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MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

17584 REAL DECRETO 809/1993, de 28 de mayo,
por el que se establece el titulo de Técnico
superior en industrias de proceso de pasta
y papel y las correspondientes ensefianzas
minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1980, de 3 de
octubre de 1990, de Ordenacion General del Sistema
Educativo dispone que el Gobierno, previa consulta a
las Comunidades Autdénomas, establecera los titulos
cotrespondientes a los estudios de formacion profesio-
nlz?t, asi como las ensefianzas minimas de cada uno de
ellos. .

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autonomas, sequn prevén las normas antes citadas, esta-

blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional, -

fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas. garanticen una formacién basic

comin a todos los alumnos. :

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

Por otro lado, vy 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 expresién de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

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

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
an su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 29 de mayo de 1993,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de Técnico superior en industrias
de procesa de pasta y papel, que tendra cardcter oficial
y validez en todo el territorio nacional, y se aprueban
las correspondientes ensefianzas minimas que se con-
tienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

. La duracion y el nivel del ciclo formativo correspon-
diente, las especialidades del profesorado que debe

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

Disposicion final primera.

Ei presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30. de la Constitucion, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2, de la
Ley Orgénica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1890,
de 3 de octubre, de Crdenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

Corresponde al Ministro de Educacion y Ciencia y
a los 6rganos competentes de las Comunidades Autéd-
nomas dictar, en el ambito de sus competencias, cuantas
disposiciones sean precisas para la ejecucion y desarrollo
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
Estado».

Dado en Madrid a 28 de mayo de 1993,

JUAN CARLOS R.

Ei Ministro de Educacién y Ciencia,
ALFREDG PEREZ RUBALCABA

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

1.1 Denominacion
1.2 Nivel
1.3 Duracién del ciclo formativo

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1  Competencia general

2.1.2 Capacidades profesionales

2.1.3 Responsabilidad y autonomia

2.1.4 Unidades de competencia

2.1.6 Realizaciones y dominios profesionales

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
' organizativos y econémicos
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les
2.2.3 Cambiaos en la formacién

2.3 Posicion en el proceso productivo

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo
2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Ohbjetivas generales del ciclo formativo )
3.2 Mdédulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

* QOrganizacién y gestion en industrias de
procesos
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¢ Fluidodinamica y termotecnia en industrias
de procesos

* Proceso de pasta y papsl

Control de calidad en la industria papelera

® Seguridad y ambiente quimico

-

3.3 Madulo profesional transversal: relaciones en
el entorno de trabajo

3.4 Madulo profesional de formacion en centro de
trabajo

3.6 Méadulo profesional de formacién y orientacion
laboral

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 &reas que pueden ser impartidas
por las especialidades del profesoradc 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. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu-
dios superiores:

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

6.2 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la préactica faboral

6.3 Acceso a estudios universitarios

1. Identificacién del titulo

1.1 Den?minacién: Industrias de proceso de pasta y
pape

1.2 Nivel: Formacién Profesional de grado superior
1.3 Duracidn del ciclo formativo: 1400 horas

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional

2.1.1 Competencia general

Organizar y gestionar la actividad productiva, con-
trolando las distintas fases del proceso de fabricacién
de pasta, papel y cartén y siguiendo las normas esta-
blecidas de calidad, seguridad, medicambientales y de
productividad.

2.1.2 Capacidades profesionales

Organizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de nivel
de cualificacion 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 pastero-papeleros.

Poseer una visién global e integrada del proceso de
produccion y/o depuracion industrial, comprendiendo la
funcién de las instalaciones y las dimensiones técnicas,
organizativas, econémicas y humanas de su trabajo en
el proceso papelero.

. Adaptarse a los cambios tecnolégicos, organizativos,
econbmicos y laborales que incidan en su actividad pro-
fesional y en los sistemas de produccién de la industria
pastero-papelera, )

Aplicar técnicas propias de su trabajo para optimizar
la produccion segun criterios de eficacia, economia v
productividad consiguiendo e! reciclaje de productos,
ahorro eneargético y minimizacion de vertidos.

Interpretar datos de control y definir a partir de ellos
actuaciones.

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 procesc productivo. Asegurar las condiciones
mediocambientales conectadas al proceso productivo.

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

Mantener comunicaciones efectivas en el desarrolio
de su trabajo y, en especial, en operaciones que exijan
un elevado grado de coordinacion con otras &reas de
la planta y entre los miembros del equipo que fas aco-
mete, interpretando dérdenes e informacién, generando
instrucciones claras con rapidez e informando y solici-
tando ayuda a quien proceda, cuando se produzcan con-
tingencias en la operacion.

Actuar ante situaciones de posible emergencia, infor-
mando, dirigiendo las actuaciones de los miembros de
su equipo, y aplicando con serenidad y eficacia los dis-
tintos sistemas, medios o equipos para prevenir/corregir
los posibles riesgos mecénicos, quimicos o ambientales.

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 organizativas, econd-
micas o de seguridad sean importantes.

Discernir ante situaciones no previstas en la planta
de fabricacién de pasta, papel o cart6n, aquellas en las
que deba consultar y dirigirse a la persona adecuada,
y. asimismo, aquellas en que deba respetar la autonomia
de sus subordinados.

' 2.1.3 Responsabilidad y autonomia

Este profesional recibe las instrucciones, generalmen-
te, a través de la informacién del proceso, contenida
en documentos escritos o en cualquier otro tipo de sopor-
te. Para deducir las instrucciones que debe dar, es nece-
sario que interprete y decodifique esquemas, diagramas,
signos y sefales ligadas a dicho proceso, e identifique
informacién complementaria cuando sea preciso.

En caso de emergencia, cuando la situaciéon creada
no seé 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 suceso a su superior jerar-
quico.

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

Organizacion vy vigilancia del trabajo realizado por el
personal a su cargo. Emisién de instrucciones escritas
sobre procedimientos de operacion y control de los pro-
cesos. Coordinacién y secuenciacién de las operaciones
y control de los procesos pastero-papeleros. Control del
mantenimiento operativo realizado a los equipos e ins-
talaciones. Ensayos de calidad de los productos en pro-
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ceso. Emision de informes a requerimiento de sus supe-
riores. o
Puede ser asistido en:

Elaboracitn de instrucciones y procedimientos rela-
cionados con el control de la calidad y con el mante-
nimiento correctivoe de los equipos e instalaciones a su
cargo.

Toma de decisiones en caso de deteccién de ano-
malias o de desviaciones en los niveles de cantidad,
calidad y produccion que deben ser alcanzados.

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

Debe ser asistido en:

1.° Determinacion de criterios econémicos y pro-
ductivos, aplicables a la organizacion y gestién de la
produccion. -

2.° En el cambio del producto a obtener y/o cambio
tecnoldgico de la instalacion, en que debe ser asistido
por ingenieria de proceso.

3.° Establecimiento de especificaciones del produc-
to a cbtener y homologacion de proveedores, en que
debe ser asistido por controt de calidad.

4° Anédlisis complejos de materias que requieren
técnicas, para su identificacion o medida, que no se
encuentren en el Ambito de la planta pastero-papelera.

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. Organizar la produccién pastero-papelera.

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

3. Coordinar y controlar la fabricacion de pastas,
papeles, cartones y sus transformados.

4. Garantizar la calidad de pastas, papeles y car-
tones en proceso.

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

2.1.6b Realizaciones y dominios profesionales

Unidad de competencia 1: Organizar la produccién
pastero-papelera

REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Interpretar las ins-
trucciones o guias
de fabricacidn recibi-
das y concretarlas
en oOrdenes de facil
interpretacion para
Su equipo.

Se han interpretado correc-
tamente los planes de pro-
duccion en los gque se
determinan los productas
a fabricar, régimen y con-
diciones de los equipos.

Se han interpretado correc-
tamente instrucciones
generales que suponen la
realizacion sincronizada de
multiples operaciones méas
sencillas.

Se han desagregado las ins-
trucciones generales en las
secuencias de operaciones
que han de llevar a cabo
él mismo vy los trabajadores
de su area de responsa-
bifidad.

1.2 Establecer el progra-
ma de praduccién y
elaborar presupues-
to, asi como seguir
el estado de cuentas
de resultadaos.

1.3 Aplicar en su trabajo
de organizacion vy
programacion las
normas de correcta
fabricacion.

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

Se han elaborado y transmi-
tido instrucciones, de
acuerdo con la guia de
fabricacién, sobre:

e Cantidadesycalidades a
cbtener de los produc-
tos del proceso

e Valores de las variables
del proceso a mantener
para alcanzar la produc-
cidn

¢ Condiciones y formas de
utilizacién de los equi-

oS

¢ Momentos de realiza-

cion de toma de mues-
tras o toma de datos

A partir de las informaciones
anteriores, se han elabora-
do las instrucciones con-
cretas para cada uno de los
operadores a su cargo para
que se cumpla lo estable-
cide en el plan de fabri-
cacién.

Se ha informado del presu-
puesto y lo ha transmitido
a sus subordinados, expli-
candolo y cerciorandose
de que lo entendian y
sobre todo lo aplicaban.

Ha realizado reuniones de
revisién y explicacion de
resultados econdmicos de
los periodos pasados.

Se han marcado objetivos de
mejoras o modificaciones
para lograrlo.

Se ha conseguido que el pre-
supuesto sea una herra-
mienta viva y de manejo
diario.

El conocimiente de las nor-
mas de correcta fabrica-
cién (GMP} ha sido aplica-
do en la elaboracion 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.

Se han conservado los datos
y resultados con sistemas
de facil acceso y busqueda
de la informacion.

Se ha accedido a ellos cuan-
do ha sido necesario, sea
para la realizacion de infor-
mes periédicos rutinarios,
sea para la realizacién de
informes requeridos por
los superiores.
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registros de produccién, registros de ensayo y andlisis,
REALIZACIONES CRITERIOS DF REALIZACION manuales de normas, manuales técnicos, C&tGIOQOS de

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

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

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

Se han mantenido relaciones
de modo habitual y cons-
tante en el desarrollo del
trabajo con la practica tota-
lidad de los demas depar-
tamentos de la empresa a
niveles analogos de res-
ponsabilidad. De modo
especial con las areas, la
unidad de control de cali-
dad, la de seguridad vy la
de mantenimiento.

Se ha participado en reunio-
nes y procesos de coordi-
nacion interdepartamenta-
les. De modo especial en
la investigactdon de acci-
dentes/incidentes.

Se ha participado, cuando se
le ha requerido, en equipos
de trabajo interdeparta-
mentales para el desarrollo
de proyectos o la implan-
tacién de innovaciones.

También, cuando se le ha
requerido, ha participado
en proyectos o actividades
de relacidn con otras
empresas o entidadesde la
administracién publica.

Se ha recibido a los suminis-
tradores y se ha discutido
la posibilidad de mejores
productos. Se ha probado
los nuevos productos vy
evaluado su eficiencia.

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 lahores
de marketing (demostra-
ciones y aclaraciones téc-
nicas).

productos quimicos, revistas y periddicos actualizados.
¢} Productos y/o servicios: informacion técnica con
aspecificacionas técnicas de productos, normas de tra-
bajo o de métodos establecidos, tarifas de tiempos, listas
de materiales, procedimientos normalizados de opera-
cion. Documentacion clasificada, actualizada y en dis-
posicién de uso. Informes con datos, tablas, calculos,
graficos y conclusiones. Cursos de formacioén y sesiones
de entrenamiento del personal a su cargo. Presupuestos.
Coordinacion y relaciones fluidas en la empresa.

d} Procesos, métodos y procedimientos: descripcién
de funciones para el personal a su cargo. Proceso con-
tinuo o discontinuo de produccion guimica industrial.
Métodos de programacion. Métodos de elaboracion de
informes. Métodos de clasificacién de documentacion.

e} Informacién: normas derivadas del Convenio
Colectivo y ofras reglamentaciones. Instrucciones de
operacion de planta, manuales de operaciones basicas,
manuales de control, manuales de equipos especificos.
Diagrama de proceso productivo. Organigrama de la
empresa. Planes de produccion. Reuniones de progra-
macién con otros departamentos. Especificaciones téc-
nicas de suministradores. Nociones econdmicas. Rela-
ciones humanas.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: depar-
tamento de mantenimiento, Departamento de Ingenieria,
Servicios técnicos, Departamento de ventas. Personal.
a su cargo.

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 vy buen
estado de los equi-
pos e instalaciones
de los servicios auxi-
liares del proceso.

2.2 Generar las drdenes
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-
sabilidad.

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 drea de su
responsabilidad.

Se han emitido las 6rdenes
de trabajo necesarias para
corregir el funcionamiento
defectuoso de los equipos.

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

Se ha especificado en ia
orden .cuales son las ano-

Dominio profesional

~a) Medios de produccion: equipos informaticos.
Simuladores y equipos de entrenamiento, medios audio-
visuales y paneles de informacién. Archivos. Textos para
la formacion.
b} Materiales y productos intermedios: planes de
produccion. Comunicaciones verbales o escritas. Docu-
mentacion de partida para ser clasificada o utilizada:

malias de los equipos y se
ha hecho una primera eva-
luacion de la misma.

