultando dichas deci-
siones cuando sus repercusiones en la coordinacién con
otras areas 0 econémicas y de seguridad sean impor-
tantes.

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

2.1.3 Responsabilidad y autonomia

Este profesional recibe las instrucciones fundamen-
tales a través de la informacién 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 vy sefiales que representan dicho
proceso, e identificar, cuando sea preciso, informacion
complementaria.

En caso de emergencia, cuando la situacién creada
no se pueda resolver mediante las instrucciones pre-
definidas, la responsabilidad de este técnico se limitara
a mantener a su equipo dispuesto para la accién y a
transmitir urgentemente el sucesoc a su superior jerar-
quico.

Este técnico es auténomo en las siguientes funciones
o0 actividades generales;



BOE nim 162 .

Juevas 8 julic 1993

20603

Organizacién y vigilancia del trabajo realizado por el
personal a su cargo. Emision de instrucciones escritas
sobre procedimientos de operacién y control de proceso.
Coordinacidn y secuenciacién de las operaciones y con-
trol de los procesos quimicos. Control del mantenimiento

operativo realizado a los equipos e instalaciones. Ensayos-

de calidad en proceso. Emision de informes a reque-
rimiento de sus superiores.
Puede ser asistido en:

Elaboracién de instrucciones y procedimientos rela-
cionados con el controf de la calidad y con el mante-
nimiento correctivo de los equipos e instalaciones a su
cargo. '

Toma de decisiones en caso de deteccion de anc-
malias o de desviaciones en los niveles de cantidad,
calidad y produccién que deben ser alcanzados.

Situaciones que afecten a la seguridad o a las con-
diciones ambientales en su &mbito de competencia.

Debe ser asistido en:

1.* Determinacién de criterios econdémicos y pro-
ductivos, aplicables a la organizacién y gestion de la
produccidn.

2.° Cambios del producto del proceso y/o cambios
tecnoldgicos de la instalacion, en que debe ser asistido
por ingenieria de proceso.

3.° Especificaciones del producto a obtener y homio-
logacién de proveedores, en que debe ser asistido por
control de calidad.

4.° Analisis complejos de materias que requieran
técnicas para su identificacion o medida, que no se
encuentren en el &mbito de la planta.

5.° Situaciones de emergencia que afecten a la
seguridad o a las condiciones medioambientales que
exceden de su ambito de competencia.

2.1.4 Unidades de competencia.

1. Qrganizar la produccién quimica industrial.

2. Supervisar el estado de equipos e instalaciones
y las operaciones auxiliares para el proceso.

3. Coordinar la produccion y el control del proceso
quimico industrial.

4. Garantizar la calidad de productos en proceso
quimico. '

5. Cumplir y hacer cumplir las normas de correcta
fabricacion, de seguridad y ambientales de proceso qui-
mico.

2.1.56 Realizaciones y dominios profesionales

Unidad de Competencia 1: Organizar la produccién
quimica industrial

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACICN

REALIZACIONES

CRITERIQS DE REALIZACION

1.1 Interpretar la infor-
macion de proceso y
definir los procedi
mientos/instruccio-
nes para las opera-
ciones derivadas del
mismo, consiguien-
do la calidad estable-
cida y optimizando
la utilizacion de los
medios. -

Se han identificado las ope-
raciones basicas, los para-
metros de operacién y con-
trol y los valores de las
variables del proceso a
mantener.

Se han identificado los diver-
505 equipos, SU régimen y
condiciones de trabajo.

Se han identificado los pro-
ductos, sus caracteristicas
y calidades.

1.2 Establecer el progra-
ma de produccién
optimizando el apro-
vechamiento de los
recursos.

1.3 Aplicar en su trabajo
de organizacidén vy
programacién las
normas de- correcta
fabricacion.

1.4 Gestionar la docu-
mentacion, el regis-
tro de datos y elabo-
rar informes técni-
cos a requerimiento
de su superior.

Se han identificado las diver-
sas operaciones elementa-
les contenidas en las ins-
trucciones generales de
proceéso.

Se han desagregado las ins-
trucciones generales en las
secuencias de operaciones
que deben realizarse bajo
su responsabilidad, inclu-
yendo;

® Procedimiento de opera-
cién y control.

® Plan y momento de
toma de muestras y de
datos de calidad en pro-
ceso.

® Plan de mantenimiento.

Ha determinado las necesi-
dades de: documentacién
e informacién, materiales,
atiles, instrumentos y dis-
positivos de medida vy
material auxiliar.

La programacion, en su caso,
tiene en cuenta los tiem-
pos de proceso, el suple-
mento por contingencias, y
el tiempo y momento del
mantenimiento.

La programacion tiene en
cuenta ia secuencia, e! sin-
cronismo, la simultaneidad
de las operaciones y los
puntos {titicos.

La programacién tiene en
cuenta la situacién opera-
tiva de los medios de pro-
duccion y de los recursos
humanos, distribuyendo
y/0 asignando con eficien-
cia y rentabilidad los recur-
SOS.

La programacién tiene en
cuenta las existencias, las
caracteristicas del aprovi-
sionamiento y prevé los
plazos de entrega de los
productos.

El conocimiento de las nor-
mas de correcta fabrica-
cién (GMP) se ha aplicado
en la elaboracién de los
procedimientos normaliza-
dos de operacién (SOP)
sobre recepcion, manipula-
cién, muestreo, almacena-
miento, identificacion, etc.

Se ha controlado que los
registros de datos se man-
tienen correctamente
.actualizados y conserva-
dos en los soportes de
registro establecidos.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REAUZACION

Han conservado con siste-
mas de facit acceso y bus-
queda de la informacion.

Los datos se han elaborado,
tratado, procesado, relacio-
nado y/o seriado de acuer-
do con las necesidades dei
informe requerido.

Se ha organizado la docu-
mentacion necesaria para
la realizacion de ias activi-
dades de su ambito y el
cumplimiento de la norma-
tiva vigente.

tiempos. Plan de tomas de muestras y datos de calidad.
Programa de produccion: necesidades de informacion,
materiales, instrumentacién, Utiles y material auxiliar.
Documentacién de control de produccidon clasificada,
actualizada. Informes que pueden incluir: calculos y gra-
ficos.

d} Procesos, métodos y procedimiantos estableci-
dos: proceso continuo o discontinuo de produccidn qui-
mica industrial. Métodos de programacion. Métodos de
elaboracién de informes. Métodos de clasificacion vy
archivo de documentacion.

e} Informacion: normas derivadas del Convenio
Colectivo y otras reglamentaciones laborales. Normas
de correcta fabricacion (GMP). Instrucciones de opera-
cion de planta, manuales de operaciones béasicas, manua-
les de control, manuales de equipos especificos. Dia-
grama de proceso productivo. Organigrama de la empre-
sa. Planes de produccion.

1.5 Relacionarse con
otros departamen-
tos de la empresa
segun las necesida-
des y dar soporte
técnico a ventas, a
requerimiento del
cliente. -

Se han mantenido relacio-
nes, en el desarrollo del tra-
bajo de organizacién, con
los demas departamentos
de la empresa a niveles
analogos de responsabili-
dad. De modo especial con
las areas, la unidad de con-
trol de calidad, la de segu-
ridad y la de mantenimien-
to.

Se ha participado en reunio-
nes y procesos de coordi-
nacidn interdepartamenta-
les. De modo especial en
la investigacién de acci-
dentes/incidentss.

Ha participado, cuando se le
ha requerido, en equipos
de trabajo interdeparta-
mentales para el desarrolio
de proyectos o la implan-
tacion de innovaciones.

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

Se ha colaborado con el
departamento de ventas,
tanto en la asistencia téc-
nica a clientes {analisis del
comportamiento de los
productos, adiestramiento
en el uso de productos,
etc.), como en las acciones
de marketing {demostra-
ciones y aclaraciones téc-
nicas).

f} Personal y/u organizaciones destinatarias: pro-
duccidn. Departamento de mantenimiento. Departamen-
to de Ingenieria. Servicios téchicos.

Unidad de Competencia 2: Supervisar el estado de

equipos e instalaciones y

las operaciones auxiliares

para el proceso

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Cuidar del buen fun-
cionamiento y buen
estado de los equi-
pos e instalaciones
de los servicios auxi-
liares del proceso.

2.2 Generar las 6rdenes
de trabajo para repa-
racion de averias
detectadas y com-
probar el buen fun-
cionamiento poste-
rior.

Se ha comprobado el buen
estado de orden y limpieza
de las areas de su respon-
sabhilidad.

Se han verificado las informa-
ciones de anomalias en el
funcionamiento de los
equipos existentes en las
areas de su responsabili-
dad.

Se ha mantenido el registro
de datos sobre el estado de
los equipos del area de su
responsabilidad.

Se han emitido las dérdenes
de trabajo necesarias para
corregir el funcionamiento
‘defectuoso de los equipos.

Se ha determinado la urgen-
cia de los trabajos a rea-
lizar, en funcion de su
repercusion sobre la pro-
duccion.

Se ha especificado en la
orden cuales son las ano-
malias de los equipos y se
ha hecho una primera eva-
luacidn de la misma.

Dominio profesional

a) Medios de produccién: equipos informaticos.
Simuladores y equipos de entrenamiento, medios audio-
visuales y paneies de informacion.

b) Materiales y productos intermedios: planes de
produccion. Documentacidén de partida para ser clasi
ficada o utilizada: registros de produccion, registros de
ensayo y andlisis, manuales de normas, manuales téc-
nicos, catilogos de productos quimicos.

c} Productos y/o resuitados del trabajo: instruccio-
nes y procedimientos de operacién y/o control de equi-
pos e instalaciones. Descripciones de tareas. Tarifas de

Se han dado las instruccio-
nes oportunas de prepara-
cion del area y de los equi-
pos para que se puedan
realizar los trabajos de
mantenimiento.

Se han establecido las medi-
das de prevencién y pro-
teccion para que los traba-
jos de mantenimiento se
realicen en condiciones de
seguridad.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIQS DE AEALJZACION

2.3 Supervisar/realizar
operaciones basicas
de transporte y dis-
tribucién de mate-
rias solidas y fluidas.

2.4 Supervisar/realizar
las operaciones para
la generacién y
transmision de calor,
segin el diagrama
de flujo de energia
dsl proceso.

Finalizados los trabajos de
mantenimiento, se ha com-
probado el funcionamiento
det equipo vy se ha dado la
conformidad cuando la
comprobacién ha dado
resultados positivos.

Se han transmitido instruccio-
nes escritas para la realiza-
cibn de operaciones de
transporte y distribucién de
materias solidas y fluidas.

Se ha comprobado que las
materias transportadas:

®* han sido las estableci-
das por los programas
de fabricacién, recep-
cidn y expediciones

®* lo han sido en las can-
tidades y del origen al
destino establecidos

* lo han sido por los
medios y a traves de los
circuitos establecidos

Se ha comprobado que los
equipos de transporte y cir-
cuitos se han preparado y
utilizado correctamente.

Se ha comprobado que el
transporte se ha realizado
con los caudales o a los rit-
mos establecidos en los
programas.

Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han
tomado las medidas necesa-
rias para llevar a buen tér-
mino la operacién y se han
comunicado a los superiores.

Se han registrado las anoma-
lias de funcionamiento de
los equipos de transporte
para establecer sus nece-
sidades de mantenimiento.

Se han supervisado y colabo-
rado en la realizacién de las
operaciones previas a la
puesta en servicio de los
equipos de generacidon y
transmision de calor.

Se ha establecido fa sincro-
nia de las operaciones con
las del resto de equipos del
area de responsabilidad, y
se ha colaborado activa-
mente en ello.

Durante todo el tiempo de
operacién, se ha supervisa-
do 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 cola-

borado activamente en silo.

2.5 Supervisar/realizar
operaciones en calde-
ras de vapor segun
normas establecidas.

2.6 Supervisar/realizar
operaciones de
acondicionamiento
de aire y otros gases
inertes para el proce-
50, en las condicio-
nes requeridas.

Se ha controlado gque en la
operaciones de dejar fuer
de servicio los equipos d
generacién e intercambi
de calor, no se ha alterad
el proceso mas alla de |
establecido. Cuando h
sido necesario se ha sincrc
nizado la puesta fuera d
servicio con el conjunto de
proceso, y se ha colaborz
do activamente en ello.