Se han dado las instruccio-
nes oportunas de prepara-
cién del area vy de los equi-
pos para gque se puedan
realizar [os trabajos de
mantenimiento.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.3 Supervisar/realizar
operaciones bdsicas
de transporte y dis-
tribucidn  de mate-
rias solidas v fluidas,

2.4 Supervisar/realizar
las operaciones para
la generacién y
transmisidn de calor,
segun el diagrama
de flujo de energia
del proceso.

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

Finalizados los trabajos de
mantenimignto, se ha com-
probado el funcionamiento
del equipo y se ha dado la
conformidad cuando la
comprobacién ha dado
resultados positivos.

Se han transmitido instruc-
ciones escritas para la rea-
lizacién de operaciones de
transporte vy distribucién
de materias sélidas y flui-
das.

Se ha comprobado que las
materias transportadas:

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

® {0 han sido en las can-
tidades y del origen al
destino establecidos

® Lo han sido por los
medios y a través de los
circuitos establecidos

Se ha comprobado que los
equipos de transporte vy 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 nece-
sarias para levar a buen
término la operacién y se
han comunicado a los
superiores.

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

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

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

2.5 Supervisar/realizar
operaciones en cal-
deras de vapor
segin normas esta-
blecidas.

Durante todo el tiempo de

operacion, se ha supervisa-
do que los equipos han
mantenido los niveles de
termperatura e intercambio
de calor necesarios para el
mantenimiento del proce-
s0 dentro de los parame-
tros especificados, v se ha
colaborado activamente
en ello.

Se ha controlado que en las

operaciones de dejar fuera
de servicio los equipos de
generacién e intercambio
de calor, no se ha alterado
el proceso mas alld de lo
establecido. Cuando ha
sido necesario se ha sincro-
nizado fa puesta fuera de
servicio con el conjunto del
proceso, y se ha colabora-
do activamente en ello.

Cuando han surgido situacio-

nes imprevistas, se han
tomado las medidas nece-
sarias para llevar a buen
término fa operacién y se
han comunicado a los
superiores.

Se han registrado las anoma-

lias de funcionamiento en
las equipos para establecer
sus necesidades de man-
tenimiento.

Se han controlado y se ha

participado en las opera-
ciones de puesta en mar-
cha, de modo que la cal-
dera alcance las condicio-
nes de funcionamiento
necesarias para el proceso,
Y su entrada en servicio no
ha alterado el proceso.

Se ha controlado que las cal-

deras estén en todo
momento en las condicio-
nas de presion requeridas
por el proceso, y se han
dado las insfrucciones
necesarias para restable-
cer sus condiciones cuan-
do éstas han variado.

Se ha controlado que la para-

da de las calderas se pro-
duce de acuerdo con la
secuencia de operaciones
establecida, sin introducir
alteraciones en el proceso
de fabricacién.

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.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.6 Supervisar/realizar

' gperaciones de
acondicionamiento
de aire y otros gases
inertes para el proce-
so, en las condicio-
nes requeridas.

Se han registrado las anoma-
lias de funcionamiento de
las calderas para estable-
cer sus necesidades de
mantenimiento.

Se han controlado vy se ha
participado en las opera-
ciones de puesta en mar-
cha, de modo que los equi-
pos de acondicionamiento
alcancen las condiciones
de funcionamiento necesa-
rias para ef proceso, y su

cion de instrumentos. Métodos de comparacion con otro
instrumento.

e} Informacion: drdenes de trabajo. Histéricos de
magquinas. Manuales de equipos. Permisos de trabajo.
Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de energia.
Reglamento de calderas de vapor. Andlisis de causa-
efecto. Plan de engrase rutinaric. Recomendaciones de
enfretenimiento en manuales de maquinas. Programa-
cion de paradas. Normas de seguridad.

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

Unidad de competencia 3: Coordinar y controlar
la fabricacién de pastas, papeles, cartones

y sus transformados

entrada en servicio no ha
alterado el proceso.

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 controlado 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 vy sin introducir altera-
ciones no deseables en el
proceso de fabricacién.

Cuando han surgido situacio-
nes imprevistas, se han
tomado las meadidas nece-
sarias para Hevar a buen
término la operacién 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 produccién: tuberias, bombas y val-
vulas. Equipos de generacion de calor. Calderas de cor-
tezas. Calderas de vapor. Equipos de generacion de frio.
Intercambiadores de calor. Utiles y herramientas de man-~
tenimiento de uso. Instrumentos de medida y elementos
de control de los equipos. Equipo de tratamiento de agua
para calderas de vapor. Equipos de transporte de sélidos
(mecanicos y lecho fluido) y fluidos (neumatico).

b} Materiales y productos intermedios: combusti-
bles (gaseosos, liquidos, cortezas), gases inertes y agen-
tes deshidratantes. Productos de engrase y limpieza.

¢} Productos o resultados del trabajo: instalaciones
¥y equipos auxiliares de proceso en condiciones de
servicio, y suministros de calor, frio, vapor de agua v
aire en condiciones de proceso.

d} Procesos, métodos y procedimientos: procesos
quimicos, normas de correcta fabricacion, definicién de
procedimientos de operacién. Métodos de autoverifica-

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Interpretar y aplicar

los procedimien-

) tos/instrucciones de

operacién y control

de proceso para

cbtener pastas

papeleras, papeles y

cartones de caracte-
risticas especificas.

3.2 Informary formar 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 actuacién del
personal a su cargo
y los trabajos que se
realizan en su &rea
de responsabilidad.

Se han dado instrucciones
para la puesta en marcha,
-operacion y parada de las
unidades de proceso expli-
citando las variables a con-
trolar durante el mismo.

Se han adecuado las ins-
trucciones a los planes de
produccion indicandose
los productos y cantida-
des a fabricar, el régimen
y condiciones de los equi-
pos, y el tiempo de rea-
lizacion.

Se ha comprobado que las
instrucciones han sido
comprendidas, se han acla-
rade si ha sido necesario,
y se ha comprobado su
puesta en practica.

Se ha colaborado en la defi-
nicion de las necesidades
de formacién del personal
a su cargo en el caso de
implantacién 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
ejecucion del trabajo, de
ayuda a la mejora de la for-
macion y a la adquisicion
de experiencia del perso-
nal a su cargo.

Se ha participado en accio-
nes formativas tedricas de
personal.

Se han dado las instruccio-
nes precisas en el momen-
to oportuno a cada uno de
los trabajadores a su car-
go para dar cumplimiento
a las instrucciones recibi-
das y/o alcanzar las obje-
tivos del plan de produc-
cion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.4 Supervisar e trata-
miento de materias
primas para dejarlas
en las condiciones
adecuadas para ser
procesadas en los
distintos equipos de
fabricacién de pas-
tas.

Alcanzar y mantener
el régimen de opera-
cion mediante ins-
trumentos de medi-
da y sistemas de
control en procesos
de produccitn de
pastas papeleras.

35

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

Se han encomendado traba-
jos al personal a su cargo,
de acuerdo a sus conoci-
mientos o aptitudes.

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

Se han supervisado las fases
de tratamiento de la made-
ra y se ha comprobado que
la "actuacién del personal
en los equipos, instalacio-
nes y maquinas se ajusta
a normas de seguridad y
economia.

Durante las operaciones de
puesta en marcha y para-
da, se ha comprobado:

* Que los sistemas de con-
trol secuencial, cuando
existen, han funcionado
correctamente.

* Que los puntos de con-
signa suministrados a
los sistemas de control
han sido los correctos
para conssguwir la
secuencia de operacio-
nes establecida.

Durante el régimen normal
de operacién, se ha com-
probado que lfos puntos de
consigna suministrados
son los adecuados para el
cumplimiento de los pla-
nes de produccién.

En caso de alteracién del pro-
ceso, se han dado instruc-
ciones para corregir los
puntos de consigna y res-
tablecer los valores espe-
cificados de las variables.
Se han notificado las situa-
ciones imprevistas.

Se ha comprobado que las
actuaciones sobre los ele-
mentos no integrados en
los sistemas de control,
han sido las correspon-
dientes a las instrucciones
dadas.

Se han detectado y registra-
do las situaciones de mal
funcionamiento de los ins-
trumentos de medida y ele-
mentos de regulacion vy
control para establecer sus
necesidades de manteni-
miento.

3.6 Supervisar y contro-
iar las operaciones
de blanqueo de pas-
tas y de depuracién.

3.7 Coordinar las opera-
ciones en equipos
de regeneracibén
para los procesos de
recuperacion de pro-
ductos secundarios

y energia. -

3.8 Supervisar las opera-
ciones de secado G3
pastas ¢ embalado
de las mismas.

3.9 Supervisar la puesta
en marcha, opera-
cion y parada de los
equipos e instalacio-
nes mediante los sis-
temas de control en
procesos de produc-

cién papeleros.

Se ha comprobado que las
mediciones de las variables
del proceso se han realiza-
do con los medios y progra-
mas establecidos vy que las
mediciones obtenidas se
han correspondide con la
situacion del proceso.

Se han supervisado las insta-
laciones de reactivos quimi
cos, las cantidades utilizadas
de los mismos y el cumpli-
miento de las normas esta-
blecidas para su manejo.

Se ha realizado el control de
las diversas etapas tanto
desde el campo como des-
de el panel.

Ha supervisado que sus
subordinados siguen las
instrucciones y trabajan en
el logro de los objetivos de
calidad, seguridad, econo-
mia y minimo impacto
medioambiental.

Se ha asegurado el abaste-
cimiento de los productos
auxiliares y combustibles.

Se ha controlado la adicion
correcta de productos auxi-
liares y aditivos.

Se ha supervisado el estado
de los equipos v la aplica-
cién de fas normas
medicambientales y de
seguridad.

Se ha supervisado el correcto
funcionamiento de los
equipos y ia aCtuacion de
los operarios para lograr
las minimas pérdidas o
mermas del producto final.

E! producto acabado se ha
ajustado a las normas o
especificaciones. .

Se ha comprobado que las
operaciones de envasado y
acondicionamiento de pas-
tas se han realizado correc-
tamente.

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

Se ha comprobado que las
mediciones obtenidas se
corresponden con la situa-
cién del proceso.

Cuando han surgido discrepan-
cias se han contrastado, vali-
déandose los datos finales, v
registrando el mal funciona-
miento de los instrumentos
de medida y/o regulacién
para establecer sus necesi
dades de mantenimiento,



BOE niim 161

Miércoles 7 julio 1993

20509
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CRITERIOS BE REALIZACION

3.10 Supervisar y con-
trolar la fase de pre-
paracion de aditi-
VOSs y pastas.

3.11 Supervisar el pro-
- ceso de fabricacién
de los distintos
papeles v/o carto-

nes.

3.12 Emitir las instruc-
¢ciones de trata-
miento y manipula-
do de papeles y/o
cartones de acuer-
do con las especi-
ficaciones del pro-
ducto.

3.13 Coordinarse con el

relevo eficazmente.

Se ha controlado desde
panel y campo la respuesta
correcta de los equipos a
las actuaciones y érdenes
de los operadores.

Se ha supervisado el funcio-
namiento correcto de alar-
mas y enclavamientos.

Se ha verificado que las para-
das de los equipos han sido
realizadas de acuerdo con
normas operativas y que-
dan limpios y listos para la
posterior puesta en mar-
cha.

Se ha supervisado el estado,
cantidad y preparacion de
la pasta para la adicién de
los aditivos segun especi-
ficaciones,

Se ha comprobado el correc-
to funcienamiento vy utiliza-
cién de los equipos en sus
diversas fases.

Se han supervisado las
actuaciones personales o a
través de sistemas de con-
trol de sus subordinados.

Se ha supervisado el proceso
y las personas con los cri-
terios establecidos de
seguridad, calidad y eco-
nomia.

Los pedidos, 6rdenes de
fabricacién o especificacio-
nes han sido obtenidos.

Se ha informado de las nor-
mas de actuacion en cada
caso de tratamiento o
manipulacién y se ha veri-
ficado su comprension.

El proceso y los procedimien-
tos han sido cumplidos
logrando la minima merma
y maxima seguridad.

Se ha reflejado con exactitud
el estado de los equipos,
del procesc y de los pro-
Ceso0s en curso en el sopor-
te establecido.

Se han comentado y aclara-
do las posibles dudas con
el que le reemplaza en el
puestc de trabajo, de for-
ma que el cambio no
suponga en modo alguno
un factor de perturbacién
de la actividad productiva.

No ha abandonado su traba-
jo hasta que el relevo esta
en condiciones de respon-
sabilizarse dsl mismo.

Dominio profesional

al Medios de produccion: equipos de tratamiento
de madera: d2Scortezadoras, sierras, troceadoras, sepa

radores, clasificadores. Sistemas de almacenamiento:
cisternas, silos, tanques, depésitos de reactivos, torres
de almacenamiento de alta consistencia. Equipos de pas-
ta: mecanica, termomecénica, semiquimica y quimica.
Digestores. Equipos de preparacién: tamizado, refinos,
filtros de lavado, intercambiadores, mezcladores, depu-
radores, torres de blanqueo, espesadares. Equipos de
regeneracién: evaporadores, compresores, secadores,
sistemas de vacio, de calderas de lejias negras (ven-
tilador, electrofiltro, mecheros, sopladores). Disolvedor,
apagador de cal, caustificador, horno de cal. Equipos
de secado, prensapastas y sistemas de enfardado y api-
lado. Sistemas de visién artificial (TV) y emisores de radio.
Equipos informaticos de registro. Libros de relevos.
Medios de control: instrumentos de medida como
manometro, termémetro, pHmetro, higrémetro, viscosi-
metro, densimetro, analizadores en linea: Elementos de
regulacion como valvulas, bombas y compresores. Lazos
de control con sensor, actuadores, transmisor y contro-
lador. Panel de control y control légico programable.
Equipos de desintegracion (Pulper, despatilladores,
zarandas, depuradores, agitadores, refinos, tamices,
espesadores, trituradores y sistemas de hombeo, tinas
y tanques. Equipos para la preparacién de almiddn, carga,
colores. Medidores de consistencia de caudal, de poten-
cia, de nivel y de proporcion. Maquinas de papel o cartén
con todo el equipo que conlleva. Bobinadoras lisas, calan-
dras. Size-press. Equipos o instalaciones de transforma-
cién y manipulados. Estudadores, cortadoras, acondicio-
nadoras calandras, empaquetadoras). Sistema de control
distribuido o por parel, con instrumentos de medida y
elementos reguladores (de presién, temperatura, velo-
cidad, tiro, pH, nivel, gramaje, humedad y perfil de Ia
hoja). Sistemas de recuperacién de calor y condensados.

b} Materiales y productos intermedios: madera, tra-
pos. papel de reciclaje. Productos quimicos tales como
sosa caustica, sulfuro sédico, bisulfito sodico, didxido
de cloro, etcétera. Disoluciones de productos, pastas cru-
das, agua. vapor de agua y aire. Lejias de lavado vy recir-
culacién. Relaciones entre equipos, combustibles, pro-
ductos auxiliares, productos residuales de los lavados.
Aditivos de pastas: cargas, colorantes, colas y otros com-
puestos. Bobinas-madre que posteriormente en otras
industrias se pueden recubrir o manipular. Condensados
de agua caliente. Mermas, rechazos, productos recicla-
bles. ’

¢) Productos o resultados del trabajo: lejia blanca,
pasta papelera, pasta blanqueada, vapor y energia eléc-
trica. Informes, normas, érdenes, resultados econémicos,
labores de seguridad. Papeles acabados de todos tipos
y usos (domésticos, prensa, impresién, blancos), carto-
nes (liso, ondulado, etc.) y cartoncillos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de fabricacién de pasta mecanica, termomecanica, semi-
quimica y quimica. Procedimientos normalizados de ope-
racion. Proceso de fabricacién. Procedimientos de pre-
paracion de ingredientes quimicos. Procedimientos de
operacién de fabricacién y tratamiento del papel (de-
sintegracion, depuraciones, clarificaciones, bombeo, dre-
nado, prensado, secado, corte-peso y medida, intercam-
bio de calor en el aprovechamiento de vapor).

e} Informacion: diagrama de procesos y semigrafi-
cos. Planos y esquemas de planta y elementos de pro-
ceso. Instrucciones escritas o verbales de operacidn.
Condiciones de operacion, Normas de correcta fabrica-
cion (GMP). Procedimientos normalizados de operacion.
Diagrama de flujo de materia y energia. Guia de fabri-
cacién y orden de trabajo. Instrucciones sobre el valor
de las variables a mantener en el proceso. Manuales
de seguridad de operadores. Presupuestos y cuenta de
resultados. Ordenes de trabajo y fabricacién, COmposi-
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cion, calidad y transformacién. Albaranes. Partes escritos
e informatizados tanto de administracion, produccion.
Planes de mantenimiento. Programacion de fabricacion.

Diagrama de flujo.

f) Personal y/u organizaciones destinatarias: siste-
mas de almacenamiento y otra industria papelera como
cliente. Personal a su cargo. Nivel de cualificacion supe-
rior, Departamento de control de calidad y Departamento

de Mantenimiento. Ventas.

Administracién.

Unidad de competencia 4: garantizar la calidad
de pastas, papeles y cartones en proceso

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Interpretar el plan de
calidad y controlar

su cumplimiento.

4.2 Supervisar la recep-
cién y expedicion
de materias primasy
auxiliares, productos
y material de acon-
dicionamiento,
teniendo en cuenta
las especificaciones
de calidad.

4.3 Establecerel ordeny
condiciones de
almacenamiento de
materias primas,
productos y material
de acondiciona-

miento.

Se han identificado todos los
elementos del sistema de
calidad de la empresa.

Ha identificado sus interven-
ciones en }las distintas
fases del proceso de con-
trol de calidad:

+ calidad de pfoveedores
recepcion
calidad de proceso

calidad de producto

calidad en el cliente y en
saervicio

Se han supervisado las ope-
raciones de recepcion de
materias primas, expedi-
cién de productos, y del
material
miento.

Se ha comprobado que se
han realizado de acuerdo
con la normativa interna,
que se han preparado e
identificado adecuada-
mente.

Se han corregido los errores
que se hubiesen podido
cometer en la operacion y
se han dado instruccicnes
para evitar su repeticion.

Se ha informado de cualquier
imprevisto que hubiera
podido producirse y de las
soluciones adoptadas para
subsanarlo.

A partir de los planos vy
esquemas del sistema de
almacenamiento, se ha
establecido el orden de los
productos atendiendo a
sus necesidades en cuanto
_a condiciones de seguri-
dad de almacenamiento.

Se han establecido los meca-
nismos de control de las
variables {presién, tempe-
ratura, humedad, luz, etc.).
que permiten mantener la
calidad y seguridad de los
productos.

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

de acondiciona-.

4.4 Controlar / supervi-
sar el valor de los
parametros de los
productos en proce-
s0 para obtener una
pasta con la calidad
requerida.

Se ha controlado el flujo de
los materiales en el alma-
c¢én con criterios de efica-
cia en tiempo y uso de
equipos de transporte de
materiales.

Se ha establecido el sistema
de etiquetado 0 marcaje de
los productos asi como el
registro de los mismos, de
forma que permite conocer
en cada instante las exis-
tencias y disponibilidad de
uso de cada material.

Se ha comprobado que las
variables del proceso se
han mantenido dentro de
los rangos establecidos vy
que con elio se han alcan-
zado los objetivos de fabri-
cacién en calidad y en
cantidad.

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

® Sehantomado los datos
del proceso y producto
establecido de acuerdo
con las rutinas.

¢ Se han adoptado tomas
de datos extraordinarias
cuando fa situacion del
proceso lo ha aconse-
jado.

s Se han tomado las
muestras necesarias
para el control de cali-
dad de acuerdo con las
normas instrumentales y
estadisticas estableci-
das, en funcion de la
materia prima O pasta
que se utiliza y de los
ensayos que sobre ella
se deben realizar.

e Se han tomadoc mues-
tras extraordinarias
cuando la situacion del
proceso lo ha aconse-
jado.

e Se han validado perma-
nentemente, tanto los
datos recogidos en las
unidades come los resul-
tados del control de cali-
dad.

Cuando ha sido necesario, se

han realizado los ensayos
y/0 analisis especificos de
pasta para controlar su
calidad o para veriicaria.
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CRITERICS DE REALIZACION

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.5 Controlar que fa pro-
duccion de papelesy
cartones o sus trans-
formados y manipu-
lados mantiene los
niveles de calidad
especificados.

4.6 Comprobar la prepa-
racién de los produc-
tos acabados que
responda a las
demandas del clien-
te.

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-
cién y desviaciones de cali-
dad.

Se ha controlado que la cali-
dad de la pasta tratada se
ajusta a las especificacio-
nes y se han realizado
sobre ella los ensayos
necesarios.

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

Se han interpretado los ensa-
yos realizados a los produc-

- 10s en curso y se han pro-
puesto modificaciones
para obtener la calidad
requerida o una mejora
econdmica.

Se han validado los resulta-
dos y se han tomado las
medidas correctoras del
procesc cuandoc 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
especial en los momentos
de puesta en marcha y
parada del proceso de
fabricacién de papel o car-
ton,

Se ha comprobado la calidad
de la materia base y de los
productos finales de trans-
formados y manipulados
en funcién de ensayos y
normas.

Se han tomado las medidas
necesarias para que las
pastas queden correcta-
mente etiquetadas y dis-
puestas para su almacena-
miento y expedicion.

Se han supervisado las ope-
raciones de bobinado y
corte del papel o cartén
con los equipos estabieci-
dos.

Se ha determinado el tipo de
embalaje y etiquetado
mecanice o manual de las
bobinas o resmas para per-
mitir una identificacion ine-
quivoca y un almacenha-
miento seguro.

;

4.7 Supervisar, validar y
elaborar los datos
recogidos en su area
de responsabilidad y
del laboratorio sobre
calidad {pasta, pape-
les, cartones y sus
transformados en
proceso) coma pro-
ducto acabado.

Se han vigilado los sistemas
de transporte hacia el lugar
de expedicion o de alma-
cenamiento.

Se ha comprobado que se
han tomado y registrado
todos los datos correspon-
dientes a la recepcion y
almacenamiento de pas-
tas, papel, cartdn, transfor-
mados y envasado de pro-
ductos, en los soportes vy
con fos procedimientos vy
codigos establecidos.

N Se han validado los datos
obtenidos vy su registro y se
han obtenido los datos
analiticos de control de
calidad necesarios seiec-
cionando aquellos datos
que influyen en el control
del 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
madidas y se han generado
las informaciones necesa-
rias para evitar su repe-
- ticion.

Dominio profesional

a} Medios de produccién: equipos de ensayo: equi-
pos automaticos de valoracion de disoluciones, equipos
de medida de masa, volumen y temperatura. Micros-
copios. Instrumentos de medida, regulacion vy sistemas
de control: termémetros, caudalimetros, mandmetros,
medidores de nivel, bombas de impulsion, valvulas. Ins-
trumental tomamuestras. Sistema de control distribuido
o por-panel, con instrumentos de medida y elementos
reguladores (de presi6n, temperatura, velocidad, tiro, pH,
nivel, gramaje, humedad y perfil de la hoja). Equipos
de ensayos fisicos de papel {medidores de rigidez, blan-
cura, estallido, resistencia al desgarro, lisura, opacidad,
encolado). Equipos de andlisis bacteriolégico (placas
Petri, microscopio). Equipos de analisis delicados o com-
plejos. Analizadores en linea. Equipos informaticos.

b} Materiales y productos intermedios: muestras de
madera, trapos, papel de reciclaje, lejias de lavado y
recirculacién, productos residuales de los lavados.

¢} Productos o resultados del trabajo: productos pas-
tero papeleros envasados, registrados y almacenados.
Muestras. Resultados de ensayos. Lejia blanca, pasta
papelera, pasta blanqueada, cargas, colorantes, colas y
otros compuestos, papeles acabados de todos tipos y
usos (domésticos, prensa, impresién, blancos), cartones
{liso, ondulado, etc.) y cartoncillos.

d) Procesos, métodos y procedimientos: normas de
calidad y correcto uso de productos quimicos. Métodos
de ajuste y sistemas de medida y control. Métodos de
control de calidad {ensayos fisicos, analisis quimicos,
microscopia).
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e)

f)

Informacién: normas de correcta fabricacion
{(GMP). Sistemas de registro manual o electronico de
datos. Datos sobre calidad de la materia en curso. Partes
escritos e informatizados de control de calidad.

Personal y/u organizaciones destinatarias: persc-
nal a su cargo, nivel de cualificacién superior. Ventas.
Mantenimiento y control de calidad.

Unidad de competencia 5: cumplir y hacer cumplir las
normas de correcta fabricacién de seguridad y ambien-
tales de proceso quimico

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1

b.2

Aplicar las principa-
les medidas de segu-
ridad en su érea de
responsabilidad.

Controlar la activi-
dad en areas con
riesgos especiales y
definir las condicio-
nes y requisitos para
la ejecucién de tra-
bajos de manteni-
miento, de acuerdo
con las normas de
seguridad estableci-
das.

En los procedimientos de
operacion, ha sido descrito
el equipo de proteccién
individual que debe ser
usado en cada caso.

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

Se han propuesto medidas
de deteccidn, prevencion y
proteccion en relacién con
los equipos, el proceso vy el
riesgo quimico que reduz-
can el nivel de riesgo exis-
tente en el area de su
responsabilidad.

Se han dado instrucciones
para corregir las situacio-
nes de incumplimiento de
las normas y se han para-
lizado 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 cum-
plen las normas de segu-
ridad y ambientales, moti-
vando la adopcidén de for-
mas de trabajo que contri-
buyan ala reduccion de los
riesgos.

Se ha comprobado que los
trabajos realizados en
dreas especiales lo han
side de acuerdo con las
normas internas y regla-
mentos existentes, respec-
to a las protecciones, equi-
pos y herramientas a
emplear.

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

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

Se han paralizado los trab
jos cuando su ejecucic
suponia un incumplimient
de la normativa.