Cuando han surgido situacic
nes imprevistas, se hal
tomado las medidas necesa
nas para llevar a buen té
mino la operacidn y se ha
comunicado a los superiores

Se han registrado las anom:
lias de funcionamiento er
fos equipos pata establece
sus necesidades de man
tenimiento.

Se han controlado y se h:
participado en las opera
ciones de puesta en mai
cha, de modo que la cal
dera alcance las condicio
nes de funcionamientc
necesarias para el proceso
y Su entrada en servicio nc
ha alterado el proceso.

Se ha controlado que las cal
deras estén en todc
momento en las condicic
nes de presion requeridas
por el proceso, y se har
dado las instrucciones
necesarias para restable
cer sus condiciones cuan
do eéstas han variado.

Se ha controlado que la para
da de las calderas se pro
duce de acuerdo con I
secuencia de operacione:
establecida, sin introducir
alteraciones en el procest
de fabricacion.

Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han

. tomado las medidas necesa
rias para llevar a buen tér-
mino la operacién y se han
comunicado a fos superiores.

Se han registrado las anoma-
Ifas de funcionamiento de

“las calderas para estable-
cer sus necesidades de
mantenimiento.

Se han controlado y se ha
participado en las opera-
ciones de puesta en mar-
cha, de modo que los equi-
pos de acondicionamiesnto
alcancen las condiciones
de funcionamiento necesa-
rias para el proceso, y su
entrada en servicio no ha
alterado el proceso.
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Se ha controlado que los
equipos de acondiciona-
miento estén en todo
momento en las condicio-
nes de presion, temperatu-
ra y humedad requeridas
por el proceso, y se han
dado las instrucciones
necesarias para restable-
cer sus condiciones, cuan-
do éstas han variado.

Se ha controiado que la para-
da de los equipos de acon-
dicionamiento se produce
de acuerdo con la secuen-
cia de operaciones estable-
cida, de forma sincroniza-
da y sin introducir altera-
ciones no deseables en el
proceso de fabricacion.

Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han
tomado las medidas nece-
sarias para llevar a buen
término la operacion y se
han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anoma-
lias de funcionamiento
para establecer las necesi
dades de mantenimiento.

Dominio profesional

a) Medios de produccion: tuberias, bombas y val-
vulas. Equipos de generacion de calor. Calderas de vapor.
Equipos de generacidn de frio. Intercambiadores de calor.
Utiles y herramientas de mantenimiento de uso. Instru-
mentos de medida y elementos de control de los equipos.
Equipo de tratamiento de agua para calderas de vapor.
Equipos de transporte de sdlidos {mecéanicos y lecho
fluido} y fluidos {(neumatico}.

b) Materiales y productos intermedios: combusti-
bles {gaseosos, liquidos), gases inertes y agentes des-
hidratantes. Productos de engrase y limpieza.

c} Productos o resuitados del trabajo: instalaciones
y equipos auxiliares de proceso en condiciones de ser-
vicio, ¥ suministros de calor, frio, vapor de agua vy aire
en condiciones de proceso.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
quimicos, normas de correcta fabricacién, definicion de
procedimientos de operacion. Métodos de autoverifica-
cion de instrumentos. Métodos de comparacion con otro
instrumento.

e} Informacion: 6rdenes de trabajo. Historicos de
maquinas. Manuales de equipos. Permisos de trabajo.
Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de energia.
Reglamento de calderas de vapor. Anélisis de causae-
fecto. Plan de engrase rutinario. Recomendaciones de
entretenimiento en manuales de maquinas. Programa-
cion de paradas.

f} Personal y/u organizaciones destinatarias: perso-
nal a su cargo. Departamento de mantenimiento. Depar-
tamento de produccion.

Unidad de Competencia 3: Coordinar la produccién

y el control del proceso quimico industrial

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Interpretar y aplicar
los procedimiean-
tos/instrucciones de
operacion y control
de proceso continuo
o discontinuo segun
diagrama de flujo de
materia y energia,
para obtener los pro-
ductos especifica-
dos con la calidad y
en la cantidad reque-
ridas.

3.2 informaryformar de
manera especifica y
continua al personal
a su cargo de acuer-
do a las necesidades
de trabajo.

3.3 Coordinar y organi-
zar la actuacion del
personal a su cargo
y los trabajos que se
realizan en su area
de responsabilidad.

Se han dado a conocer las
operaciones, su secuencia-
do y criterios para su rea-
lizacion, necesarias para la
puesta en marcha, opera-
cién y parada de las uni-
dades de proceso quimico,
asi como las variables de
control durante el mismo.

Se han adecuado las instruc-
ciones a los planes de pro-
duccién, a las especifica-
ciones 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 acla-
rado, si ha sido necesario
y se ha controlado su pues-
ta en practica.

Se ha colaborado en la defi-
nicién de las necesidades
de formacion del personal
a su cargo, en el caso de
implantacion de nuevos
equipos, instrumentos o
procesos.

Se ha participado activamen-
te 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 for-
macién y a la adquisicion
de experiencia del perso-
nal a su cargo.

Se ha participado en accio-
nes formativas tedri-
co-practicas del personal.

Se ha verificado la compren-
sion, por el personal a su
cargo, de las normas de
correcta fabricacion en las
operaciones que le hayan
sido encomendadas.

Se han dado las instruccio-
nes precisas, en el momen-
to oportuno, a cada uno de
los trabajadores a su cargo
para alcanzar los objetivos
del plan de produccian que
le han sido asignados.

Se han coordinado en todo
momento las actuaciones
de cada uno de los traba-
jadores a su cargo con fas
de los demas, de modo que
las operaciones se realicen
con la secuencia necesaria
en los tiempos requeridos.



Jueves B julio 1993

20607

BOE ntim 162

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.4 Supervisar/realizar
la preparacién de
mezclas y disolucio-
nes en condiciones
de proceso.

3.6 Supervisar/realizar
{a obtencion de com-
ponentes soélidos
y/o fluidos de una
mezcla mediante
operaciones de
separacién mecani-
ca o difusional.

Se han encomendado traba-
jos al personal a su cargo,
.de acuerdo con sus cono-
cimientos o aptitudes.

Se ha vigilado e} cumplimien-
to de las normas en su uni-
dad de produccion.

Se han dado instrucciones
concretas para la realiza-
cion de operaciones de
mezcla y disolucion.

Se han supervisado o reali-
zado los calculos necesa-
rios para la preparacion de
ta mezcla/disolucion.

Se ha comprobado que la
mezcla/disolucion se ha
realizado:

e alcanzando las cantida-
des y las concentracio-
nes/composiciones
establecidas por los pro-
gramas de fabricacton.

s con los equipos estable-
cidos en las instrucciones

e en los tiempos estableck
dos en las instrucciones

Se ha comprobado que la
mezcla/disolucion ha que-
dado preparada en el
momento requerido por la
fabricacion.

Se ha comprobado que fos
equipos de mezcla/disolu-
cion se han preparado y uti-
lizado correctamente.

Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han
tomado las medidas necesa-
rias para llevar a buen tér
mino la operacién y se han
comunicado a los superiores.

Se han registrado las anoma-
lias de funcionamiento de
los equipos de mezcla/di-
solucién para establecer
sus necesidades de man-
tenimiento.

Se han dado instrucciones
concretas para la realiza-
cién de operaciones de
separacion.

Se ha comprobado que el sis-
tema y los equipos de
separacién, que han sido
seleccionados, son los ade-
cuados y se corresponden
con las instruccicnes.

Se ha supervisado la puesta
en marcha de los equipos
de separacion, de modo
que ésta se ha realizado con
el secuenciado establecido
y sincronizada con el resto
de procesos que intervie-

nen en la fabricacion.

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.6 Supervisar/realizar
la obtencién de pro-
ductos quimicos
prescritos mediante
reacciones gquimicas
de proceso.

3.7 Alcanzar y mantener
el régimen de opera-
cién mediante instru-
mentos de control.

Se ha supervisado el control
de la operacion, de manera
que se han mantenido en
especificaciones las canti-
dades y calidades de los
productos separados.
Se ha supervisado la parada
de los equipos y el secuen-
ciado de operaciones esta-
blecido. :
Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han
tomado las medidas nece-
sarias para llevar a buen
término la operacién y se
han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anoma-
lias de funcionamiento de
los equipos de separacion
para establecer sus nece-

“sidades de mantenimiento.

Se han dado instrucciones
concretas para la realiza-
cion de operaciones de
reaccidn gquimica.

Se ha supervisado la puesta
en marcha de los equipos
de reaccion, que ésta se ha
realizado con el secuencia-
do establecido y esta sin-
cronizada con el resto de
procesos que intervienen
en la fabricacion.

Se ha supervisado el control
de la operacién de manera
que se han mantenido la:
variables del proceso ef
los rangos especificados.

Se ha supervisado la parade
de los equipos y el secuen
ciado de operaciones esta
blecido.

Cuando han surgido situacio
nes imprevistas, se har
tomado las medidas nece
sarias para llevar a buer
término la operacién y St
han comunicado a lo
superiores.

Se han registrado las anomz
lias de funcionamiento d
los equipos de reacciol
para establecer sus nece
sidades de mantenimientc

Durante las operaciones d
puesta en marcha y par:
da, se ha comprobado:

¢ Que los sistemas de cot
trol secuencial (PLC":
cuando existen, han ful
cionado correctament

¢ Que los puntos de col
signa suministrados
los sistemas de contr
han sido los correctc
para que el secuenciac
de las operaciones haj

sido el establecido.
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CRITERIOS DE REALIZACION

3.8 Supervisar/realizar
correctamente me-
didas de las varia-
bies con los instru-
mentos adecuados.

3.9 Controlar/supervi-
sar el estado de las
variables del proce-
so y las modificacio-

nes de las mismas.

Durante el régimen normal
de operacién, se ha com-
probado que los puntos de
consigna que se han sumi-
nistrado son los correctos
para el cumplimiento de
los planes de produccion.

En caso de alteracion del pro-
ceso, 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 !as varia-
bles. Se han notificado las
situaciones imprevistas.

Se ha comprobado que las
actuaciones sobre elemen-
tos no integrados en los
sistemas de control han
sido las correspondientes a
las instrucciones dadas.

Se han detectado y registra-
do las situaciones de mal
funcionamiento de los ins-
trumentos de control para
establecer sus necesida-
des de mantenimiento.

Se ha comprobado que las
mediciones de las varia-
bles del proceso se han
realizado con los medios y
programas establecidos.

Se ha comprobado qué las
mediciones obtenidas se
han correspondido con la
situacidn del proceso.

Cuando han surgido discre-
pancias se han contrasta-
do, validandose los datos
finales, y registrando, en su
caso, el mal funcionamien-
to de los instrumentos de
medida para establecer
sus necesidades de man-
tenimiento.

Se ha comprobado que [as
variables del proceso se
han mantenido dentro de
los rangos establecidos y
gue con ello se han alcan-
zado los objetivos de fabri-
cacion en calidad y en
cantidad.

Se ha supervisado que las
pérdidas en el proceso han
sido las minimas, y cuando
han ocurrido se han adop-
tado las medidas correcto-
ras adecuadas.

Se han supervisado los pro-
cedimientos de control de
la produccién y que se han
cumplido los programas
establecidos:

3.10 Procesar y evaluar
fa informacién de
produccién y con-
trol de proceso.

* Se han tomado los datos
del proceso establecido
de acuerdo con las ruti-

nas,
e Se han adoptado tomas
de datos extraordinarias
cuando la situacién del
proceso lo ha aconse-

jado.
¢ 'Se han tomado las

muestras necesarias
para el control de cali-
dad de acuerdo con las

rutinas.
® Se han tomado mues-

tras extra_ordinarias
.cuando la situacion del
proceso lo ha aconse-

Edo. )

¢ Se han validado .perma-
nentemente, tanto los
datos recogidos en las
unidades como los resul-
tados detl control de cali-
dad.

Cuando se han presentado
situaciones imprevistas, se
han tomado las medidas
correctoras necesarias
para restablecer la norma-
lidad del proceso y minimi-
zar las pérdidas de produc-

cion.

Se ha registrado el compor-
tamiento de los diversos
eguipos e instrumentos
con el fin de establecer sus
necesidades de manteni-
miento.