Se ha emitido el permiso ¢
trabajo para la realizacid
de trabajos en areas ¢
riesgo, en el que se est,

- blecen:

¢ Estado en que se debe
encontrar los equipc
para la realizacion de I¢
trabajos.

* Andlisis de ambient
que se deben realiz:
previamente a la ejec:
cién de los trabajos.

¢ Elementos de proted
cién y auxiliares que s
deben de emplear.

s Condiciones de segui
dad en que se debe
realizar.

Se ha consultado al depart:
mento de seguridad 0 a su
superiores los requisito
que se deben incluir en «
permiso de trabajo, cuar
do se trata de trabajos n
habituales o en condicic
nes excepcionales qu
afectan a otras dreas ajs
nas a su responsabilidac

Se ha obtenido informacit
sobre las normas tocante
a las medidas de protec
cion del medio ambiente
ya sean leyas, reglamer
tos, directivas ¢ norma
internas.

Se han vigilado los princips
les puntos del equipo d
produccion o de depur:
cién que afecten al medi
ambiente.

Se ha minimizado la cantidat
de efluentes y residuo
generados en su area di
responsabilidad.

Se ha vigilado y, en su casc

analizado el flujo de agu:
eliminado del proceso.

Se ha vigilado y, en su caso

analizado el aire gue fluye
del proceso.

Se ha mantenido un contro

permanente de la calidac
y volumen de los efluente:
y residuos producidos.

Se han notificado las situa

ciones anormales que Ssg
hayan producido y se h:
actuado para recuperar l
normalidad.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION

5.4 Coordinar la activi-| Se ha hecho una evaluacion
dad de respuesta a| inicial urgente de los ries-
situaciones de emer-| gos que puede suponer
gencia para las personas, las ins-

talaciones y el proceso pro-
ductivo la situacion de
emergencia producida.

Cuando ha sido posible, ha
comunicado la situacidn
de emergencia a sus supe-
ricres y ha actuado de
acuerdoc a sus instruccio-
nes, dando a su vez instruc-
ciones concretas al perso-
nal gue 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-
cacidon cuando su urgencia
lo ha requerido, v se han
dado las instrucciones
necesarias al personal a su
cargo para llevarlas a cabo.

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

Dominio profesional

a) Medios de deteccién y proteccion: equipo de pro-
teccion individual (gafas, mascarilla, guantes, ropa esté-
ril). Dispositivos de proteccion y deteccién de: fuga de
gas, lavaojos, deteccion de fuegos,termémetros, mané-
metros, detectores de ruido, detectores de radiaciones,
alarmas. Sistemas de seguridad de maquinas vy de los
equipos de transporte. Detectores portatiles de segu-
ridad {termémetros, mandmetros, detectores de radia-
cion, de ruido, de gas especifico). Dispositivos de urgen-
cia para primeros auxilios o respuesta a emergencia.
Equipos de emergencia fijos y méviles. Escaleras de
incendios, extintores, mangueras, iluminacién de emer-
gencia, sefializacién de peligro. Detectores ambientales:
muestreadores de aire, de agua, pHmetro, termometros,
etcétera. Equipos de andlisis de agua (fisico. quimico
y bacterioldgico). Equipos de andlisis de aire. Planta de
tratamiento 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 eliminacion.

¢) Productos o resultados del trabajo: efluentes en
condiciones de eliminacién o residuos para tratamiento
exterior. Plan de emergencia interior y seguridad en el
proceso.

d} Procesos, métodos y procedimientos: procesos
de depuracion y tratamiento de afluentes y efluentes.
Técnicas de prevencion y métodos de ataque a la emer-
gencia. Métodos de neutralizacién de productos corro-
sivos y téxicos. Procedimientos de inertizacién.

_.€) Informacién: normas de seguridad y de protec-
cion ambiental, Procedimientos escritos normalizados
sobre seguridad, GMP y proteccién ambiental. Manuales
de uso de los equipos de proteccién individual. Manual

de uso de los equipos de prevencidn y ataque a la emer-
gencia. Normas de manipulacién de productos quimicos.

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

2.2 Evolucién de la competencia profesional

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econdmicos.

Mayor grado de automatizaciéon de los procesos: las
nuevas instalaciones seran disefiadas con un mayor gra-
do de automatizacion y en las existentes se ira incre-
mentando. Se generalizaran mas los sistemas de control
distribuido. Se aplicardn modelos matematicos de simu-
lacién y optirmizacion en los sistemas de control en linea.
Se incrementara la medicién automdtica, integrada en
el sistema de control, mediante analizadores en linea
y nuevas técnicas de medicién. Se ampliard al uso de
sistemas de control secuencial {CLP} y de telemando.

Mavyor grado de integracidon de la informacion: los
nuevos sistemas de informacién, soportados informéti-
camente, integraran el conjunto de datos necesarios para
la gestion de la empresa: desde los obtenidos directa-
mente de los sistemas de control y medida del proceso,
hasta los datos contables y ratios de gestion, pasando
por los de control de calidad, almacén, mantenimien-
10, etc.

Mayor atencion a la proteccién del medio ambiente:
los aspectos medioambientales y de seguridad tienen
cada vez mas peso en ] conjunto del sector, en parte,
debido a las presiones legislativas procedentes del entor-
no europeo. Se preve, por ellg, la introduccidon de nuevas
tecnologias que permitan el reciclado de residuos vy el
mantenimiento del entorno, dedicando inversiones cuan-
tiosas gque se concentraran en las empresas de mayor
tamafnio,

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales

La complejidad creciente de los sistema de control
obligard a la utilizacién de aplicaciones informaticas,
manejandose modelos de simulacién y optimizacion. La
ubicacién de analizadores en linea y nuevos instrumentos
de medida requerird mayores conocimientos analiticos
para poder interpretar y validar las mediciones.

Los nuevos sistemas de integracién de ia informacidn
incrementaran dichas actividades de validacion de datos,
asi como las de elaboracion de informes a partir de ellos.

La mayor fiexibilidad en la organizacidn del trabajo
hara crecer el peso de las actividades de coordinacion,
asignacion de tareas y supervisién del personal a su car-
go, que se realizardn con mayor grado de autonomia.

2.2.3 Cambios en la formacidn

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

Se requerird un cierto conocimiento general sobre
técnicas de recopilacion y validacion de datos.

Sera necesarto un cierto nivel de conocimiento sobre
los nuevos sistemas de control, tanto de su légica como
de sus elementos tecnolégicos.

La mayor autonomia en el puesto de trabajo y la
necesidad de tener criterios propios para interpreétar las
nuevas variables controladas, haran necesario un incre-
mento cualitativo de los conocimientos de quimica y
fisica, aplicadas a la industria papelera.

Se requerirdn mayores conocirientos acerca de las
maquinas y equipos, y de los pardmetros que definen
su funcionamiento, para poder interpretar los datos de
éstos, que se integren en los sistemas de control.
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Se precisara mayor conocimiento de los procesos de
tratamiento de efluentes y de la normativa medioany
biental v un cierto conocimiento de presupuestos y cti-
terios econdmicos en la produccidn.

2.3 Posicién en el proceso productivo
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura ejercera su actividad en el sector de indus-
tria papelera en el area de Produccién, con una fuerte
proyeccion de ia calidad tanto de ejecucién como de
controf de la misma.

En el momento actual existe una tendencia a orientar
el desempefio de su actividad en los campos de control
de calidad final y en servicio de venta y creacion de
nuevos productos y materiales auxiliares en la industria
papelera.

Los principales subsectores en los que puede desarro-
llar su actividad son:

1.° Fabricacién de pastas papeleras (mecénicas, ter-
momecanica, semiquimicas y guimicas) a partir de fibra
virgen y fibra regenerada.

2.° Fabricacion de papel y cartén.

3.° Fabricacién de articulos de papel y de cartén
{papel y cartén ondulados, envases y embalajes de papel
y carton, articulos de papel y cartdén para uso doméstico
y sanitario, articulos de papeleria, papeles pintados y
otros articulos de papel y cartén).

4.° Tratamientos y transformados diversos de papel
y de carton.

5.2 Tratamientos medioambientales.

En general, grandes o medianas empresas dedicadas
a la fabricacién de productos anteriores de caracter pabli-
co o privado. '

E! Técnico superior de industria de proceso de pasta
y papel participard en una unidad de produccién, coor-
dinado por un nivel de cualificacion superior, del que
recibe instrucciones generales y al cual informa. Se res-
ponsabilizard de organizar el trabajo de un grupo de
técnicos de planta a su cargo, asi como de supervisar
su cumplimiento.

Coopera en trabajos que requieren coordinacion de
actividades como mantenimiento o control de calidad.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico

Esta figura profesional se ubica fundamentaimente
en las funciones/subfunciones de Produccion (organi-
zacién y supervisién), ejecucién y control de proceso
y producto.

Las técnicas y conocimientos tecnolégicos abarcan
el campo de la industria papelera. Se encuentran ligadas
directamente a: ‘

1.2 Organizacion de fa produccién, coordinacion de
equipos y gestidbn de recursos econdmicos, humanos
y de produccion. :

2.° Procesos de fabricacion: técnicas de control de
procesos para realizar las operaciones bdsicas en gran
escala, por procesos continuos y discontinuos, asi como
la tecnologia de los equipos de una planta papelera.

3.° Materias celuldsicas y quimicas: conocimientos
generales de caracteristicas y propiedades de las mate-
rias primas y productos quimicos que se utilizan, para
su correcta manipulacién y prevencién de los riesgos
quimicos inherentes a ellas. Conocimiento de las reac-
ciones quimicas y mecanismos de las mismas en los
procesos de fabricacion. Control de calidad de productos
papeleros en proceso.

4° Seguridad y medio ambiente: proteccién del
entorno del trabajador y del medio ambiente.

QOcupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevante:

A titulo de ejempio y especialmente con fines d
orientacion profesional, se enumeran a continuacion u
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo qu
podrian ser desempefiados adquiriendo la competenci
profesional definida en el perfil del titulo.

Contramaestre de parque de madera. Jefe de almacé
de productos acabados. Contramaestre de termoquim
ca. Jefe de pasta mecdnica. Contramasestre de diges
tibncoccidn. Contramaestre secapastas. Encargado d
maquina de papel, cartdon liso y ondulado. Encargad
de acabados. Contramaestre de control de produccior
Controlador de proceso. Controlador de producto. Cor
tramaestre de recuperacién de productos quimicos.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo

Analizar y desarrollar los procesos bésicos de pro
duccién de pasta, papel y cartdon, determinando {des
cribiendo)} o identificando: las principales operacione:
béasicas y auxiliares, los equipos e instalaciones. Lo
materiales y sustancias quimicas, las normas de correct:
fabricacion aplicables, la economia y rendimiento, lo
elementos y sistemas de control y su actuacién sobr
el proceso y relacionando las operaciones con las varia
bles de proceso y las transformaciones de la materia

Resolver los problemas tecnoldgicos que se plantear
en la realizacion de las operaciones basicas de los pro
cesos de pasta, papel y cartén, definiendo solucione:
constructivas y modificaciones simples en las instala
ciones y equipos, definiendo las actuaciones de ope
racién de puesta en funcichamiento y parada de los mis
mos y evaluando sus anomalias y disfunciones.

Evaluar/definir o realizar ensayos y andlisis de contro
de calidad de procesos de fabricacidn de pasta, pape
y carton, identificando las caracteristicas de la calidac
mas significativas .de la materia y sustancias vy los fac
tores causa-efecto que- intervienen en su variabilidad
seleccionando las diversas técnicas y equipos de ensayc
en funcién de la caracteristicas a medir y obteniendc
conclusiones que relacionan los resultados de la pruebsz
o ensayo con la calidad del proceso {(en forma de actua
cion sobre sus variables) y del producto.

Utilizar con autonomia las estrategias caracteristicas
del método cientifico y, los procedimientos y saber hace:
propios de su sector, para tomar decisiones frente &
problemas concretos o supuestos practicos, en funcion
de datos o informacienes conocidos, valorando los resul
tados previsibles que de su actuacién pudieran derivarse

Comprender el marce legal, econémico y organizative
que regula y condiciona la actividad industrial, identi
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan
de ias relaciones laborales, adquiriendo fa capacidad de
seguir y mejorar los procedimientos establecidos y de
actuar proponiendo soluciones a los anomalias que pue-
den presentarse en los mismos.

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

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes
de informacion relacionada con su profesion, que le per-
mitan el desarrollo de su capacidad de autoaprendizaje
y posibiliten la evolucién y adaptacién de sus capaci-
dades profesionales a los cambios_tecnolégicos y orga-
nizativos del sector,



BOE niim 161

Migrcoles 7 julio 1983

20515

3.2 Mddulos profesionales asociados a una Unidad

de competencia

Mddulo Profesional 1:
industrias de procesos

organizacién y gestion en

Asociado a la Unidad de competencia 1. organizar
la produccidn pastero-papelera

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

Analizar y desarro-
llar fos procesos
béasicos de produc-
ciébn quimica, rela-
cionando las fases y
operaciones basicas
y auxiliares con las
transformaciones de
la materia y desarro-
llande la informa-
cién de proceso que
posibilite la realiza-

"cién de las operacio-

nes de transforma-
cion,

Diferenciar los tipos de pro-
ceso continuo y disconti
nuo, identificando sus
caracteristicas desde la
perspectiva de su econo-
mia, rendimiento y control
de la produccion.

Explicar las principales técni-
cas y equipos utilizados en
los procesos productivos
de refino de petrdleo, fabri-
cacién de papel, produc-
cién de un medicamento y
tratamiento de aguas.

A partir de un diagrama de
alguno de los siguientes
procesos de fabricacion:
refino de petréleo, quimica
orgénica, fabricacién de
papel, fabricacion de medi-
camentos o quimica inor-
ganica;

Identificar los reactivos, pro-
ductos, subproductos y
tipo de reaccién quimica
puesta en juego.

Asociar los campos de apli-
cacién de los productos
fabricados.

Aislar los parametros carac-
teristicos de cada etapa:
naturaleza de las fases,

~temperaturas, presiones,
concentraciones, pH, ...

Establecer un diagrama deta-
llado en el que aparezcan
las diferentes etapas del
proceso y su cronologia
{reciclajes, tratamientos gny

[y
naratsis, ...

Establecer "un balance de
materia sobre las lineas
principales de fabricacién.

A partir de una descripcién
detallada de proceso qui-
mico y de las «normas de
correcta fabricacitny:

Establecer un esquema de
proceso en el que aparez-
can los aparatos (separa-
cidn, mezcia), los equipos
{bombas, compresores,
intercambiadores, ..} v los
dispositivos de control y
regulacién de calidad y de
saguriiad.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2 Analizar las actua-
ciones y documenta-
cidn gue se requie-
ren para fa planifica-
cidn y control de una
produccién quimica
por lotes.

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

quimica.

Elaborar para una fase dada,
los procedimientos norma-
lizados de operacién, des-
glosado y secuenciado en
Instrucciones de trabajo,
que incluyan al menos
especificaciones de:

® Materiales y sustancias
quimicas.

¢ Protocolo de produccién
aplicable.

* Determinacion de las
condiciones y parémetros
de operacién y control.

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

e Plan de toma de mues-
tras y descripcion del tipo
de ensayos requeridos.

* Normas de seguridad
aplicables.

¢ Hoja de instrucciones o
ficha de trabajo.

Realizar el calculo del rendi-
miento y economia del pro-
ceso a partir de los datos
de sus operaciones. .

Dibujar. un esquema de una
posible distribucion en plan-
ta del proceso justificando la
distribucién adoptada.

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

Evaluar los materiales, iden-
tificar aparatos, equipos e
instrumentos que intervie-
nen en la produccion.

Describir la técnica de plani-
ficacion mas iddnea a las
caracteristicas de la pro-
duccién y lote.

Definir los documentos nece-
sarios £373 ianzar y contro-
lar 1a produccioén,

Aplicar programas informéti-
cos para el tratamiento de
los registros de produccién
y control.

Explicar las areas funcionales -
de una industria quimica, de
fabricacion de papel, de pro-
duccién de medicamentos
y depuracidén de aguas asi
como la relacion funcional
entre las diversas areas.

Explicar mediante diagramas
y organigramas las relacio-
nes organizativas y funcio-
nales internas del drea de
produccién,

Explicar mediar:te diagramas
las relaciones funcionales
externas del area de pro-
duccion,
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIQOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Describir el flujo de informa-
cién 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) Organizacion de los procesos quimicos:

Tipos de procesos y «procesos tipo». Esquematizacion
de procesos de fabricacion. Analisis de diagramas de
procesos, simbologia.

Productividad y rendimiento de los procesos quimi-
COoS.
Interpretacion de técnicas de fabricacion de los pro-
cesos de refino de petrdleo, quimica organica, quimica
inorganica, fabricacidon de medicamentos, fabricacion de
papel: fases, operaciones basicas y auxiliares de los pro-
cesos tipo.

Documentacion de las «normas de correcta fabrica-
cién»: especificaciones de materiales. Férmulas patron.
Método patron. Instrucciones de acondicionamiento.
Protocolos de produccién de lotes. Procedimientos nor-
malizados de operacién.

Disposicidn en planta de instalaciones y equipos.

b} Sistemas y métodos de trabajo:

Métodos de trabajo. La mejora de métodos.

Estudio y organizacién del trabajo. Anélisis de tareas
y descripcion de puestos de trabajo en las industrias
quimicas y de procesos.

Elaboracion de «Hojas de instrucciones» para la pro-
duccion.

_c) PE_&nEficacién y control de la produccion continua
y discontinua por lotes: '

Conceptos generales sobre gestion de la produccion.

Programacion de una produccién por lotes. Métodos.

El lanzamiento. Control del progreso de la produccién.

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-
cion. ) .
Obijetivos y subfunciones de ia progucsian.

Médulo profesional 2: fluidodindmica y termotecnia
en industrias de procesos

Asociado a la Unidad defcpmpetencia 2: supervisar el
estado de equipos e instalaciones y las operaciones auxi-
liares para el proceso

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar las propie-|Clasificar los tipos de fluidos
dades estaticas y| mas comunes de la indus-
dinamicas de flui-] tria quimica segdn su esta-
dos, interpretando| do fisico y aplicaciones
las leyes vy principios| para el proceso.
por las que se rigen. | Interpretar los regimenes de

circulacion de un fluido

perfecto y real.

2.2 Realizar esquemas
de instalaciones de
transporte y distribu-
cién de fluidos enun
proceso quimico.

2.3 Distinguir las princi-
pales técnicas y

equipos de produc-|

cion, de conserva-
cion, de distribucién,
de transmision, de
recuperacién y de
utilizacion de la ener-
gia térmica en un
proceso quimico
industrial.

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

Resolver ejercicios numéricos
relacionadas con la fluidos-
tatica v fluidodinamica.

interpretar y representar gra-
ficamente simbologia indus-
trial de valvulas, uniones de
tuberias y accesorios en
una supuesta instalacion de
transporte de fluidos, con
informacion técnica obteni-
da de los equipos de trans-
porte e impulsion.

Analizar el sistema de trans-
porte de liquidos por bom-
bas, y clasificarlos segun su
principio, funcién y finalidad.

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

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

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

Describir las distintas técni-

cas de produccidn y con-

servacion de energia térmi-
ca requerida en el proceso.

Diferenciar las distintas técni-
cas de transmision del calor,

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

Interpretar la funcion de los
elernentos constitutivos de
equipos de transmisién del
calor, calderas y hornos y
los nrocedimientos de ope-
racion a partir de esque-
mas y manuales de equr-
pos reales.

Justificar la aplicacion de la
transferencia de energia tér-
mica a los procesos unita-
rios quimicos industriales.

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

s |dentificar las fuentes de
produccion de calor.

e Subrayar el flujo de calor
en gl proces).

e Razonocer ics equipes,
instrumental y aparalos.
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CRITERIQS DE EVALUACION

2.4 Relacionar las pro-
piedades de los
gases con Sus usos
v aplicaciones en el
proceso guimico
industrial,

2.5 Analizar las principa-
les causas de disfun-
cién en los equipos
de distribucidn,
impulsion y regula-
cién del flujo en un
proceso guimico.

Relacionar las variables pre-

sién, volumen y temperatu-
ra con las leyes que las
rigen vy los instrumentos
que las miden.

Explicar el proceso de acon-

dicionamiento del aire, en
cuanto a su secado, humi-
dificacidn y purificacién, en
relacion con su aplicacién
en las operaciones unita-
rias de proceso.

Describir instalaciones de

tratamiento, distribucion y
almacenamiento de aire y
otros gases industriales.

Asociar los distintos tipos de

materiales utilizados en la
construccion de equipos
quimicos, en funcién de su
posterior uso y posibles
alteraciones por corrosion,
fatiga, etc.

Relacionar los efectos de las

condiciones y estado fisico
de los fluidos sobre la con-
duccién. :

A partir de un supuesto préc-

tico de un circuito de con-
duccién de fluidos con
parametros definidos y un
problema de disfuncién del
mismo ({presién, tempera-
tura, fugas, etc.):

* Proponer soluciones,
actuando supuestamen-
te sobre las bombas o
valvulas, variando sus
condicionres de funcio-
namiento y razonando el
alcance de la solucion.

* Proponer modificacio-
nes a la configuracién
del circuito.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 120 HORAS}

a) Maecénica de fluidos:

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

Dindmica de fluidos y sus aplicaciones. Regimenes
de circulacién. Teorema de Bernouilli aplicado a movi-

miento de fluidos.

b) Sistemas de impulsién, transporte y distribucion

de fluidos:

Transporte de fluidos: tuberias, valvulas y accesorios.

Caracterizacién y normalizacion.

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

Operacién y entretenimiento de bombas. Curvas

caracteristicas y rendimiento.

Impulsién de gases. Soplantes.

¢} Produccién y transferencia de energia térmica:

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

Equipos de produccién de energia térmica: caldera:
de vapor y hornos.

Produccién de vapor de agua: tipos de vapor y uti
lizacion de los mismos, propiedades termodinamicas.

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

Produccién de frio. Equipos. _

Realizacion, en el taller planta, de experiencias prac
ticas sobre produccién y transferencia de energia tér-
mica.

d) Elaire y otros gases industriales:

Tratamiento, transporte y distribucion del aire para
diferentes usos.,

Médulo profesional 3: proceso de pasta y papel

Asociado a la Unidad de competencia 3: coordinar
y controlar la fabricacion de pastas, papeles, carto-
nes y sus transformados

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Interpretar y analizar | Interpretar las operaciones
los procesos de| de preparacion de mate-

fabricacién de pas-
tas mecanicas, semi-
guimicas y quimicas
en relacién a las
variables de materia

rias primas vegetales y eva-
luar la necesidad de mate-
rial, en funcién de las pér-
didas de rendimiento en
cada operacion.

prima, equipo y para- | Identificar y valorar la influen-
metros a controlar.| cia en el proceso, analizar
los pardmetros de las ope-
raciones de preparacién de
la materia prima {descorte-
zado, astillado, clasificado,
almacenado, transporte a
proceso de obtencién) vy
calcular las pérdidas de
materia prima en cada una
de las operaciones, para
lograr disponer de la can-
tidad necesaria para el pro-
ceso.

Reconocer los diagramas de
flujo de fabricacion de pas-
tas, con entrada de mate-
rias primas y energia, y sali-
da de pastas y residuos,
incluyendo su tratamiento.

Especificar los equipos que
intervienen en la obtencién
de pasta mecdnica, semi-
quimica y quimica (4cida y
alcalina}.

Sintetizar el proceso de
obtencion de pastas 4cidas
y al sulfato, valorar sus
pardmetros de fabricacién
y calcular los datos guimi-
CO0s para realizar una coc-
cién al sulfato.

Obtener pastas mecanicas,
semiquimicas y al sulfato,
a escala de laboratorio o
planta piloto.
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CAPACIDADES TERMINALES
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3.2 Sintetizar y relacio-
nar la recuperacion
de lejlas del proceso
al sulfato con el pro-
ceso de fabricacion
de pastas y la recu-
peracidon de materia
y energia.

3.3 Analizar y comparar
los procesos de blan-
queo de pasta, con
las caracteristicas
del papel deseadas.

3.4 Interpretary analizar
las operaciones de
preparacion de pas-
tas, para la obten-
cién de papeles y
cartones.

A partir de un esquema de
recuperacion, analizar e
interpretar las reacciones
quimicas que se verifican
en una recuperacién de
lejias negras del proceso al
sulfato.

Estructurar las operaciones
de recuperacion de lejias al
sulfato, asi como clasificar
y evaluar los pardmetros
de la recuperacion de lejias
al sulfato.

Realizar un balance de mate-
ria y energia sobre una
recuperacion de lejias al
sulfato.

Analizar y localizar los puntos
peligrosos en una recupera-
cion de lejias negras del pro-
ceso al sulfato, y las medi-
das de seguridad incorpora-
das para prevenir riesgos.

Describir el tratamiento aero-
bio y anaerobio de 1as lejias
del proceso sermiguimico.

Clasificar los tipos de blan-
queo segun los tipos de
obtencién de pasta.

Analizar los tipos de blan-
queantes y sus reacciones
segun aplicacion en el pro-
ceso de blanqueo, desta-
cando los no contaminan-
tes.

Describir y estimar fa influen-
cia de los parametros que
intervienen en el proceso
de pastas.

Calcular la cantidad necesa-
ria de reactivos de concen-
tracion determinada y ren-
dimiento de un proceso de
blanqueo.

Identificar y clasificar los
equipos utilizados en el
blangqueo de pastas.

Realizar blanqueos de pastas
mecanicas vy al sulfato en el
laboratoric o planta piloto.

Interpretar la teoria de las

diferentes operaciones que
COMponen una prepara-
* cion de pasta.

Reconocer y deducir la
influencia de los parame-
tros de preparacion de pas-
ta asi como su variacion.

Identificar y comparar los dis-
tintos equipos y recambios
de cada una de las opera-
ciones gue componen la
preparacion de pasta.

Calcular balances de materia
y energia en la preparacion
de pasta para fijar costes.

Realizar operaciones de pre-
paracion de pastas en el
laboratorio o tlanta piloto.