Se ha comprobado que el
registro de datos realizado
por el personal a su cargo
ha sido correcto y se han
validado los datos obteni-

dos. . )

Se han dado instrucciones
para realizar tomas de
datos cuando los sistemas
automaticos no funcionan

carrectamente,
Se han integrado los datos

de toda su area de respon-
sabilidad, éstos se han ela-
borado y relacionado de
acuerdo con procedimien-
tos establecidos y, si ha
sido necesario, se han
comunicado los resulta-

dos.

Se han realizado las efabora-
ciones, relaciones o seria-
ciones de datos que en
momentos puntuales le
han podido ser encomen-
dadas por sus superiores y
se les han transmitido con
fas evaluaciones oportunas
para su mejor compren-
sién o diagnodstico de cau-
sas.
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3.11 Coordinarse con el|Se ha reflejado con exactitud
relevo eficazmen-{ el estado de los equipos,
te. del proceso y de los pro-

cesos en curso en el sopor-
te establecido.

Se han comentado y aclara-
do las posibles dudas a la
persona que fe 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 tra-
bajo hasta que el relevo
esta en condiciones de res-
ponsabilizarse del mismo.

Dominio profesional

a) Medios de produccién: Equipos de separacién
mecanica: tamices, separadores magnéticos y electro-
foréticos, sedimentadores, centrifugas vy fiitros. Equipos
de separacion difusional: extractores, aparatos de adsor-
cion, intercambiadores i6nicos, torres de absorcién, cris-
talizadores, destiladores y rectificadores, evaporadores,
secadores, humificadores, luciadores y liofilizadores.
Equipos de desintegracion, mezcla y disolucién: quebran-
tadores, trituradores, molinos, aglomeradores, mezcla-
dores, fluidificadores, dispersores, espumadores, emul-
sificadores, agitadores. Equipos de produccion de pre-
sidn y de vacio: bombas, compresores y eyectores de
vacio. Reactores y cubas electroliticas. Instrumentacién
y sistemas de regulacién de equipos. Libro de relevos.

Medios de control: instrumentos de medida como
manoémetro, termdmetro, pHmetro, higrémetro, viscosi-
metro, densimetro, analizadores en linea. Elementos de
regulaciéon como vélvulas, bombas y compresores. Lazos
de control con sensor, actuadores, transmisor Yy contro-
lador. Panel de control y control légico programable.

b} Materiales y productos intermedios: materias pri-
mas 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.

c) Productos o resultados del trabajo: productos qui-
micos naturales o sintéticos. Instrucciones de trabajo.
Proceso controlado y seguro. Hojas de registro y cartas
gg control. Informes técnicos con datos/graficos/esta-

isticas.

d) Procesos, métodos y procedimientos: diversos
procesos guimicos mediante secuenciado de operacio-
nes basicas. Métodos escritos de operacién. Métodos
de ajuste, sistema de medida y control.

€) Informacion: diagrama de procesos y semigrafi-
cos. Planos y esquemas de planta y elementos de pro-
ceso. Instrucciones escritas o verbales de operacion.
Condiciones de operacién. Normas de correcta fabrica-
cién {(GMP). Procedimientos normalizados de operacion.
Diagrama de flujo de materia y energia. Gufa de fabri-
cacion y orden de trabajo. Sistemas de registro manual
o electronico de datos.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: siste-
mas de almacenamiento, linea de envasado y otra indus-
tria quimica como cliente. Personal a su cargo o nivel
de cualificacién superior. Departamento de control de
calidad. Departamento de Mantenimiento.

Unidad de Competencia 4: Garantizar la calidad de
productos en proceso quimico

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Interpretar el plan de | Se han identificado todos los
calidad y controlar| elementos del sistema de
su cumplimiento. calidad de la empresa.

Se han identificado las inter-
venciones que le son pro-
pias en las distintas fases
de! proceso de control de
calidad:

¢ calidad de proveedores
recepcion

calidad de proceso
calidad de producto
calidad en el cliente y en
el servicio

4.2 Intervenir en modifi-| Se han supervisado las ope-
caciones o elimina-| raciones de recepcidon de
cion de materias de| materias primas y expedi-
entrada o salida que| ci6n de productos y del
no cumplen la cali-| material de acondiciona-
dad prescrita. miento y se ha comproba-

do que éstas se han rea-
lizado de acuerdo con la
normativa interna y que las
materias se han preparado
e identificado adecuada-
mente.

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
subsanarifo.

4.3 Establecer el orden|A partir de los planos y
y condiciones de| esquemas del sistema de
almacenamiento de|{ almacenamiento, se ha
materias primas,| establecido el orden de los
productos y material| productos atendiendo a
de acondiciona-; sus necesidadesen cuanto
miento. a condiciones de seguri-

dad de almacenamiento.

Se han establecido los meca-
nismos de control de las
variables (presidn, tempe-
ratura, 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 alma-
¢én con criterios de efica-
cia 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 gue permita conocer
en cada instante las exis-
tencias y disponibilidad de
uso de cada material.




20610

Jueves 8 julio 1993

BOE nim.162

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

4.4. Definir las condicio-
nes para la toma de
muestras y compro-
bar su correcta rea-
lizacion.

4.5 Controlar que la pro-
duccién mantiene
los niveles de cali-
dad especificados
en el proceso.

4.6 QObtener productos
acondicionados con
la calidad prescrita.

4.7 Recopilar datos de
calidad en proceso y
en laboratorio v,
segin requerimien-
tos, emitir informes
de la calidad de los
productos.

Se ha comprobado que la
muesira ha sido tomada de
acuerdo con normas instru-
mentales y estadisticas esta-
blecidas en funcion de la
matena prima de que se tra-
te y de los ensayos que
sobre ella se vayan a realizar.

Se ha comprobado que Ia
muestra ha sido debida-
mente identificada y envia-
da a control de calidad.

Cuando ha sido necesario,
las operaciones se han rea-
lizado personalmente.

Se ha comprobado que se ha
-seguido y realizado correc-
tamente el plan de toma de
muestras de la produccién
y su envio al laboratorio, y
que se han realizado los
ensayos rutinarios.

Se han validado los resulta-
dos 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 cir-
cunstancias anormales en
el proceso, de manera espe-
cial en los momentos de
puesta en marcha y parada
de procesos continuos.

Ha realizado los ensayos o
analisis en proceso cuando
las circunstancias de ries-
go 0 puesta a punto del
producto lo requieren.

Se ha comprobado que las
operaciones de llenado,
envasado y acondiciona-
miento de productos se
han realizado de acuerdo
con las especificaciones
del producto. s

Se han tomado las medidas
necesarias para que los
productos queden correc-
tamente etiquetados vy dis-
puestos para su-almacena-
miento y expedicidn.

Se ha comprobado que se han
tomado y registrado todos
los datos correspondientes
a la recepcion, almacena-
miento, 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 selec-
cionando aquellos datos
gue influyen en el control

el proceso y del producto.

Los datos han sido ordena-
dos, seriados y elaborados
para posteriores informes
en la forma en que se han
requerido.

Las discrepancias de los
datos con resultados espe-
rados han sido comproba-
das, se han adoptado las
medidas y se han generado
las informaciones necesa-
rias para evitar su repe-
ticion.

Dominio profesional

a) Medios de produccion: sistemas de transporte
tales como cintas transportadoras de sdlidos y conduc-
ciones de fluido, etc. Sistemas de almacenamiento, tales
como cisternas, tangues o almacenes. Equipos e ins-
trumentos de medida y ensayo como balanza, cauda-
limetro, sonda, densimetro, viscosimetro, mandmetro,
conductimetro, pHmetro, termdmetro, calorimetro y ana-
lizador automatico. Instrumental tomamuestras. Lineas
de envasado tales como dosificadores, llenadores, enva-
sadores y empacadores. Sistema informatico de registro.

b} Materiales y productos intermedios: materias pri-
mas quimicas, productos quimicos, muestras y material
de acondicionamiento.

¢) Productos o resultados del trabajo: productos qui-
micos envasados, registrados y almacenados. Muestras.
Resultados de ensayos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: normas de
correcta fabricacion, métodos de muestreo, procedimien-
tos 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.

e} Informacion: esquemas y sefializaciones de alma-
cén, marcado de lotes de fabricacién, etiquetado de pro-
ductos. Aplicaciones quimicas de registro informatico.
Resultados de ensayos y analisis realizados por el Depar-
tamento de Control de Calidad. ‘

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: perso-
nal a su cargo, departamento de control de calidad,
departamento de compras {proveedores) y departamen-
to de ventas {clientes).

Unidad de Competencia 5: Cumplir y hacer cumplir'
las normas de correcta fabricacién, de seguridad y
ambientales de proceso quimico

REALEZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 Aplicar las principa-/En los procedimientos de
les medidas de segu-{ operacién ha sido descrito
ridad en su drea de| el equipo. de proteccion
responsabilidad. individual que debe ser

: usado en cada casc.

Se ha comprobado que, en
todo momento, las opera-
ciones de los equipos, el
proceso y los trabajos en
su drea de responsabilidad,
se han llevado a cabo cum-
pliendo las normas de
seguridad y ambientales
de trabajo.
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5.2

Controlar la actividad
en areas con n'esFos
especiales y definir
las condiciones y
requisitos para la eje-
cucion de trabajos de
mantenimiento, de
acuerdo con las nor-
mas de seguridad
establecidas.

Se han propuesto medidas
de deteccién, prevencion y
roteccion en relacién con
os equipos, el proceso J el
riesgo quimico que reduz-
can el nivel de riesgo exis-
tente en el drea de su
responsabilidad.

Se han dado instrucciones
para corregir las situacio-
nes de incumplimiento de
las normas y se han para-
flizado los trabajos cuya
realizacién no se sometian
a ellas, notificando los
incumplimientos a sus
superiores y/o a los servi-
cios 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 tra-
bajo que contribuyan a la
reduccion de los nesgos.

Se ha comprobado que los
trabajos realizados en éreas
especiales lo han sido de
acuerdo con las normas
internas y reglamentos exis-
tentes, respecto a las pro-
tecciones, equipos y herra-
mientas a emplear.

Se ha comprobado que los
elementos modificados
por el trabajo siguen cum-
pliendo ias normas.

Se han paralizado los traba-
jos cuando su ejecucion
suponia un incumplimiento
de la normativa.

Se ha emitido el permiso de
trabajo para la realizacion
de trabajos en 2r=5: de ries-
ac. =5 @i que se establecen:

¢ Estado en que se deben
encontrar los equipos
para la realizacion de los
trabajos.

* Anélisis de ambiente
que se deben realizar
previamente a la ejecu-
cion de los trabajos.

¢ Elementos de protec-
cion y auxiliares que se
deben de emplear.

* Condiciones de segquri-
dad en que se deben
realizar.

Se ha consultado al departa-
mento de seguridad o a sus
superiores los requisitos
que se deben incluir en el
permiso de trabajo, cuan-
do se trata de trabajos no
habituales o en condicio-
nes excepcionales que
afectan a otras areas aje-
nas a su responsabilidad.

5.3 Verificar el respeto a
las medidas de pro-
tecciébn medioam-
biental, relacionadas
con el proceso pro-
ductivo.

b.4 Coordinar la activi
dad de respuesta a
situaciones de emer-
gencia

Se ha obtenido informacién
sobre las normas tocantes
a las medidas de protec-
cion del medio ambiente,
va sean leyes, reglamen-
tos, directivas 0 normas
internas.

Se han vigilado los principa-
les puntos del equipo de
produccién o de depura-
cion que afecten al medio
ambiente.

Se ha minimizado la cantidad
de efluentes y residuos
generados en su area de
responsabilidad.

Se ha vigilado y. en su caso,
analizado el flujo de agua
eliminado dei proceso.

Se ha vigilado v, 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 situa-
ciones anormales gue se
hayan producido y se ha
actuado para recuperar la
normalidad.

Se ha hecho una evaluacion
inicial urgente de los ries-
gos que puede Si:poner
para las persgnas, las ins-
talacichies y el proceso pro-
ductivo la situacion de
emergencia producida.

Cuando ha sido posible, ha
comunicado la situacion
de emergencia a sus supe-
riores y ha actuado de
acuerdo a sus instruccio-
nes, dando a su vez instruc-
ciones concretas al perso-
nal que se encuentra en su
area de trabajo para ejecu-
tar las recibidas.

Se han tomado decisiones

" respecto a la parada de
equipos y modificaciones
de las condiciones de fabri-
cacién cuando su urgencia
jo ha requerido, y se han
dado las instrucciones
necesarias al personal a su
cargo para lievarias a cabo.

Se han adoptado las medidas
previstas en el plan de
emergencia y se ha inte-
grado en la organizacion
de él, cuando éste ha entra-
do en funcionamiento.
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Dominio profesional

‘a) Medios de deteccion y proteccién: equipo de pro-
teccion individual {gafas, mascarilla, guantes, ropa esté-
ril). Dispositivos de proteccion y deteccion de: fuga de
gas. lavaojos, deteccidn de fuegos, termémetros, mand-
metros, detectores de ruido, detectores de radiaciones,
alarmas. Sistemas de seguridad de méquinas y de los
equipos de transporte. Detectores portatiles de segu-
ridad (termémetros, manometros, detectores de radia-
cién, de ruido, de gas especifico). Dispositivos de urgen-
cia para primeros auxilios o respuesta a emergencia.
Equipos de emergencia fijos y moviles. Escaleras de
incendios, extintores, mangueras, iluminacién de emer-
gencia, sefalizacion de peligro. Detectores ambientales:
muestreadores de aire, de agua, pHmetro, termémetros,
etc. Equipos de andlisis de agua (fisico, quimico y bac-
terioldgico). Equipos de analisis de aire. Planta de tra-
tamiento de afluentes y efluentes.

b) Materiales y productos intermedios: muestras de
agua de proceso y productos para su tratamiento. Mues-
tras de aire. Productos quimicos que deben ser tratados
para su eliminacién.

¢} Productos o resultados del trabajo: efluentes en

condiciones de sliminacion o residuos para tratamiento
exterior. Plan de emergencia interior y seguridad en el
procesa.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de depuracion y tratamiento de afluentas y efluentes.
Técnicas de prevencion y métodos de ataque a ja emer-
gencia. Métodos de neutralizacion de productos corro-
sivos y toxicos. Procedimientos de inertizacion.

e) Informacion: normas de seguridad y de protec-
cién ambiental. Procedimientos escritos normalizados
sobre seguridad, GMP y proteccion ambiental. Manuales
de uso de los equipos de proteccién individual. Ma-
nual de uso de los equipos de prevencion y ataque a
la emergencia. Normas de manipulacion de productos
qguimicos.

" Personal y/u organizaciones destinatarias: perso-
nal a su carg2: Departamento de mantenimiento. Depar-

tamento de contrg, J¢ calidad.

29  Evolucién de la competencia proigsicnal

2.2.1 C;ambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivas y econdémicos.

Mayor grado de automatizacion de los procesos: las
nuevas instalaciones seran disefiadas con un mayor gra-
do de automatizacién y en las existentes se ird incre-
mentando. Se generalizaran los sistemas de control dis-
tribuido. Se aplicardn modelos matematicos de simu-
lacién y optimizacion en los sistemas de control en linea.
Se incrementara fa medicion automatica, integrada en
el sistema de control, mediante analizadores en linea
y nuevas técnicas de medicion. Se ampliarad el uso de
sistemas de control secuencial (CLP) y de telemsando.

Mayor grado de integracion de la informacion: los
nuevos sistemas de informacién soportades informati-
camente integraran el conjunto de datos necesarios para
la gestién de la empresa: desde ios obtenidos directa-
mente de los sistemas de control y medida del proceso,
hasta los datos contables y ratios de gestién, pasando
por los de control de calidad, almaceén, mantenimien-
to, etc.

Mayor flexibilidad entre los diversos puestos de tra-
bajo y mayor polivaiencia de cada uno de elios: los tra-
bajadores serdn intercambiables entre los distintos pues-
tos de un area de trabajo, realizaran con mayor auto-
nomia su tarea, reduciendo el auxilio de otros depar-
tamentos y se incrementaran las relaciones, proyectos

y trabajos interdepartamentales con mayor_participacién
de todos los niveles de los departamentos involucrados.

2 29 Cambios en las actividades profesionales.

La complejidad creciente de los sistemas de control
obligara a la utilizacion de aplicaciones informaticas,
manejandose modelos de simulacién y optimizacion. La
ubicacion de analizadores en linea y de nuevos instru-
mentos de medida requerirdn mayores conocimientos
analiticos para poder interpretar y validar fas mediciones.

Los nuevos sistemas de integracion de la informacién
incrementaran dichas actividades de validacion de datos,
asi como las de elaboracion de informes a partir de ellos.

La mayor flexibilidad en la organizacién del trabajo
har4 crecer e! peso de las actividades de coordinacion,
asignacidn de tareas y supervision del personal a su car-
go, que se realizaran con mayor grado de autonomia.

2.2.3 Cambios en la formacioén.

Se requerirdn mayores conocimientos de informatica,
para poder usar aplicaciones de calculo, en las que inter-
vengan gran numero de variables.

Se requerird un cierto conocimiento general sobre
técnicas de reconciliacion y validacién de datos.

Sera necesario un cierto conocimiento sobre los nue-
vos sistemas de control, tanto de su légica 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 incre-
mento cualitativo de los conocimientos de quimica, fisica
y quimica analitica, aplicadas a la industria.

Se requerirdn 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.

2.3 Posicion en el proceso productivo

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura ejercerd su actividad en el sector quimico
en el 4rea de Produccion.
~ Los principales subsectores en los que puede desarro-
liar 5u actividad son:

1° Fabricacion de productos basicos: refino de

petréleo, Productos quimicos organicos de origen petro-
quimico, Gases industriates, Productos basicos oo Qui-
mica inorganica, Productos bésicos de Quimica organica,
Abonos y compuestos hitrogenados fertilizantes, Prime-
ras materias plasticas, Caucho sintético, Pigmentos y
Fibras sintéticas. )

2.2 Fabricacion de productos quimicos de mezcia
y transformacion: pinturas, barnices, lacas y adhesivos.
Detergentes, jabones y articulos de limpieza. Tintas de
imprenta. Material fotogréfico sensible,etc. {No se inclu-
ye transformados de plastico ni de caucho).

3.° En otros sectores productivos con instalaciones,
en las gue se realizan operaciones basicas Quimicas {de-
puracién, metalurgia, stc.).

En general, grandes o medianas empresas dedicadas
a la fabricacion de productos anteriores de caracter publi-
co o privado. :

El Técnico supaerior en industrias de proceso quimico
participara en una unidad de produccion, coordinado por
un nivel de cualificacién superior, del que recibe ins-
trucciones generales y al cual informa. Se responsabi-
fizar4 de organizar el trabajo de un grupo de técnicos.
de planta a su cargo, asi como de supervisar su cum-
plimiento.
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Coopera en trabajos que requieren coordinacién de
actividades como mantenimiento o control de calidad.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Esta figura profesional se ubica fundamentalmente
en las funciones/subfunciones de: produccién/organi-
zacion, ejecucion y control de proceso.

Las tecnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan
el campo de fa quimica industrial, tienen unos aspectos
comunes y otros que pueden diferenciarse segun el tipo
de subsector al que se aplica el trabajo.

a) Técnicas y conocimientos tecnoldgicos comunes:

1.° Gestidn guimica: organizacién de recursos
humanos y de produccion. Elaboracién de instrucciones.
Rendimiento y optimizacion de la produccién. Legisla-
cion quimica, de seguridad y medio ambiente quimico.
Responsabilidad en calidad.:

2° Proceso productivo quimico. Operaciones basi-
cas comunes a [os procesos. Instalaciones comunes. Nor-
mas de correcta fabricacion. Control de proceso.

3.° Materias quimicas: conocimientos generales de
caracteristicas y propiedades de los productos quimicos.
Control de calidad de productos quimicos en proceso.
Reacciones quimicas.

4.° Seguridad de las personas (cursos de seguridad,
normas especificas), del entorno fisico (instalaciones y
sisternas, orden y limpieza, proteccién en maquinas, pro-
teccién personal, proteccién contra incendios, protec-
cién energia eléctrica, transporte y almacenamiento).
Entorno ambiente (toxicidad, temperatura ...) y protec-
cion medioambiental {técnicas de depuracidn, cantidad
y calidad de efluentes).

~ b) Técnicas y conocimientos tecnoldgicos especi-
ficos de los subsectores:

1.° Quimica Bésica: controi de proceso continuo.
Puesta en marcha y parada del proceso. Servicios gene-
rales o auxiliares.

2.° Quimica transformadora: control no automético

del proceso. Técnicas de mezcla y transformacién, y

envasado de productos.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacién un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesianal definida en el perfi! del titulo.

Contramaestre de sdlidos. Contramaestre de liquidos.
Contramaestre de produccién. Jefe de turno. Jefe de
unidad. Encargado general de produccién. Jefe/coordi
nador de produccion. Jefe de aimacén. Inspector de pro-
cesos. Encargado de proceso de reaccién. Contramaes-
tre de envasado. Jefe de calderas. Responsable de mez-
cladoras. Contramaestre o encargado de transformacién.
Adjunto de direccion de produccién. Encargado de recep-
cién de materias primas. Encargado de caiidad.

_ Posibles especializaciones: segiin el entorno geogra-
fico/industrial podra desarrollar su actividad en distintos
subsectores para lo cual necesitarda una preparacion
especifica y una experiencia en el puesto de trabajo con-
creto, derivadas fundamentalmente del tipo de proceso,
continuo o discontinuo, y de las condiciones y tipos de
control aplicados a cada caso.

3. Ensefanzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo

Describir los principales procesos de produccién y/o
depuracion quimica, identificando las operaciones basi-
cas y auxiliares que lo componen, los equipos e ins-
talaciones, las sustancias quimicas que se transforman

y los elementos y sistemas de control que lo regulan,
relacionando las diferentes operaciones del proceso con
la transformacién de la materia.

Justificar la necesidad de los servicios auxiliares de
proceso en la industria quimica, describiendo el funcio-
namiento de las instalaciones y equipos auxiliares, de
transporte y distribucion de fluidos, calculando los balan-
ces 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 control de calidad
de productos quimicos asi como los tratamientos esta-
disticos de datos y aplicaciones informaticas necesarias
para la interpretacidn y evaluacidn de resultados.

Interpretar o realizar ensayos y andlisis de control
de calidad de productos quimicos y relacionarios con
el control del proceso.

Analizar los riesgos propios de la industria quimica,
derivados de las caracteristicas de los procesos produc-
tivos y de los productos que se transforman, en relacién
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 funcidn
de datos o informaciones conocidos, valorando los resul-
tados previsibles que de su actuacion pudieran derivarse.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos vy las obligaciones que se derivan
de las relaciones laborales, asi como los mecanismos
de insercidn laboral.

Analizar, adaptar y, en su caso, generar documen-
tacién técnica imprescindible en Ja formacién y adies-
tramiento de profesionales a su cargo.

Seleccionar y valorar criticamente [as diversas fuentes
de informacion relacionada con su profesién, que ie per-
mitan el desarrollo de su capacidad de autoaprendizaje
y posibiliten [a evolucién y adaptacién de su capacidad
profesional a los cambios tecnolégicos y organizativos
del sector.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de
competencia

Mdédulo Profesional 1: Organizacién y gestién en indus-
trias de procesos

Asociado a la Unidad de competencia 1: organizar la
produccion guimica industrial

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar y desarro-| Diferenciar los tipos de pro-
llar los procesos| ceso continuo y disconti-
basicos de produc-| nuo identificando sus
ciéon quimica, ‘rela-| caracteristicas desde la
cionando las fases y| perspectiva de su econo-
operaciones basicas| mia, rendimiento y control
y auxiliares con las| de la produccién.
transformaciones de | Explicar las principales téc-
la materia y desarro-| nicas y equipos utilizados
llando la informa-! en los procesos producti-
cidon de proceso que| vos de refino de petroieo,
posibilite la realiza-| fabricacién de papel, pro-
cién de las operacio-| duccién de un medica-
nes de transforma-| mento y tratamiento de
cion. aguas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

A partir de un diagrama de
alguno de los siguientes
procesos de fabricacion:
refino de petréleo, guimica
organica, fabricacion de
papel, fabricacidn de medi-
camentos 0 quimica inor-
ganica:
¢ ldentificar los reactivos,
productos, subproduc-
tos y tipo de reaccion
quimica puesta en jue-
go.

e Asociar los campos de

aplicacion de los produc-

tos fabricados.

e Aislar los pardmetros
caracteristicos de cada
etapa: naturaleza de las
fases, temperaturas, pre-
siones, concentracio-
nes, pH, ...

e Establecer un diagrama
detailado en el que apa-
rezcan las diferentes eta-
pas del proceso y su cro-
nologia (reciclajes, trata-
mientos en paralelo, ...}.