3.5 Identificar, relacio-
nar y contrastar la
formacion, prensado
y secado del papel y
carton en la maqui-

na de papel.

3.6. Interpretar y anali-
zar el tratamiento
superficial del papel
y cartén para su
ennoblecimiento.

3.7 Analizar las caracte-
risticas de los carto-
nes ondulados en
relacidn a su proce-

so de fabricacidn.

Especificar las teorias de for-
macion de la hoja, prensado
vy secado del papel y carton.

Distinguir los diversos siste-
mas de formacion de papel
y cartdon, asi como sus
componentes.

Distinguir y considerar los
componentes de los dife-
rentes tipos de prensas, asi
como las vestiduras, vy
seduerias.

identificar y analizar los para-
metros del prensado y seca-
do asi como los manteni-
mientos para no variar la cali-
dad de papeles y cartones.

Calcular el balance de pérdidas
de agua del papel en la
maquina, asi como el nume-
ro- necesario de secadores
para un supuesto fijado.

Manejar las diferentes sec-
ciones de la maquina de
papel o carton (formacion,

rensado y secado) a esca-
- la de planta piloto.

Distinguir las caracteristicas
que deban poseer los
papeles soporte para la
aplicaciéon de tratamiento
superficial. _

Identificar y diferenciar los
componentes de los bafos
superficiales, asi como las
caracteristicas que propor-
cionan, los equipos y para-
metros de la preparacion y
aplicacién de bafnos y sus
diferentes formulaciones.

Preparar y calcular formula-
ctones de diferentes barios
y aplicarlas sobre diferen-
tes papeles o cartones
soporte para realizar el tra-
tamiento superficial de
papeles o cartones en el
laboratorio o planta piloto.

identificar y analizar los tra-
tamientos fisicos superfi-
ciales que sufre el papel y
el carton de cara a su uso,
y los diferentes equipos
con los que se realiza el
tratamiento.

Identificar y relacionar los
componentes con los tipos
de cartén ondulado y orde-
narlos.

Definir una prensa onduladora,
puente y mesa caliente a
partic de un diagrama de
fabricacion, distinguir los
tipos de adhesivos, caracte-
risticas y sistemas de aplica-
cién de los mismos y reco-
nocer los parametros de con-
trol v las medidas de segu-
ridad en una onduladora.
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3.8 Analizar las opera-
ciones que, sobre
pastas, papeles vy
cartones, deben ser
realizadas con el fin
de obtener un pro-
ducto de consumo
que responde a
especificaciones.

3.9 Analizar el proceso
de depuracién
mediante circuitos
de aguas y trata-
mientos de vertidos
en el proceso de
fabricacién de pas-
ta, papel y cartén,
valorando su influen-
cia en el medio
ambiente.

Calcular un balance de mate-
rFias primas para obtener un
nimero vy tipo de plancha
de carton,

Sintetizar y contrastar las
operaciones de prepara-
cién y embalaje de pastas,
detectando los defectos
ocasionados en estas ope-
raciones.

Identificar y analizar los sis-
temas de bobinado y de
corte de papeles y cartén,
tanto en pliego como en
bobina, distinguiendo los
formatos normalizados vy
calculando los recortes de
papel y carton.

Identificar y relacionar opera-
ciones y maquinaria parala
transformacién del papel
tisti y realizar transforma-
¢cién y corte de papel y
cartones.

Esquematizar un almacena-
miento de bobinas por
composicion y gramajes
de los papeles componen-
tes.

identificar y comparar las
salidas de planchas de car-
tén automaticas, semiauto-
maticas y manuales, y
determinar la posicion de
almacenamiento de plan-
chas en funcion de la mani-
pufacién que deban sufrir.

Definir v relacionar los dife- -

rentes tipos de cajas segln
las normas, identificar los
equipos y sus componen-
tes de las diferentes maqui-
nas para la transformacién
de planchas en cajas vy
deducir los controles nece-
sarios para la buena mar-
cha de las maquinas trans-
formadoras.

Identificar los puntos de
efluentes aéreos y liquidos
de las fabricas de pastas y
papel.

Sintonizar los procesos fisi-
€05 y quimicos que deben
someterse los efluentes en
los circuitos primarios y
secundarios y analizar los
pardmetros a medir y varia-
bles a controlar en ia recu-
peracién y depuracién.

Calcular la cantidad de resi-
duos solidos gue se produ-
cen, segun los equipos de
tratamientn utilizados para
una produccién dada.

Interpretar las normas sobre
cantidades de residuocs
permitidos en los vertidos
de aguas y valorar los
datos de vertidos frente a
los limites permitidos por
la legislacién vigente.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 270 HORAS)

a) Fabricacion de pastas:

Materias primas para obtencion de pastas. Operacio-
nes de preparacion.

Procesos de obtencidn de pastas. Diagramas de flujo
y caracteristicas de las pastas mecanicas, semiquimicas
y quimicas.

Variables del proceso: quimicas y de fabricacion. Equi-
pos.

Recuperacién y tratamiento de lejias. Recuperacion
de lejias al sulfato: reacciones quimicas de la recupe-
racion. Equipos y sus caracteristicas. Recuperacion de
lejias semiquimicas.

Blanqueo de pasta y papeles reciclados: tipos de blan-
queantes y blanqueos ecoldgicos. Reacciones quimicas.
Calculos de materia y energia. Equipos y parametros
de blanqueo.

Realizacién a escala de taller-planta de operaciones
del proceso de fabricacién de pastas con medida de
las variables mediante sistemas de instrumentacion y
control.

b) Fabricacién de papel y cartén liso:

Diagramas de preparacién de papeles con pastas vir-
genes y papeles reciclados. Parametros y equipos de
la desintegracion, mezcla y depuracién. Encolado, colo-
racion y cargado del papel.

Fabricacidon de papel y cartones lisos. Maquina de
Papel: formacién de hoja, prensado y fase de secado.

Revestimientos del papel: preparacién de bafios, su
composicién, tipos, reacciones, variables y equipos.

Obtencién de papel a escala de taller-planta mediante
equipos.

¢} Fabricacion de cartdn ondulado:

Materias primas, caracteristicas y tipos.

Maquinas onduiadoras: partes, tipo y técnicas de
fabricacion,

Manipulacién del cartén ondulado, fabricacidn de
cajas e impresion.

d} Acabados de pastas, papel y carton:

Preparacion y secado de pastas. Parametros y equipos
para la preparacién.

Tipos de manipulados del papel. Tratamientos fisicos.
Equipos y parametros.

Clasificacion de las pastas, papeles y cartones en
expedicion. Maquinaria para embalar.

e) Tratamiento de vertidos en el proceso de pasta
y papel:

Normas de vertidos aéreos, liquidos y sélidos. Tra-
tamientos fisicos y quimicos de los vertidos. Estudio,
composicién y equipos de recuperacion de fibras. Balan-
ce de agua de una fabrica de papel o carton.
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Médulo profesional 4: control de calidad en la industria
papelera

Asociado a la Unidad de competencia 4: garantizar
la calidad de pastas, papeles y cartones en proceso

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Analizar los siste-
mas de control de
calidad utilizados en
el proceso de pro-
duccion o depura-
cidén pastero-papele-
ra industrial.

4.2 Elaborar un progra-
ma de control de
calidad aplicable al
proceso pastero-pa-
pelero en el que se
determinen los pun-
tos, momentos o fre-
cuencias en los que
es necesario realizar
ensayos o andlisis de
control de calidad.

4.3 Relacionar la puesta
a punto de un pro-
ducto de pasta o
papel con las opera-
ciones de toma vy
preparacidén de
muestras en proce-
so pastero-papsiero
y productos almace-
nados.

Describir la funcion de ges-
tion de calidad identifican-
do sus elementos y la rela-
cion con los objetivos de
la empresa y la producti-
vidad.

Valorar la calidad como
parametro para obtener
productos finales concor-
dantes con las especifica-
ciones.

Identificar la metodologia,
técnicas y personal asocia-
dos a un control de calidad.

Identificar los sistemas de
comprobacion de la cali-
dad de materias primas y
productos acabados de
pasta, papel y cartén.

Ordenar vy clasificar los pro-
ductos quimicos que inter-
vienen en el proceso aten-
diendo a las propiedades
fisicas, quimicas y reacti-
vas, en condiciones de
seguridad y calidad y rea-
lizar fichas de especifica-
ciones de calidad de pro-
ductos.

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

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

Valorar |la importancia del sis-
tema de dosificacion,
embalado y marcaje en
productos acabados como
factores de calidad.

Explicar los elementos de un
plan de inspeccién de cali-
dad en relacién con sus
objetivos.

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

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

materia.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.4

Efectuar medidas de
variables fisicas, fisi-
coquimicas y micro-
gréficas, relacionén-
dolas con el control
del producto y el del
proceso.

Realizar el procedimiento de
toma de muestra obtenien-
do 1a misma en el envase
adecuado y conservandola
en las condiciones reque-
ridas por la naturaleza de
ja muestra.

Marcar la muestra utilizando
los medios adecuados para
distinguirla de patrones, de
otras muestras, y tener
conciencia de la importan-
cia del muestreo en la acti-
vidad pastero-papelera
industrial.

Establecer la frecuencia, asi
como las condiciones que
deben ser especificadas en
un procedimiento de toma
de muestras.

A partir de un diagrama de
proceso de fabricacién de
pasta, papel y cartén:

s ldentificar los puntos de
toma de muestra.

# Relacionar los equipos
de control de materias
incluidas en el control
del proceso.

s Determinar los ensayos
y andlisis que deben ser
realizados en laborato-
rio.

Definir los conceptos de las
principales propiedades
fisico-quimicas, expresar
ias variables con las unida-
des correspondientes vy

" resolver cambios de siste-
mas de unidades.

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

Elegir, entre diferentes técni-

- gas o instrumentos que
mide la misma variable, la
gue mejor. corresponde al
tipo de materia a ensayaf
y a la precisién o exactitud
de {a medida solicitada.

Reconocer las fibras celuld-
sicas procedentes de los
principales paises produc
tores para determinar las
mas adecuadas a los tipos
de proceso pastero-papele-
ro, mediante:

¢ Reconocimiento y medi
da microscoépica o ana
lisis de dimensiones de
fibras.

e Observacidon para célcu
lo de la edad de la made-
ra y estructura fisica.
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4.5

interpretar las princi-
pales técnicas de
analisis quimico e
instrumental utiliza-
das en control de
calidad en proceso
pastero-papelero.

® Andlisis de los valores
de recepcién para su
aceptacion o rechazo
(humedad, estado, for-
ma, longitud, ...)

¢ Requisitos de condicio-
nes de almacenamiento,
segun parametros de
naturaleza, condiciones
climaticas y de seguridad.

Reconocer las pastas y pape-
les a reciclar, usadas en ia
industria papelera, micro-
graficamente.

Medir pardametros de calidad

“en pastas crudas, blan-
queadas y depuradas, uti-
lizando curvas de refino y
distinguiendo los valores
adecuados que deben ser
obtenidos en los controles
rutinarios especificos de la
fabricacidn de la pasta y de
su preparacidn para fabri-
cacién de papel.

Analizar los instrumentos y
equipos utilizados en los
controles de recepcidon de
materias primas, prepara-
¢idn, obtencién y blanqueo
de pastas y recuperacion
de lejias.

Realizar ensayos fisicos vy fisi-
coquimicos de control de
papel y cartéon en el que
se incluyan la fabricacién
y tratamientos superficia-
les, fisicos y de bafos, eva-
luando los resultados en
funcion del uso o aplicacio-
nes de impresion para el
qjue ha sido fabricado.

Realizar ensayos fisicoguimi-
€os y mecanicos de los adi-
tivos, plancha y cajas de
carton ondulado.

Determinar las propiedades y
caracteristicas de los pro-
ductos auxiliares necesarios
para cada tipo de papeles.

Analizar y valorar los compo-
nentes quimicos de la
madera para determinar su
influencia en el proceso de
fabricacion.

Clasificar tipos de papeles y
cartones mediante la iden-
tificacion de su composi-
cién y caracteristicas.

Efectuar anélisis quimicos e
instrumentales para deter-
minar la composicion qui-
mica de las pastas.

Relacionar la informacion {me-
dida) gque suministra el
meétodo instrumental con las
propiedades que permiten
identificar o medir fa con-
centracidn de una sustancia.

4.6 Elaborar informes
técnicos de produc-
cién o control del
proceso pastero-pa-
pelero mediante tra-
tamiento de datos
para obtener resulta-
dos aplicando técni-
cas estadisticas y
realizando gréaficos.

Escoger la técnica adecuada
en tiempo y lugar, para la
determinacion de un para-
metro preestabiecido.

A partir de los datos sumi-

nistrados por el instrumen-
to, de forma manual y/o
automatica:

¢ Obtener resultados me-
diante caiculos especifi-
cos.

® Comparar con patrones
" o tablas de referencia
utilizando la bibliografia.

¢ Interpretar los resulta-
dos en funcion de las
especificaciones de cali-
dad prevista y emitir
hipé6tesis sobre relacién
causa-efecto de las
variaciones de calidad e
influencia en el proceso.