¢ Establecer un balance
de materia sobre las
lineas principales de
fabricacion.

A partir de una descripcion
detallada de proceso qui-
mico y de ias «<normas de
correcta fabricacién»:

e Establecer un esquema
de proceso en el que
aparezcan los aparatos
{separacion, mezcla), los
equipos {bombas, com-
presores, intercambia-
dores, ..) y los disposi-
tivos de control y regu-
lacion de calidad y de
seguridad.

s Elaborar para una fase
dada, los procedimien-
tos normalizados de
operacion, desglosados
y secuenciados en ins-
trucciones de trabajo,
que incluyan al menos
especificaciones de:

s Materiales y sustan-
cias quimicas.

s Protocolo de produc-
cion aplicable.

* Determinacion de las
condiciones y parame-
tros de operacién y
control.

* Ensucaso, utiles y dis-
positivos que intervie-
nen en su realizacion.

1.2 Anaiizar las actua-
ciones y documenta-
cidn que se requie-
ren para la planifica-
cion y control de una
produccidon quimica
por lotes.

1.3 Analizar la estructu-
ra organizativa y fun-
cional de fa industria
quimica.

* Plan de toma de mues-
tras y descripcion del
tipo de ensayos reque-
ridos.

* Normas de seguridad
aplicables. .

* Hoja de instrucciones
o ficha de trabajo.

® Realizar el calculo del
rendimiento y economfia
del proceso a partir de
los datos de sus ope-
raciones.

¢ Dibujar un esquema de
una posible distribucion
en planta del proceso
justificando la distribu-
cidn adoptada.

A partir de un proceso de
fabricacién tipo, con un
ciclo de produccion deter-
minado y de un supuesto
plan de entregas a clientes:

o Evaluar los materiales,
identificar aparatos,
equipos e instrumentos
que intervienen en la
produccion.

s Describir la técnica de
planificacién mas idd-
nea a las caracteristicas
de ta produccion y lote.

s Definir los documentos
necesarios para lanzary
controlar la produccion.

e Aplicar programas infor-
maticos para el trata-
miento de los registros
de produccion y contral.

Explicar las areas funcionales
de una industria quimica,
de fabricacion de papel, de
produccion de medica-
mentos y depuracion de
aguas asi como la refacién
funcional entre las diversas
areas.

Explicar mediante diagramas
y organigramas las relacio-
nes organizativas y funcio-
nales internas del area de
produccion.

Explicar mediante diagramas
las relaciones funcionales
externas del area de pro-
duccion.

Describir el flujo de informa-
¢ién interna y externa rela-
tiva a la seguridad de los
procesos de refino y fabri-
cacion de pasta y papel.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 90 HORAS)

a} Qrganizacion de los procesos quimicos

Tipos de procesos y «procesos tipo». Esquematizacion
de procesos de fabricacion. Andlisis de diagramas de

procesos, simbologfa.
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Productividad y rendimiento de los procesos quimi-
cos.

Interpretacidn de técnicas de fabricacién de los pro-
cesos de refino de petrdleo, quimica orgénica, quimica
inorganica, fabricacion de medicamentos, fabricacion de
papel: fases, operaciones bdsicas y auxiliares de los pro-
cesos 1ipo.

Documentacion de las «Normas de Correcta Fabri-
cacién». especificaciones de materiales. Férmulas
patron. Método patrén. Instrucciones de acondiciona-
miento. Protocolos de produccion de lotes. Procedimien-
tos normalizados de operacion.

Disposicién en planta de instalaciones y equipos.

b} Sistemas y métodos de trabajo

Métodos de trabajo. La mejora de métodos.

Estudio y organizacion del trabajo. Analisis de tareas
y descripcion de puestos de trabajo en las industrias
quimicas y de procesos.

Elaboracién de «Hojas de instrucciones» para la pro-
duccidn. ‘

c} Planificacidon y control de la produccién continua
y discontinua por lotes

Conceptos generales sobre gestién de la produccién.

Programacion de una produccién por lotes. Métodos.

Eil lanzamiento. Control del progreso de la produccion.

Aplicaciones informéticas. Programas de control de
procesos y de control de la produccion.

d) Estructura organizativa y funcional de la industria
de procesos

Relaciones funcionales del departamento de produc-
cidn.
Objetivos y subfunciones de la produccién.

Médulo 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 auxi-
liares para el proceso

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar las propie-
dades estaticas y
dindmicas de flui-
dos, interpretando
las leyes y principios
por las gue se rigen.

2.2 Realizar esquemas
de instalaciones de
transporte y distribu-
cidn de fluidos en un

proceso quimico.

Clasificar los tipos de fluidos
mas comunes de la indus-
tria quimica segdn su esta-
do fisico y aplicaciones
para el proceso.

Interpretar los regimenes de
circulacion de un fluido
perfecto y real.

Aplicar el principio de conti-
nuidad y el teorema de Ber-
nouilli en fluidos perfectos.

Resolver ejercicios numeéri-
cos relacionados con la
fiuidostatica y fluidodina-
mica.

Interpretar y representar gra-
ficamente simbologia
industrial de valvulas, unio-
nes de tuberias y acceso-
rios en una supuesta ins-
talacion de transporte de
fluidos, con informacién
técnica obtenida de los
equipos de transporte e
impulsién.

2.3 Distinguir las princi-
pales técnicas y
equipos de produc-
cion, de conserva-
cién, de distribucién,
de transmisién, de
recuperacién y de
utifizacion de fa ener-
gia térmica en un
proceso quimico
industrial,

2.4 Relacionar las pro-
piedades de los
gases con Sus usos
y aplicaciones en el
proceso quimico
industrial.

Analizar el sistema de trans-
porte de liquidos por bom-
bas, y clasificarlos segin
su principio, funcidn y fina-
lidad.

Emitir hipdtesis de seleccion
de bombas en funcién de
las caracteristicas del flui-
do que impulsa, del tipo de
conduccion, de los elemen-
tos constructivos y de las
curvas caracteristicas de
las bombas para lograr un
optimo rendimiento.

Diferenciar sistemas de
transporte de gases en cir-
cuitos o redes de alta y baja
presion.

Relacionar Jos ciclos de com-
presidon de gases con los
elementos constructivos
de los compresores.

Describir las distintas técni-
cas de produccién y con-
servacion de energfa térmi-
ca requerida en el proceso.

Diferenciar las distintas téc-
nicas de transmisién del
calor.

Realizar calculos de balance
de materia y energia en
cambiadores de calor.

Interpretar la funcion de los
elementos constitutivos de
equipos de transmisién del
calor, calderas y hornos y
los procedimientos de ope-
racién a partir de esque-
mas y manuales de equi-
pos reales.

Justificar fa aplicacion de la
transferencia de energia
térmica a los procesos uni-
tarios quimicos industria-
les.

A partir de un diagrama de
flujo de un proceso en el
que se produzca transfe-
rencia de energia:

® |dentificar las fuentes de
produccién de calor.

* Subrayar el flujo de calor
en el proceso.

® Reconpcer los equipos,
instrumental y aparatos.

Relacionar las variables pre-
sidn, volumen y temperatu-
ra con las leyes que las
rigen y los instrumentos
que las miden.

Explicar el proceso de acon-
dicionamiento del aire, en
cuanto a su secado, humi-
dificacidn y purificacién, en
relacién con su aplicacién
en las operaciones unita-
rias de proceso.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIQS DE EVALUACION

Describir instalaciones de
tratamiento, distribucién y
almacenamiento de aire y
otros gases industriales.

2.5 Analizar las principa- | Asociar los distintos tipos de

les causas de disfun-| materiales utilizados en la
cidn en los equipos| construccion de equipos
de distribucidn,| gquimicos, en funcién de su
impulsidn y regula-| posterior uso y posibles
cion del flujo en un| alteraciones por corrosion,
proceso quimico. fatiga, etc.

Relacionar los efectos de las
condiciones y estado fisico
de fos fluidos sobre la con-
duccién.

A partir de un supuesto prac-
tico de un circuito de con-
duccién de fluidos con
parametros definidos y un
problema de disfuncion del
mismo (presién, tempera-
tura, fugas, etc.):

* Proponer soluciones,
actuando supuestamen-
te sobre las bombas ¢
valvuias, variando sus
condiciones de funcio-
namiento y razonando el
alcance de la solucion.

s Proponer modificacio-
nes a la configuracidn
det circuito.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 120 HORAS)

a} Mecanica de fluidos

Estatica de fluidos vy sus aplicaciones. Medida indus-
trial de temperatura, presién, nivel y caudal.

Dinamica de fluidos y sus aplicaciones. Regimenes
de circulacion. Teorema de Bernouilli aplicado a movi-
miento de fluidos.

b) Sistemas de impulsién, transporte y distribucién
de fluidos ‘

Transporte de fiuidos: tuberias, valvulas y accesorios.
Caracterizacidn y normalizacion.

Bombas: centrifugas, alternativas y rotativas. Carac-
teristicas y detalles constructivos.

Operacidn y entretenimiento de bombas. Curvas
caracteristicas y rendimiento.

Impulsion de gases. Soplantes.

c) Produccién y transferencia de energia térmica

_ Sistemas de produccidn de energia térmica, combus-
tibles y otras fuentes de energia alternativas.

Equipos de produccidon de energia térmica: calderas
de vapor y hornos. :
~ Produccién de vapor de agua: tipos de vapor y uti-
lizacién de los mismos, propiedades termodinédmicas.

Transmisidn de calor. Equipos de intercambio de
calor. Refrigerantes, condensadores y hervidores. Apli-
caciones de la transferencia de calor.

Produccidn de frio. Equipos.
_ Realizacian, en el taller planta, de experiencias prac-
ticas sobre produccién y transferencia de energfa tér-
mica. '

d) Elaire y otros gases industriales

Tratamiento, transporte y distribuciéon del aire par:
diferentes usos.

Médulo Profesional 3: Proceso quimico

Asociado a la Unidad de competencia 3: Coordinar
produccion y el control del proceso quimico industria

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Esquematizar e in-}Realizar esquemas de apara
terpretar diagramas| tos o instalaciones utilizan
de flujo de procesos| do las normas de repre
de produccibn y/o! sentacién.
depuracién quimico | Representar esquemas fun
industrial como con-| cionales de dispositivos
junto de operacio-| propios de la tecnologi:
nes unitarias y rela-| quimica. .
cionarlo con el siste-| Analizar disposiciones cons
ma de regulacién y| tructivas de aparatos y dis
control. positivos propios de la tec

nologla qufmica.

Representar funciones, dia
gramas cartesianos, &ba
cos, etc., relacionados cor
el sistema productivc
industrial.

Aplicar los sistemas de repre
sentacion grafica comc
medio de comunicacién de
la informacion, de proce
sos, de producto y sobre
seguridad en la industric
quimica.

A partir de una informaciér
de proceso real de produc
cidn de una produccion pot
lotes de un producto quf
mico;

* Proponer soluciones
mediante una represen:
taciéon grafica de Ik
adaptacion de la infor:
macidon de proceso &
unas supuestas maqui
nas y equipos bdsicos.

® Interpretar diagrama:
de instrumentacion de
procesos quimicos.

3.2 Relacionar las opera-| Describir los equipos de
ciones de transpor-| transporte de sdlidos mas
te, disgregacion y| frecuentemente usados en
tratamiento de soéli-| la industria gquimica.
dos con su incorpo-| A partir de un supuesto pro-
racion en el proceso; blema de obtencidén de sdli-
quimico. dos de tamario de grano

determinado:

* |dentificar los equipos
de disgregacion, tamiza-
cion y clasificacién de
solidos gue deben ser
utilizados.

e C(Clasificar los sdlidos en
grupos de acuerdo al
tamafio de grano.
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CAPACIDADES TEAMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3 Seleccionar la técni-
ca de separacidn
mecanica o difusio-
nal adecuada a la
separacion de una
mezcla.