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

e [nterpretar la precision
obtenida respecto al
método e instrumentos
utilizados.

¢ Diferenciar la exactitud
de los datos experimen-
tales respecto a la pre-
cisién del instrumento.

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

e Construir tablas de da-
tos y representarlos gra-
ficamente en distintos
tipos de escala, realizan-
do los célculos necesa-
rios para expresar la
;ariabfe en la escala fija-

a.

# Expresar resultados con
las cifras significativas
adecuadas en funcién
de la precision.

identificar los elementos que
componen el informe
segun los objetivos que se
pretenden con su elabora-
cion,

Comparar resultados obteni-
dos con documentos iéc-
nicos de parametros de la
materia, identificando des-
viaciones sobre las previ-
sicnes.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Evialuar los resultados obte-
nidos, discriminando agque-
llos valores que pueden ser
acumulados de los que
deben ser rechazados.

Expresar el informe con la
terminologia y simbologia
adecuada, en la industria
de transformaciéon de pas-
ta, papel y cartén.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 80 HORAS}

a) Gestién 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. Andlisis del proceso. Varia-
ciones en los procesos y su medida. Recogida de datos
y presentacion, estadistica. Representacion gréfica. 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 relacién a la
calidad. Norma espanfiola de sistema de calidad.

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

Calidad de entrega y servicio.

Incidencia de la automatizacién sobre la calidad.

b) Ensayos y andlisis de control de materias pri-
meras:

Nociones de selvicultura. Caracterizacién de la made-
ra. Ensayos fisicos. Estudio micrografico. Ensayos fisi-
coquimicos.

Anaélisis de reactivos como productos auxiliares: ana-
lisis quimico por volumetrias y/o gravimetrias,

Técnicas instrumentales: métodos eléctricos, dpticos
y cromatograficos.

Determinacién practica de ensayos y andlisis de
caracterizacion, identificacién y medida de los compo-
nentes de las materias primas o auxiliares.

¢} Ensayos de control de calidad en proceso de fabri-
cacién de pasta, papel v carton:

Ensayos de control de fabricacion de pastas. Carac-
terizacién y clasificacién de los papeles reciclables y de
los productos auxiliares, empleados como materia prima
en fabricacién de pastas. Ensayos de medida de para-
metros de obtencién de pastas. Ensayos de medida de
parametros de blanqueo.

Realizacion de ensayos de caracterizacion de dife-
rentes pastas y papeles reciclables. Aplicacidn de tra-
tarir}(iiefétos estadisticos y gréaficos propios del control de
calidad.

Ensayos de control de fabricacion de papel y carton.
Ensayos en preparacién de pastas. Ensayos en maquina
de papel. Ensayos de revestimientos. Ensayos en carton
ondulado. ‘

Ensayos vy analisis de aguas y vertidos.

dj Control de pastas, papeles y cartones como pro-
ducto acabado:

Ensayos de control en expedicion de pastas. Ensayos
‘de papeles y cartones en relacién a las técnicas de impre-
sion. '

Médulo profesional 5: seguridad y ambiente quimico

Asociado a la Unidad de competencia &: cumplir y hacer
cumplir las normas de correcta fabricacién, de seguridad

y ambientales de proceso quimico

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIQS DE EVALUACION

5.1

5.2

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

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

5.3 Analizér 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.

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. -

Identificar la normativa de
seguridad aplicable al
envasado, etiquetado vy
transporte de materias qui-
micas.

Relacionar los diversos equi-
pos de proteccién indwi-
dual con los factores de
riesgo.

Explicar las medidas de se-
guridad relativas al mante-
nimiento de las instalacio-
nes.

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

Realizar un esquema de las
principales sefializaciones
de seguridad de la indus-
tria guimica relacionando
la sehalizacién con el fac-
tor de riesgo.

Describir modos operativos
en las areas clasificadas de
riesgo quimico.

identificar los riesgos propios
de los equipos v lineas que
trabajan a presién o vacio,
justificando las pruebas
preliminares e inspeccio-
nes de sequridad previas a
su puesta en marcha.

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

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

Explicar el funcionamiento
del sistema de control de
la seguridad de proceso
describiendo el funciona-
miento e interaccidon de
detectores, alarmas y
actuadores.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

b.4 Analizar los medios
necesarios para la
observacién de las
medidas de protec-
cién del medio
ambiente.

5.5 Relacionar los facto-
res de riesgo higiéni-
co derivados del tra-
bajo en la industria
guimica con sus
efectos sobre la
salud y con las téc-
nicas y dispositivos
de deteccidon y/o
medida.

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

. Edentifica_r los elementos
de seguridad asociados
al sistema de control.

e Explicar la funcién vy jus-
tificar la disposicion de
los sistemas de alarma.

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

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

* |dentificar los aspectos
esenciales de la norma-
tiva aplicables al proce-
S0.

® identificar los pardme-
tros de posible impacto
ambiental.

* Justificar la disposicién
y aplicacién de los dis-
positivos de deteccion y
medida de contaminan-
tes, tales como redes de
vigilancia, equipos movi-
les o Kits de analisis.

Valorar la necesidad v la
importancia de los siste-
mas de control de emisio-
nes a la atmosfera, de
depuracion de aguas y de
tratamiento de residuos,
corno medio de proteccién
del medio ambiente v de
cumplimiento de las nor-
mas y directivas medioam-
bientales.

Clasificar fos contaminantes
quimicos y bioldgicos por
su naturaleza, composicion
y sfectos sobre el orga-
nismo.

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

Realizar mediciones de los
contaminantes guimicos,
biolégicos y fisicos con dis-
positives de deteccion
cirecta interpretando gl
resuitado de las medidas
en relacion con ios valores
de referencia de ia norma-
tiva aplicable.

Describir los dispositivos de
deteccién y/o medida
homgologados.

Describir las medidas de pro-
teccion individual y colec-
tiva gue son propias de la
actividad industrial.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)

a) Seguridad del proceso y del trabajo quimico:

Las técnicas de seguridad: evolucion y planteamiento.
Planificacion de medidas preventivas.

Andlisis de riesgos.

Sefializacion de seguridad.

b} Prevencidn del riesgo:

Det proceso: sistema de control. Detectores de segu-
ridad de proceso. Alarmas. Actuadores sobre el proceso.
Actuadores de seguridad. Sistemas de prevencion de
fallos en el sistema de control.

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

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

¢} Medidas y medios de proteccitn y respuesta a
la emergencia:

Proteccion colectiva.

Equipos de proteccion individual.

Medidas de urgencia y respuesta en condiciones de
emergencia:

-~

* Accidentes de trabajo: clasificacion. Analisis de
indices de accidentabilidad. Notificacion y registro
de accidentes. Métodos para investigacion de acci-
dentes e incidentes.

* Incendic y explosion: produccion, deteccién y pro-
teccion.

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

d) Prevencidn y proteccién del ambiente:

Higiene industrial. Prevencién y proteccién ds!
ambiente de trabajo.

Contaminantas fisicos, quimicos y biologicos. Dispo-
sitivos de deteccidn y medida. Andlisis y mapa de riesgos
higiénicos, '

Contaminacion debida a emisiones a la atmdsfera,
aguas residuales vy residuos solidos. Plan ds emergencia
frante a la contaminacion medioambiental.

Técnicas de tratamiente y de medida de coniami-
nantes. Normativa medioambiental.

Utilizacion de tecnologia fimpia para minimizacion do
residuos,
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3.3 Modbdulo profesional transversal: relaciones en

el entorno de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Establecer una eficaz
comunicacién para asig-
nar tareas, recibir ins-
trucciones €
biar ideas o informacién,
resolviendo los posibles

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
ta deteccién del origen
del problema, evitando
hacer juicios de valor, y
resolver el conflicto cen-
trandose en aquellos
aspectos que se puedan
maodificar.

Tomar decisiones, con-
templando las circuns-
tancias que obligan a
tomar esa decision y
teniendo en cuenta las
opiniones de los demés
respecto a las vias de
solucion posibles.

intercam-

Identificar los roles de cada
uno de los 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
equipo.

Valorar las aportaciones
suministradas por los
demdas companeros.

tdentificar 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-
nicacion que contenga un
mensaje nitido de otra con
caminos divergentes gue
desfiguren o enturbien el
objetivo principal de la
transmision.

Deducir las alteraciones pro-
ducidas en la comunica-
cton de un mensaje en el
gue existe disparidad entre
lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interfe-
rencias que dificultan la
comprension 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-
blema.

Identificar y aplicar la posibi-
lidad de solucion mas ade-
cuada para resolver un
conflicto.

Fomentar y valorar positiva-
mente la participacién de
ios demas componentes
del grupo.

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

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

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Ejercer liderazgo en el ldentificar y caracterizar los
marco de sus competen-| diferentes modelos de lide-
cias profesionales,| razgo.
manifestando sus apre- | Analizar y valorar las diferen-
ciaciones de forma obje-| tes situaciones ante las
tiva y participando en la| que puede encontrarse el
toma de decisiones, en| lider y las distintas formas
la determinacién de las| - o estilos de intervencion.
actividades, objetivos,
instrumentos y medios,
y en el reparto de tareas.

Conducir y participar en
reuniones y/o discusio-

Enumerar los objetivos mas
relevantes que se persi

nes, alcanzando un| guen en las reuniones de

ambiente de trabajo] grupo.

relajado y cooperativo |ldentificar las diferentes téc-

de todos los participan-| nicas de dinamizacion vy

tes. funcionamiento de grupos.

Descubrir las caracteristicas
de las técnicas mas rele-
vantes.

Relacionar cada una de las
técnicas con el tamafio y
los objetivos del grupo.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)

a) Principios de organizacién empresarial:

Direccion y coordinacion de acciones de los miem:
bros de un grupo o equipo.

Factores claves en la organizacion.

Componentes béasicos de una organizacién empre
sarial tipo.

b} Procesos de informacion/comunicacion:

Produccion de documentos en los cuales se conten
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo

Comunicacion oral de instrucciones para la conse
cucion de unos objetivos. :

Tipos de informacidn/comunicacion.

Elementos del proceso de comunicacion.

c} Relaciones laborales:

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

Direccidn y/o liderazgo.

El conflicto.

Toma de decisiones.

d} Dinamica de grupos:
Aplicacién de las técnicas de dinamizacion de grupos

Técnicas de dinamica de grupos.
Técnicas para la direccion de reuniones.
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3.4 Moddulo profesional de Formacién en centro de

_trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS BE EVALUACION

Elaborar una informacién
que desarrolle las ins-
trucciones o guias de
fabricacion y los concre-
te en ordenes de facil
interpretacion, estable-
ciendo el programa de
produccién y elaboran-
do el presupuesto.

Manejar los equipos mas
cominmente utilizados
en los procesos de pro-
duccién de pasta, papel

cartén, reconocciendo
as técnicas de verifica-
cién e inspeccién nece-
sarias para su correcto
estado y funcionamiento.

Poner a punto, conducir y
controlar un proceso de
produccion de pasta,
papel o carton, garanti-
Zando la produccidny la
calidad del producto.

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

A partir de una informacién
real relativa a las instruccic-
nes o guias de fabricacién
de un proceso papelero:

* |dentificar las operacio-
nes basicas y los para-
metros de operacidén y
control.

# |nierpretar los planes de
produccion y las instruc-
ciones generales del
proceso.

® Desarrollar las instruc-
ciones generales en una
secuencia de operacio-
nes mas elementales y
concretas.

La programacién debera
tener en cuenta:

® Los tiempos del proceso.

* la secuencia, el sincro-

- hismo y los puntos cri-
ticos.

¢ La situacidon operativa
de los medios de pro-
duccion y de los recur-
sos humanos.

® [ as existencias, las
caracteristicas del apro-
visionamiento y los pla-
zos de entrega de los
productos.

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

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

Elaborar 6rdenes de trabajo
para reparar o corregir el
funcionamiento defectuo-
so de los equipos.

Interpretar las instrucciones
de fabricacion.

Realizar medidas de las varia-
bles del proceso.

Manejar el panel o cabina de
control para el ajuste vy

uesta a punto de la insta-

acién y para conducir, pos-
teriormente, la produccién.

Realizar, sobre la propia ins-
talacion, los ajustes y regla-
ies necesarios previos a la
fabricacién del producto.

Verificar que el producto esté
de acuerdo con la calidad
requerida.

Distinguir los diferentes sis-
temas de seguridad, rela-
cionando el uso de cada
uno de ellos con las posi-
bles situaciones de emer-
gencia que se presentan.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Actuar en caso de emergen-
cia con arreglo a los planes
establecidos, coordinandg,
a su nivel, las operaciones
programadas que le corres-
pondan.

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

Observar fos 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 establecido en
las normas y procedimien-
tos técnicos establecidos
(informacion de proceso,
normas de calidad, normas
de seguridad, ..) partici-
pandoc en las mejoras de
calidad y productividad.

Demostrar un buen hacer
profesional, cumpliendo
los objetivos y tareas asig-
nadas en orden de priori-
dad con criterios de pro-
ductividad y eficacia en el
trabajo.