3.4 Evaluar la reaccién
quimica como ele
mento fundamental
de fa transformacién
de la materia en los
procesos quimicos.

¢ Definir los principios del
andlisis granulométrico.

® Planificar el disefio de
un procedimiento de dis-
gregacion y separacion
de solidos.

Asociar el uso de productos
en polvo en la industria qui-
mica con los procesos de
mezcla y transformacion.

Analizar las caracteristicas
de los componentes de la
mezcla, a partir de su esta-
do fisico, polaridad o natu-
raleza orgdnica/inorgéani-
ca, a fin de elegir una téc-
nica de separacién eficaz.

En una operacién de separa-
cién mecanica y/o difusio-
nal:

® Relacionar los principios
ligados a ias técnicas de
separacidn con [os cons-
tituyentes de una mez-
cla.

* Realizar calculos numé-
ricos de balance de
materia y/o energia.

® Describir los elementos
constructivos de los dis-
tintos equipos, identifi-
cando los instrumentos
y aparatos utilizados en
la separacién y purifica-
cién.

® Interpretar su aplicacién
en un proceso industrial
de tratamiento de aguas
industriales.

Realizar manipulaciones vy
aplicar técnicas a fin de
separar los constituyentes
de una mezcla, construyen-
do el montaje, seleccionan-
do el material, manipulan-
do aparatos y preparando
las disoluciones, mezclas y
reactivos, vy justificar los
pasos del procedimiento
de separacion.

Utilizar datos de tablas, cur-
vas y gréaficos para emitir
hipdtesis sobre la naturale-
Za de los componentes
separados.

Clasificar los tipos de reac-
ciones quimicas, segdn la
naturaleza de la materia
que interviene y la aplica-
cfon que de ella se obtiene.

Definir las variables que afec-
tan la velocidad de una
reaccion y técnicas de des-
plazamiento de equilibrio
én un proceso quimico
industrial, asi como los
posibles sistemas de con-
tro! de una reaccion.

3.5 Definir fos criterios
de eleccién y condi-
ciones de
cién y puesta en fun-
cionamiento de los
instrumentos de
medida industrial.

3.6 Establecer los siste-
mas de control deun
proceso quimico

mediante condicio-

nes establecidas.

3.7 Realizar, analizar y
controlar operacio-
nes de separacidn
mecanica y difusio-
nal de productos qui-
micos a escala de
laboratorio, analizan-
do los resultados
obtenidos y extra-
yendo conclusiones
sobre su aplicacién
al proceso industrial.

instala-

Describir los distintos tipos
de reactores industriales,
en atencién a ia finalidad
de la reaccion y elementos
constructivos.

Relacionar la corriente eléc-
trica con el desplazamien-
to idnico de una reaccién.

Aplicar la electroquimica a
procesos de fabricacién y
purificacion de productos
quimicos.

Medir presiones con la ayuda
de mandémetros y realizar
el esquema de instalacién
del aparato en el proceso.

Relacionar el uso de los dife-
rentes tipos de instrumen-
tos de medida de tempera-
tura con la escala de medr
da y el medio en el que se
desarrolla la medida.

Aplicar instrumentos de
medida directos o indirec-
tos para determinar el nivel
y caudal de un fluido.

Elaborar esquemas de mon-
taje y de instalacién de ins-
trumentos de medida del
caudal, teniendo en cuenta
la naturaleza del fluido y ia
disposicion de fa tuberia.

Realizar cdlculos de las medi-
das indirectas para obtener
los resultados de la varia-
ble, utilizando las unidades
adecuadas.

Interpretar un lazo de control
y descomponer en sus ele-
mentos justificando la fun-
¢ién y disposicién de cada

- uno.

Definir y utilizar la termino-
logia propia de instrumen-
tacién y control.

Manipular controladores
manuales y automaticos.

interpretar sistemas de con-
trol avanzado.

En un caso practico de ope-
raciones bésicas de proce-
50 quimico realizados a
escala de laboratorio:

® Seleccionar la técnica
de separacién id6nea y
preparar la instalacion.

* Analizar el proceso de
transferencia correspon-
diente calculando su
rendimiento.

® Realizar el balance de
materia y energia de la
transferencia.

® Evaluar el resultado
obtenido (identificacién
de los productos, rendi-
miento del proceso...}.
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CONTENIDOS BASICOS (DURACION 240 HORAS)

~a) El Proceso de produccién o depuracién quimico
indusfrial. Operaciones unitarias:

Balance de materia y energia

Operaciones de transporte, disgregacion y tratamien-
to de sélidos: molturacién, analisis granulométrico y
tamizacion.

Operaciones de separacion mecanica: filtracion, sedi-
mentacidn, centrifugacion, decantacion.

Operaciones de separacion difusional: destilacion,
extraccion, absorcion, evaporacion, cristalizacion, liofiti-
zacion y secado. .

Operaciones de mezcla y transformacion.

En cada operacidn: técnicas, equipos e instrumentos.
Principio fisico y relaciéon con las caracteristicas de la
materia a procesar.

Realizacion, a escala de taller-planta, de un conjunto
de operaciones unitarias que permita el procesado de
produccion o de depuracidn de la materia, con indicacién
de los balances de materia y energia y los calculos
efectuados.

b} Operaciones con reaccion quimica:

Reacciones quimicas. Tipos. Cinética, factores que
influyen en la velocidad de la reaccion.

Reactores. Tipos y caracteristicas. Control de las varia-
bles de la reaccién en el reactor. s

Electroquimica: celdas electroliticas.

Realizacion practica de una reaccién en el taller-planta
o laboratorio.

¢} Sistemas de regulacion y control:

Meétodos de control manual y automatizado.
Elementos de estructura de un sistema automatizado:

e [nstrumentacidn. Medidas industriales.
e Elementos de regulacién.

e Elementos de transmisién.

e Elementos comparadores y actuadores.

Parametros de regulacion de un proceso.

Control avanzado. Sistema de control distribuido. Apli-
cacion de la informética al control de procesos. Progra-
mas de simutacién a través de ordenador.

Mdédulo Profasional 4: Control de calidad en la
industria quimica

Asociado a la Unidad de competencia 4: Garantizar la
calidad de productos en proceso quimico

CAPACIDADES TEAMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Relacionar los siste-| Describir la funcién de ges-
mas de control de| tion de calidad identifican-
. calidad utilizados en| do sus elementos y la rela-
el proceso de pro-{ cién con los objetivos de
duccion o depura-! la empresa y la producti-
cidén quimico indus-| vidad.
trial con la gestion|ldentificar ia metodologia,
de calidad. técnicas y personal asocia-
dos a controf de calidad en
la industria quimica.

Reconocer los documentos
utilizados en un sistema de
control' de calidad tales
como normas, métodos,
procedimientos, protoco-
los o graficos de control.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2 Determinar los mé-
todos y momentos
de comprobacion y
control de calidad
aplicables a la indus-
tria quimica.

4.3 Tomar y preparar
muastras en proce-
so0 quimico y produc-
tos quimicos alma-
cenados.

Identificar los sistemas de
comprobacién de la cali-
dad de materias primas.

Ordenar y clasificar produc-
tos quimicos atendiendo a
las propiedades fisicas, qui-
micas y reactivas, en con-
diciones de seguridad y
calidad y realizar fichas de
especificaciones de cali-
dad de productos.

Relacionar el control de las
variables del proceso con
la variacién de los pardme-
tros de calidad de la mate-
ria en proceso.

Distinguir los distintos meto-
dos: manuales automati-
cos o de campo, para
determinacién de los para-
metros de calidad de la
materia en proceso.

Describir la importancia de
los sisternas de dosifica-
cién, envasado y marcaje
en productos acabados
como factores de calidad.

A partir de un proceso qui-
mico definido por sus ope-
raciones, equipos, materia-
les y productos:

o identificar las caracteris-
ticas de calidad de la
materia.

¢ Identificar los factores del
proceso que intervienen
en la variabiidad de las
caracteristicas de calidad.

Determinar los puntos,
momentos o frecuencia en
los que es necesario rea-
lizar ensayos o analisis de
controf de calidad. .

Describir las medidas de
variables fisicoquimicas o
analisis necesarios para el

- control de ia calidad.

Distinguir los principales méto-
dos utilizados para el mues-
treo manual o automatico
de una sustancia en un pro-
ceso quimico industnal.

Identificar los equipos e ins-
trumentos para la toma de
muestras segun el estado
y condiciones fisicas de la
materia.

Realizar el procedimiento de
toma de muestra obtenien-
do la misma en el envase
adecuado y conservandoia
en las condiciones reque-
ridas 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. '
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TEAMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

4.4 Etfectuar medidas de
variables fisicoqui-
micas relacionando-
las con el control del
producto y el del
proceso,

4.5 Interpretar las princi-
pales técnicas de
analisis instrumental
utilizadas en control
de calidad en proce-

s0 quimico.

4.6 Tratar datos para
obtener resultados
aplicando técnicas
estadisticas, reali-
zando gréficos, y ela-
borar informes técni-
¢os de produccién o
control quimico y
elaborar informes
técnicos de produc-
ciébn o control qui-
fmico.

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
fisicoquimicas, expresar
las variables con las unida-
des correspondientes y
resolver cambios de siste-
mas de unidades.

Efectuar determinaciones
practicas de ensayos fisi-
cos y quimicos, manipulan-
do correctamente el mate-
rial y respetando las medi-
das de seguridad, con el fin
de obtener una medida
con la precision apropiada.

Elegir, entre diferentes técni-
cas o0 instrumentos que
mide la misma variable, la
que mejor corresponde 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 permi-
ten identificar o medir la
concentracion de una sus-
tancia.

Escoger la técnica adecuada
en tiempo y lugar, para la
determinacién de un para-
metro preestablecido.

A partir de los datos sumi-
nistrados por el instrumen-
to, de forma manual y/o
automatica:

* (Obtener resultados.

¢ Comparar con patrones
o tablas de referencia.

* [nterpretar los resulta-
dos en funcién de ias
especificaciones de cali-
dad prevista.

Aplicar técnicas de analisis
quimico e instrumental
para la determinacién de
identidad o concentracion
de sustancias.

A partir de un conjunto de
datos obtenidos experi-
mentalmente con un méto-
do determinado y con ins-
trumentos de precision
conocidos:

* Interpretar la precision
obtenida respecto al
método e instrumentos
utilizados.

® Diferenciar la exactitud
de los datos experimerr-
tales rescecio a ja nre-
cision sl fngrneasrto.

* Determinar posibles
errores y sus causas
segun el tipo de instru-
mento y de método uti-
lizado.

* Construir tablas de
datos y representarlos
graficamente en distin-
tos tipos de escala, rea-
lizando los calculos
necesarios para expre-
sar la variable en la esca-
la fijada.

* Expresar resultados con
las cifras significativas
adecuadas en funcidn
de la pracision.

ldentificar los elementos que
componen el informe
segun los objetivos que se
pretenden con su elabora-
cion.

Comparar resultados obteni-
dos con documentos téc-
nicos de parametros de ia
materia, identificando des-
viaciones sobre las previ-
siones.

Evaluar los resultados obte-
nidos, discriminando aque-
Hlos valores que pueden ser
acumulados de los que
deben ser rachazados.

Expresar el informe con la
terminologia quimica ade-
cuada.

CONTENIDOS BASICOS {(DURACION 120 HORAS}

a} Gestidn y control de calidad:

Concepto de calidad de un producto y su medida.

Calidad en el Disefio del producto. Cambio de pro-
ceso. Desarrollo de un producto.

Garantia de calidad en los suministros de proveedor.
Técnicas de muestreo en fases de produccién.

Calidad en la fabricacién. Anéiisis del proceso. Varia-
ciones en los procesos y su medida. Recogida de datos
Y presentacion, estadistica. Representacién grafica. Tipos
de gréaficos de presentacion de datos y resultados. Inter-
pretacion de graficos de control por variables y atributos.

Las normas de correcta fabricacion en relacion a la
calidad. Norma espafiola de sistema de calidad.

Gestion econdmica de la calidad. Costes de calidad.
Mejora de la calidad. Motivacién. Manuales y sistemas
de calidad.

Calidad de entrega y servicio.

Incidencia de la automatizacion sobre {a calidad.

b} Medida de variables fisicoquimicas:

instrumentos y métodos de determinacién de varia-
bles fisicoquimicas,

Determinacién practica de diferentes variables fisi-
coquimicas. Traizmiento estacistico y grafico de los valo-
res cbtenidos experimentalmente en una seric de medi-
das de una variable @ interpretacidn en r=lnzién al control
de caiidad,
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c) Técnicas de andlisis aplicadas al control de cali-
dad de productos en proceso o productos finales

Andlisis quimico: volumetrias y gravimetrias mas
caracteristicas.

Técnicas instrumentales de andlisis mas utilizadas en
la industria quimica.

Métodos eléctricos: potenciometria. Conductimetria.
Colorimetria.

Métodos dpticos: refractometria. Polarimetria. Espec-
trofotometria visible UV, IR.

Métodos cromatograficos.

Determinacién practica de la identidad y cantidad de
materia o concentracién de diversas sustancias por apli-
cacién de métodos analiticos. Tratamiento estadistico
y grafico de los valores obtenidos experimentaimente
en una serie de analisis de la misma sustancia e inter-
pretacion en relacién al control de calidad.

Médulo profesional 5: Seguridad y ambiente quimico

Asociado a la Unidad de competencia 5: Cumplir y hacer
cumplir las normas de correcta fabricacion, de seguridad

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERH}S DE VALORACION

y ambientales de proceso quimico

CAPACHDADES TERMINALES

CRITERIQS DE VALORACION

5.1 Analizar las medidas
de seguridad relati-
vas a la prevencién
del riesgo derivado
de las materias qui-
micas.

5.2 Analizar las medidas
de seguridad relati-
vas a los procedi-
mientos y métodos
de trabajo de la

industria quimica.

Explicar las medidas de segu-
ridad relativas al envasado,
etiquetado y transporte de
materias quimicas, relacio-
nandolas con las propieda-
des de la materia.

Clasificar los productos qui-
micos desde la perspectiva
de su seguridad o agresi-
vidad, identificando la sim-
bologia de seguridad aso-
ciada al producto.

ldentificar la normativa de
seguridad aplicable al
envasado, etiquetado y
transporte de materias qui-
micas.

Relacionar los diversos equi-
pos de proteccidén indivi-
dual con los factores de
riesgo.

Explicar las medidas de segu-
ridad relativas al manteni-
miento de las instalacio-
nes.

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

Realizar un esquema de las
principales sefalizaciones
de seguridad de la indus-
tria quimica relacionando
la sefalizacidn con el fac-
tor de riesgo.

Describir modos operativos
en las areas clasificadas de
riesgo quimico.

Identificar los riesgos propios
de los equipos y lineas que
trabajan a presién o vacio,
justificandn las pruebas
preliminares e inspeccic
neos de zoguridad previas a
sU puesis an marchs.

b.3 Analizar los siste-
mas, equipos y dis-
positivos utilizados
para prevenir el ries-
go derivado del pro-
ceso quimico, rela-
cionando los siste-
mas y dispositivos
con los factores de
riesgo y con las ope-
raciones de proceso.

.4
necesarios para la
observacién de las
medidas de protec-
cién del medio
ambiente.

Analizar los medios.

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

Describir las medidas de pre-
vencién frente al contacto
con la corriente eléctrica.

Explicar el funcionamiento
de! sistema de control de
la seguridad de proceso
describiendo el funciona-
miento e interaccion de
detectores, alarmas vy
actuadores. .

Relacionar la funcién de los
actuadores de proceso con
las variables y modificacio-
nes que producen en su
desarrollo.

A partir de un diagrama de
proceso quimico que incor-
pore el sistema de segu-
ridad:

¢ |dentificar los elementos
de seguridad asociados
al sistema de control.

¢ Explicar la funcién y jus-
tificar la disposicién de
los sistemas de alarma.

e Justificar la redundancia
de equipos como siste-
ma de seguridad.

Para un conjunto de regla-
mentos y normas me-
dioambientales dadas y a
partir de un supuesto pro-
ceso de fabricacién o de
laboratorio conveniente-
mente caracterizado:

» |dentificar los aspectos
esenciales de la norma-
tiva aplicables al proce-
50.

¢ Identificar los parame-
tros de posible impacto
ambiental.

e Justificar ia disposicion
y aplicacién de los dis-
positivos de deteccién y
medida de contaminan-
tes, tales como redes de
vigilancia, equipos mavi-
les o Kits de analisis.

Valorar la necesidad y la
importancia de los siste-
mas de control de emisio-
nes a la atmdsfera, de
depuracién de aguas y de
tratamiento de residuos,
como medio de proteccion
del medio ambients v d2
cumplimiento de las nor
mas y diractivas medisam-
e ales.
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CAFACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE VALORACION

5.5 Relacionar los facto-
res de riesgo higiéni-

Clasificar los contaminantes
quimicos y bioldgicos por

Contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos. Dispo-
sitivos de deteccién y medida. Andlisis y mapa de riesgos
higiénicos.

Contaminaciéon debida a emisiones a la atmasfera,
aguas residuales y residuos sélidos. Plan de emergencia

su naturaleza, composicion

bajo en la industria| vy efectos sobre el organis-

quimica, con sus| mo.

efectos sobre Ia|Clasificar los contaminantes

salud y con las téc-| fisicos y los derivados del

nicas y dispositivos| microclima de trabajo por
de deteccidn y/o| su naturaleza y efectos
medida. sobre el organismo.

Realizar mediciones de los
contaminantes quimicos,
bioldgicos y fisicos con dis-
positivos de deteccién
directa, interpretando el
resultado de las medidas
en refacidn con los valores
de referencia de la norma-
tiva aplicable.

Describir los dispositivos de
deteccidon y/o medida
homologados.

Describir las medidas de pro-
teccidn individual y colec-

. tiva que son propias de la
actividad industrial.

co derivados del tra-

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)

a) | Seguridad del proceso y del trabajo quimico:

Las técnicas de seguridad: evolucidn y planteamiento.
Planificacién de medidas preventivas.

Analisis de riesgos.

Serializacién de seguridad.

b) Prevencidn del riesgo:

_ Del proceso: sistema de control. Detectores de segu-
ridad de proceso. Alarmas. Actuadores sobre e! proceso.
Actuadores de seguridad. Sistemas de prevencién de
fallos en el sistema de control.

Prevencion del riesgo por productos qufmicos. Sefia-
lizacidn de seguridad en el envasado y etiquetado. Reglas
de orden y limpieza.

Prevencién de los riesgos industriales: de contacto
con la corriente eléctrica, del mantenimiento de insta-
laciones y de los equipos que trabajan a presién o vacio.

¢) Medidas y medios de proteccién y respuesta a
la emergencia: .

Proteccidn colectiva.

Equipos de proteccion individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de
emergencia:

* Accidentes de trabajo: clasificacién. Andlisis de
indices de accidentabilidad. Notificacién y registro
de accidentes. Métodos para investigacién de acci-
dentes e incidentes.

¢ Incendio y explosion: produccién, deteccién Y pro-
teccion.

Planes de emergencia: frente a incendios. Equipos
Yy técnicas de extincién. Frente a explosiones. Frente a
intoxicaciones. Frente a fugas y derrames internos.

d) Prevencién y proteccion del ambiente:

Higiene industrial. Prevencién y proteccién del
ambiente de trabajo.

frente a la contaminacién medioambiental.

Técnicas de tratamiento y de medida de contami-
nantes. Normativa medioambiental.

Utilizacién de tecnologia limpia para minimizacién de

residuos.

3.3 Médulo profesional transversal: Relaciones en el

aentorno de trabajo

CAFALCIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Definir, en el marco de un
tipo concreto de organi-
zacion laboral, las nor-
mas de funcionamiento
{tanto colectivas como
individuales) de un equi-
po de personas para
conseguir la activa par-
ticipacion de todos sus
miembros.

Establecer una eficaz
comunicacion para asig-
nar tareas, recibir ins-
trucciones e intercam-
biar ideas o informacién,
resolviendo los posihles
interrogantes situacio-
nales que se originen.

Afrontar los conflictos que

se originen en el entor-
no de trabajo, haciendo
participar a todos los
miembros del grupo en
la deteccién del origen
del prohlema, evitando
hacer juicios de valor, y
resolver el conflicto cen-
trandose en aquellos
aspectos que se puedan
modificar.

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

Diferenciar y caracterizar el
nivel de responsabilidad de
cada uno de los participan-
tes de un determinado
equipo de trabajo.

Respetar las opiniones de los
demas miembros del equi-
po.

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 pro-
ceso comunicativo.,

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

| Deducir las alteraciones pro-

ducidas en la comunica-
cion de un mensaje en el
gue existe disparidad entre
lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interfe-
rencias que dificultan la
comprensién de un men-
saje.

Clasificar los diferentes tipos
de problemas que se pue-
den presentar en las rela-
ciones laborales.

Relacionar los recursos téc-
nicos utilizados para solu-
cionar un determinado pro-
biema.

identificar y aplicar la posibi-
lidad de solucidén mas ade-
cuada para resolver un
conflicto.

Fomentar y valorar positiva-
mente la participacidn de
los demds componentes
del grupo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Tomar decisiones, con-
templando las circuns-
tancias que obligan a
tomar esa decisién y
teniendo en cuenta ias
opiniones de los demas
respecto a las vias de
solucion pasibles.

Ejercer liderazgo en el
marco de sus competen-
cias profesionales,
manifestando sus apre-
ciaciones de forma obje-
tiva y participando en la
toma de decisiones, en
la determinacién de las
actividades, objetivos,
instrumentos y medios,

y en el reparto de tareas.

Conducir y participar en
reuniones y/o discusio-
nes, alcanzando un
ambiente de trabajo
relajado y cooperativo
de todos los participan-
tes.

Identificar y clasificar los
posibles tipos de decisio-
nes que se pueden utilizar
ante una situacidn concre-
ta.

Analizar {as circunstancias
en las que es necesario
tomar una decisién y elegir
la mds adecuada.

Aplicar el método de busque-
da de una solucién o res-
puesta.

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

identificar y caracterizar los
diferentes modelos de lide-
razgo.

Analizar y valorar las diferen-
tes situaciones ante las
que puede encontrarse el
lider y las distintas formas
o estilos de intervencién.

Enumerar los objetives mas
relevantes que se persi-
guen en las reuniones de
grupo.

Identificar las diferentes téc-
nicas de dinamizacién y
funcionamiento de grupos.

Descubrir las caracteristicas
de las técnicas mas rele-
vantes.

Relacionar cada una de las
técnicas con el tamafio y

" jos objetivos del grupo.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)
a) Principios de organizacién empresarial:
Direccién y coordinacién de acciones de los miem-

bros de un grupo o equipo.

- Factores claves en la organizacion.
Componentes basicos de una organizacion empre-

sarial tipo.

b) Procesos de informacién/comunicacion:

Produccién de documentos en los cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.
Comunicacién oral de instrucciones para la conse-

cucién de unos objetivos.

Tipos de informacién/comunicacién.
Elementos del proceso de comunicacion.

c) Relaciones laborales:

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

Direccién y/o liderazgo.

El confilicto. .
Toma de decisiones.

d) Dinamica de grupos:

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion de grupos.
Técnicas de dinamica de grupos.
Técnicas para la direccién de reuniones.

3.4 Moédulo profesional de formacién en centro de

trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

~ Elaborar una informacion

en la cual se contem-
plen los procedimientos
e instrucciones relativos
a las diferentes opera-
ciones derivadas de una
parte de un proceso qui-
mico, consiguiendo la
calidad establecida,
optimizando el uso de
los medios y estable-
ciendo el programa de
produccién..

Manejar los equipos mas
cominmente utilizados
en los procesos quimi-
cos, reconociendo las
técnicas de verificacién
e inspeccién necesarios
para su correcto estado
y funcionamiento.

Controlar una unidad de
proceso quimico bien en
campo bien desde el
cuarto de control, garan-
tizando la produccién y
{a calidad del producto.

A partir de Ia informacion
real de proceso relativo a
una unidad:

» |dentificar las operacio-
nes basicas, los pardme-
tros de operacién y con-
trol y las variables de la
unidad del proceso.

o |dentificar los diferentes
equipos, sus caracteris-
ticas y sus prestaciones.

¢ |dentificar y caracterizar
los productos.

s Desarrollar las instruc-
ciones generales del
proceso relativas a la
unidad de produccion
seleccionada.

La programacion debe tener
en cuenta:

¢ Los tiempos de proceso.

e La secuencia, el sincro-
nismo, la simultaneidad
de las operaciones y vigi-
lancia de los puntos cla-
ve.

* La situacién operativa
de los medios de pro-
duccién y de los recur-
sos humanos.

e Las existencias, las
caracteristicas del apro-
visionamiento y los pla-
zos de entrega de los
productos.

e La utilizacion de los
equipos de proteccién
personal.

Identificar y distinguir el uso
y caracteristicas de dife-
rentes tipos de equipos
tales como los dispositivos
méviles, los incorporados a
la instalacién y los emplea-
dos para realizar ensayos
o pruebas en vacio.

Interpretar los manuales téc-
nicos de los equipos mas
relevantes.

Registrar los datos relativos
al estado y verificacién de
los equipos.

Elaborar ordenes de trabajo
para separar o corregir el
funcionamiento defectuo-
so de los equipos.

Interpretar la informacion del
proceso quimico v la rela-
tiva a los procedimientos e
instrucciones que la
desarrollan.

Interpretar y aplicar los pro-
cedimientos de produc-
cién.

Interpretar y aplicar el plan
de calidad.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Aplicar las normas y pro-
cedimientos sobre segu-
ridad, higiene y medio
ambiente.

Comportarse de forma
responsable en el centro
de trabajo e integrarse
en el sistema de relacio-
nes técnico-sociales de
la empresa.

Realizar medidas de las varia-
bles que intervienen en el
proceso: temperatura, pre-
sion, nivel y caudal.

Llevar a cabo tomas de mues-
tras y analizar el producto.

Maneijar el panel de control de
la cabina, interpretando las
instrucciones e indicaciones
suministradas por ia pantalia
y demas sistemas de infor-
macién sobre el proceso.

Distinguir los distintos siste-
mas y equipos de seguridad
relacionando el uso de cada
uno de ellos con las posi-
bles situaciones de emer-
gencia que se presenten.

Valorar situaciones de riesgo
y tomar las medidas mas
adecuadas para la preven-
cion de accidentes.

Actuar en caso de emergen-
cia con arreglo a los planes
establecidos, coordinando,
a su nivel, las operaciones
programadas que le corres-
pondan y usando los cana-
les de informacién previs-
tos.

Interpretar y ejecutar con difi-
gencia las instrucciones
que recibe y responsabili-
zarse del trabajo que
desarrolla, comunicandose
eficazmente con las perso-
nas adecuadas en cada
momento,

Observar los procedimientos
y normas internas de rela-
ciones laborales estableci-
das en el centro de trabajo
y mostrar en todo momen-
to 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 estabiecido en
las normas y procedimien-
tos técnicos establecidos
{informacién de proceso,
notmas de calidad, normas
de seguridad....) participan-
do en las mejoras de cali-
dad y productividad.

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

Utilizar los sistemas estable-
cidos para recibiry/o trans-
mitir informacién,

3.6 Maddulo profesional
laboral

de formacidn y orientaciér

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones
preventivas y/o de pro-
teccion minimizando los
factores de riesgo y las
consecuencias para la
salud y el medio ambien-
te que producen.’

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

Diferenciar las modalida-
des de contratacién y
aplicar procedimientos
de insercién en la rea-
lidad laboral como ftra-
bajador por cuenta aje-
na o por cuenta propia.

Orientarse en af mercado
de trabajo, identificando
sus propias capacidades
e intereses y el itinerario
profesional més iddneo.

Identificar las situaciones de
riesgo mas habituales er
su ambito de trabajo, aso
ciando las técnicas genera
les de actuacion en funcidr
de las mismas.

Clasificar los dafios a la saluc
y al medio ambiente er
funcién de las consecuen:
cias y de los factores de
riesgo mas habituales que
los generan.

Proponer actuaciones pre
ventivas y/o de proteccion
correspondientes a los ries-
gos mas habituales, que
permitan disminuir sus
consecuencias.

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

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

Realizar la ejecucién de téc-
nicas sanitarias {RCP,
inmovilizacidn, traslado...),
aplicando los protocolos
establecidos.

Identificar las distintas moda-
lidades de contratacién
laboral existentes en su
sector productivo que per-
mite la legislacién 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 docu-
mentos necesarios y loca-
lizar los recursos precisos,
para constituirse en traba-
jador por cuenta propia.

identificar y evaluar las capa-
cidades, actitudes y cono-
cimientos propios con
valor profesionalizador.

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

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



20624

Juaves 8 julio 1993

BOE num. 162

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Interpretar los datos de la

estructura sociqeconq-
mica espafiola, identifi-

cando las diferentes

variables implicadas y
las consecuencias de
sus posibles variacio-

nes.

Analizar ia organizacién y

la situacidn econdmica

de una empresa del sec-

tor, interpretando los
parametros econémicos
que la determinan.

Emplear las fuentes basicas
de informacién del dere-
cho 1aboral {Constitucion,
Estatuto de los trabajado-
res, Convenio Colectivo...)
distinguiendo los derechos
y las obligaciones que le
incumben.

Interpretar los diversos corn-
ceptos que intervienen en
una «Liquidacién de habe-
ress.

En un supuesto de negocia
cién colectiva tipo:

e Describir el proceso de
negociacién.

+ jdentificar las variables
(salariales, seguridad e
higiene, productividad
tacnoldgicas...) objeto
de negociacion.

s Describir las posibies
consecuencias y medi
das, resultado de la
negociacion.

ldentificar las prestaciones y
obligaciones relativas a la
Seguridad Social.

A partir de informaciones
econdémicas de cardcter
general:

¢ |dentificar las principa-
les magnitudes macroe-
condmicas y analizar las
relaciones existentes
entre ellas. i

Explicar las 4reas funcionales
de una empresa tipo del
sactor, indicando las rela-
ciones existentes entre
ellas.

A partir de la memoria eco-
némica de una empresa:

s |dentificar e interpretar
las variables econémi-
cas mas relevantes que
intervienen en la misma.

e Calcular e interpretar los
ratios béasicos (autono-
mia financiera, solven-
cia, garantfa y financia-
cién de! inmobilizado....)
que determinan la situa-
cién financiera de la
ampresa.

e Indicar las posibles
lineas de financiacién de
ia empresa.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.
Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cién. - .

Organizacién segura del trabajo: tecnicas generales
de prevencién y proteccién.
Primeros auxilios.

b} Legislacién y relaciones laborales:

Derecho laboral.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacién colectiva.

¢) Orientaci6n e insercién sociolaboral:

El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Andlisis y evaluacién del propio potencial profesional
v de los intereses personales.
Itinerarios formativos/profesionalizadores.
Habitos sociales no discriminatorios.

d) Principios de economia:

Variables macroecondmicas e indicadores socioeco-
némicos. ] o )
Relacionas socioacontmicas internacionales.

e) Economia y organizacidn de la empresa

La empresa: areas funcionales y organigramas.
Funcionamiento econémico de la empresa.

3.6 Materias del Bachillerato que se han debido cursar
para acceder al ciclo formativo correspondiente a

4.

esta titulo

Tecnologia Industrial il.

Quimica.
Fisica.

4. Profesorado

1 Especialidades del profesorado que debe impartir
modulos profesionales del ciclo formativo de «in-
dustrias de proceso quimico»

Médulo profesional

Especialidad
dal profesorado

Cuerpo

-
.

Organizacion
y gestion en
industrias de
procesos.
Fluidodinami-
ca y termo-
tecnia en
industrias de
pProcesos
Proceso qui-
mico

Control de ca-
lidad en la
industria qui-
mica
Seguridad vy
ambiente quk
mico
Relaciones en
el antorno de
trabajo
Formacién vy
orientacién
laboral

Andlisis y Quimi-
ca Industrial.

Operaciones de
proceso

Anaélisis y Quimi-
ca Industrial

Anélisis y Quimi-
ca Industrial

Operaciones de
proceso
Formacion y Orienr
taciédn Laboral
on y Ornen
tacién Laboral

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria

Profesor técnico
de F.P.

Profesor de ense-
fanza secunda-
ria

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria

Profesor técnico
de F.P.

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria - )

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria
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4.2 Materias y/o 4reas que pueden ser impartidas por
las especiatidades del profesorado definidas en el
presente Real Decreto

Materias dslsxfféi:rﬁl o Cuerpo
Quimica.  |Anélisis y Quimica|Profesor de ense-

fianza secunda-
rea.

Industrial.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia

4.3.1 Se establece la equivalencia a efectos de docen-
cia de los titulos de Doctor, Ingeniero, Arquitecto

0 Licenciado con el de:

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial:
Ingeniero Técnico en Industria Papelera,

Para la imparticién de los médulos profesionales corres-
pondientes a la especialidad de Anélisis y Quimica Indus-
trial.

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

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

Para la imparticién de los médulos profesionales corres-
pogdiertes a la especialidad de Formacién y Orientacién
Labora '

5. Requisitos minimos para impartir estas
ensefnanzas

5.1 Requisitos minimos de espacios e instalaciones

De conformidad con el articulo 39 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, el Ciclo formativo de For-
macion Profesional de Grado Superior: «Industrias de
Proceso Quimicon, requiere los siguientes espacios mini-
mos para su imparticién:

Espacio formativa Supe_rhcae da uiir%?cién
m? Porcentaje
Laboratorio Quimico .. 90 20
Taller de Quimica
Industrial ............. 180 50
Aula polivalente ........ 60 : 30

El grado de utilizacién expresa el porcentaje de uti-
lizacidn del espacio (respecto a la duracion total del ciclo)
por un grupo de alumnos.

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

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

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a
estudios superiores :
6.1 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupa-
cional

Proceso quimico. ) ) )
Control de calidad en la industria quimica.

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

Proceso quimico.

Control de calidad en la industria quimica.
Formacién en centro de trabajo.
Formaciodn y orientacidn laboral,

6.3 Acceso a estudios universitarios

Ingeniero Técnico en Industrias Agrarias y Alimen-
tarias. :
ingeniero Técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero Técnico en Recursos Energéticos, Combus-
tibles y Explosivos.

Ingeniero Técnico Textil.

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial.

MINISTERIO
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL

17712 ORDEN de 1 de julio de 1993 por la que se

: desarrolla el Real Decreto 728/1993, de 14
de mayo, por el que se establecen pensiones
asistenciales por ancianidad en favor de los

emigrantes esparioles.

El Real Decreto 728/1993, de 14 de mayo, por el
que se establecen pensiones asistenciales por anciani-
dad en favor de los emigrantes espafioles, configura un
mecanismo de proteccién que garantiza, en términos
de derecho subjetivo, un minimo de subsistencia para
los esparioles que residen fuera del territorio nacional
Y que, habiendo alcanzado la edad de jubilacion, carecen
de recursos.

La disposicidn final primera del Real Decreto citado
faculta al Ministro de Trabajo y Seguridad Social para
dictar las disposiciones que sean necesarias para la apli-
cacion y desarrollo de lo dispuesto en el mismo.

En su virtud, dispongo:

Articulo 1.° La tramitacidn, resolucion Y pago de
las pensiones asistenciales por ancianidad en favor de
los emigrantes espafioles, establecidas por el Real Decre-
to 728/1993, de' 14 de mayo, se ajustaran a lo dispuesto
en la presente Orden.

Art. 2° 1. La solicitud se presentard preferente-
mente en el modelo que figura como anexo 1, acom-
pafiada de los documentos acreditativos del cumplimien-
to de los requisitos exigibles.

2. Las solicitudes contendrdn como minimo los
siguientes datos referidos al interesado:

a) Nombre y apellidos.

b) Fecha y lugar de nacimiento.
¢} Estado civil. :
d) Fecha de emigracion.