3.5 Méadulo profesional de formacién y orientacién

laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

ldentificar las situaciones de
riesgo mas habituales en
su ambito de trabajo, aso-
ciando las técnicas genera-
les de actuacion en funcion
de las mismas.

Clasificar los dafios a la salud
y al medio ambiente en
funcién de las consecuen-
cias y de los factores de
riesgo mas habituales que
los generan.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Orientarse en el mercado
de trabajo, identificando
sus propias capacidades
g intereses y el itinerario
profesional mas idéneo.

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

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

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

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

Realizar la ejecucion de téc-
nicas sanitarias (RCP,
inmovilizacién, traslado...},
aplicando los protocolos
establecidos.

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

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

Identificar y cumplimentar
correctamente los docu-
mentos necesarios y loca-
fizar 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.

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

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

Interpretar los diversos con-
ceptos que intervienen en
una «Liquidacién de habe-
ras»,

Interpretar ios datos de la
estructura socioecond-
mica espanola, identifi-
cando las diferentes
variables implicadas vy
las consecuencias de
sus posibles variacio-
nes.

Analizar la organizacién y
la situacidon economica
de una empresa del sec-
tor, interpretando los
parametros econémicos
que la determinan.

En un supuesto de negocia-
cion colectiva tipo:

* Describir el proceso de
negociacion.

+ [dentificar las variables
{salariales, seguridad e
higiene, productividad
tecnolbgicas...} objeto
de negociacién.

e Daeascribir las posibles
cohsecuencias y medi-
das. resultado de la
negociacion.

Identificar las prestaciones y
obligaciones relativas a la
Seguridad Social.

A partir de informaciones
econdmicas de caracter
general:

o |dentificar las principa-
les magnitudes macro-
econdmicas y analizar
las relaciones existentes
entre ellas.

Explicar las areas funcionales
de una empresa tipo del sec-
tor, indicando las relaciones
existentes entre ellas.

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

¢ [dentificar e interpretar
las variables econdmi-
cas mas relevantes que
intervienen en la misma.

* Calcular e interpretar los
ratios basicos (autonomia
financiera, solvencia,
garantia y financiacion
del inmobilizado....) que
determinan la situacidn
financiera de la empresa.

¢ |ndicar ias posibles
lineas de financiacién de
la empresa.

CONTENIDOS BASICOS (DURACION 60 HORAS)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad. .
Factores de riesgo: Medidas de prevencién y protec-

cién.

Organizacién segura dei trabajo: técnicas generales
de prevencion y proteccion.

Primeros auxilios.

b} Legislacién y relaciones laborales;

Derecho laboral.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Negociacion colectiva.

¢} Orientacion e insercién sociolaboral:

El praceso de busqueda de empleoc. )
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.
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Andlisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

Itinerarios formativos/profesicnalizadores.

Hébitos saociales no discriminatorios.

d) Principios de economia:

Variables macroeconémicas e indicadores socioeco-

némicos.

Refagiones socioecondmicas internacionales.

e) Economia y organizacién de la empresa:

La empresa: dreas funcio_na%es y organigramas.
Funcionamiento econémico de la empresa.

3.6 Materias del bachillerato que se han debido cur-
sar para acceder al ciclo formativo correspondiente a

este titulo.

Tecnologia Industrial §

Quimica
Fisica

4. Profesorado

. 4.1 Especialidades del profesorado que debe impar-
tir modulos profesionales del ciclo formativo de «Indus-
trias de proceso de pasta y papel».

Mddulo profesional

Especialidad -

el profesorado

Cuerpo

1. Organizacién
y gestién en
industrias de
procesags.

2. Fluidodindmi-
ca y termo-
tecnia en
industrias de
procesos.

3. Proceso de
pasta y pa-
pel.

4. Control de
calidad en la
industria pa-
pelera.

5. Seguridad vy
ambiente qui-
mico.

6. Relaciones en
el entorno de
trabajo.

7. Formacién y
Orientacién
Laboral.

Analisis y Quimi-
ca Industrial.

Operaciones de
Proceso.

Andlisis y Quimi-
¢a industrial.

Andlisis y Quimi-
ca Industrial.

Operaciones de
Praceso.

Formacién vy
Orientacidn
i.aboral.

Formacién vy
Orientacién
Laboral.

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria.

Profesor técnico
de F.P.

Profesor de ense-
flanza secunda-
ria.

Profesor de ense-
Aanza secunda-
ria.

Profesor técnico
de F.P.

Profesor de ense-
flanza secunda-
ria.

Profesor de ense-
fianza secunda-
ria.

4.2 Materias y/o &reas que pueden ser impartidas
por las especialidades del profesorado definidas en el
presente Real Dacreto.

. Especialidad
Materias del profesorado Cuerpo
Quimica. Analisis y Quimica |Profesor de ensefan-

Industrial.

za secundaria.

4.3 Equivalencias de titulacicnes a efectos de
docencia.

4.3.1 Se establece la equivalencia a efectos de
docencia de los titulos de Doctor, Ingeniero, Arquitectc
o Licenciado con el de:

Ingeniero Técnico en Quimica Industrial;

Ingeniero Técnico en Industria Papelera,
para la imparticién de los médulos profesionales correspon
dientes a la especialidad de Anélisis y Quimica Industrial

4.3.2 Se establece la_equivalencia a efectos de
docencia de los titulos de Doctor, Ingeniero, Arquitectc
o Licenciado con los de:

Diplomado en Ciencias Empresariales;

Diplomado en Relaciones Laborales;

Diplomado en Trabajo Social;

Diplomado en Educacidn Social,
para la imparticién de los médulos profesionales corres-
fond:elntes a la especialidad de Formacién y Orientacion

aboral.

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

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

Superficie de uﬁ;‘;?zc::ién
Espacio Formative — -
m? Porcantaje
Laboratorio Quimico 90 20
Taller de QGuimica .
Industrial ............. 180 50
Aula polivalente ........ 60 30

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

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada
por el grado de utilizacién} podrén 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/o acceso
a estudios superiores

6.1 Maédulos profesionales que pueden ser objeto
de c?nvaﬁdacion con la formacion profesional ocupa-
cional.

Control de calidad en la industria papelera.
Proceso de pasta y papel.

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

Control de calidad en la industria papelera.
Proceso de pasta y papel.



205628

Miércoles 7 julio 1993

BOE nim. 161

Formacion en centros de trabajo.
Formacién y orientacion laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios ingeniero tec-
nico en Explotaciones Forestales.

Ingeniero Técnico en Industrias Forestales. .
Ingeniero Técnico en Quimica Industrial.

MINISTERIO
DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL

17585 ORDEN de 1 de julio de 1993 por la que se
desarrolla el Real Decreto 93071993, de 18
de junio, en relacién con la compaosicion de
la [Comisién Consuitiva del Patrimonio Sindi-
cal.

El Real Decreto 930/1993, de 18 de junio, ha dado
nueva redaccion al articulo 17.1 del Reglamento de la
Ley 4/1986, de 8 de enero, de Cesién de Bienes del
Patrimonio Sindical Acumulado, aprobado por Real
Decreto 1671/1986, de 1 de agosto, estableciendo la
suficiente implantacidn como criterio de seleccién de
los doce representantes de las Organizaciones Sindicales
y Empresariales de la Comisiéon Consultiva del Patrimonio
Sindical, asignandose seis para los Sindicatos de Tra-
bajadores, distribuidos en proporcion a los indices de
audiencia electoral acreditados, y seis para las Organi-
zaciones Empresariales.

Siendo estatal el ambito de actuacién de la Comisién
Consultiva, es a este ambito al que habra de referirse
la audiencia electoral no sélo para maedir la implantacién
sindical sino también para la distribucién proporcional,
segun dicha audiencia, de las seis vocalias asignadas
a los Sindicatos de Trabajadores. Como seguin la atri-
bucién de resultados electorales correspondientes a las
ultimas elecciones sindicales celebradas en el pericdo
comprendido entre el 1 de octubre y el 15 de diciembre
de 1990, con caréacter general, y antre el 156 de sep-
tiembre y el 30 de noviembre de 1990, especificamente
para el sector de hostelerfa, publicada por Resolucién
de la Direccién General de Trabajo de 11 de noviembre
de 1991 («Boletin Oficial del Estado» nimero 273,
del 14), los Sindicatos Confederacién Sindical de Ia
Unién General de Trabajadores (UGT) y Confederacién
Sindical de Comisiones Obreras (CC.00.) obtuvieron un
indice de audiencia electoral muy préximo al 80 por
100{42,04 por 100y 36,98 por 100, respectivamente),
parece consecuente que cuatro de las seis vocalias sean
asignadas a estos sindicatos, debiendo cubrirse las dos
restantes por las Organizaciones Sindicales que han
seguido a las anteriores an audiencia electoral, es decir,
la Confederacién Sindical Euzko Langillen Alkartasu-
na/Solidaridad .de Trabajadores Vascos (ELA-STV) 3,16
por 100, y la Confederacién Sindical de la Unién Sindical
Obrera (USO), 2,89 por 100.

_ Por otra parte, careciéndose en la actualidad de un
sistema seguro de medicién del grado de implantacién
de las asociaciones empresariales, es conveniente e
incluso necesario, que el indicador de dicha implantacién
se delimite conforme a unas coordenadas geograficas
y funcionales. Y, en este sentido, parece indiscutible que,
extendiéndose las funciones de la Comisién Consuitiva,
como queda indicado anteriormente, a todo el d4mbito

estatal, sean la Confederacién Espafiola de Organizacio-
nes Empresariales (CEQE) y la Confederacién Espaiola
de la Pequefia y Mediana Empresa (CEPYME), las que,
por su notoria implantacién en todo el territorio nacional,
cubran las seis vocalias asignadas a estas Asociaciones
en la Comision Consulitiva. )

En su virtud, y al amparo de lo dispuesto en la dis-
posicién final segunda del Real Decreto 1671/19886,
de 1 de agosto, dispongo:

Primero.—Los seis representantes de las Crganizacio-
nes Sindicales en la Comisién Consultiva del Patrimonio
Sindical Acumulado se distribuiran en la siguiente pro-
porcién: Dos por la Confederacion Sindicat de la Union
General de Trabajadores {UGT), dos por la Confederacion
Sindical de Comisiones Qbreras {(CC.00.}, uno porla Con-
federacién Sindical Euzko Langillen Alkartasuna/Solida-
ridad de Trabhajadores Vascos (ELA-STV} y uno por la
(Confederacién Sindical de la Unidén Sindical Obrera

Uuso}. .

Segundo.—Esta distribucion sera objeto de variacidn,
en sy caso, en funcidn del indice de audiencia que resulte
de las elecciones sindicales que se celebren en lo suce-
sivo.

Tercero.—Los seis representantes de las Organizacio-
nes Empresariales en la Comisién Consuitiva del Patri-
monio Sindical Acumulado se distribuirdn entre la Con-
federacién Espafiola de Organizaciones Empresariales
{CEOE} v la Confederacién Espafiola de la Pequefia y
Mediana Empresa (CEPYME) en la proporcion que estas
mismas determinen.

Cuarto.—La presente Orden entrara en vigor al dia
sigutente de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Madrid, 1 de julio de 1893.
MARTINEZ NCVAL

limo. Sr. Subsecretarioc de Trabajo y Seguridad Social.

MINISTERIO DE AGRICULTURA,
PESCA'Y ALIMENTACION

17586 REAL DECRETO 851/1993, de 4 de junio,
por el que se modifica el Real Decreto
1887/18991, de 30 de diciembre, sobre mejo-
ra de las estructuras agrarias.

El Real Decreto 1887/1991, de 30 de diciembre,
sobre mejora de las estructuras agrarias, regula una serie
de ayudas enmarcadas en la accién comin establecida
mediante el Reglamento (CEE) 2328/91 del Consejo,
de 15 de julio, relativo a la mejora de la eficacia de
las estructuras agrarias, estableciendo como limites de
dichas ayudas vy de las inversiones objeto de las mismas
los valores maximos en pesetas de los montantes sefa-
lados en ecus, en el citado Reglamento comunitario. Pos-
teriormente el Reglamento (CEE)} 870/93, de la Comi-
sion, de 14 de abril, modifica el Reglamento {CEE)
2328/91, respeacto al ajuste de algunos importes fijados
en ecus-como consecuencia de la variacidn de los tipos
de conversién que deben aplicarse dentro de la politica
agraria comun.

La incidencia conjunta de la reciente modificacion
de dichos montantes y del tipo de conversidn del ecu
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3. Evaluacién de los PAIF.

La evaluacién de los Programas de Actuacidn, Inver-
siones y Financiacion de las sociedades estatales servira
de base para la elaboracidn por la Direccion General
de Presupuestos de los correspondientes Presupuestos
de Explotacién y Capital a efectos de su inclusion en
los Presupuestos Generales del Estado.

Disposicién final Unica.

Se autoriza al Director general de Planificacion para
establecer los formatos de la documentacién a rendir
por las sociedades estatales, a las que se hace referencia
en el apartado 1 de esta Orden.

Madrid, 11 de enero de 1994,
SOLBES MIRA

Excmos. Sres. Ministros.

MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

CORRECCION de errores del Real Decre-
to 811/1993, de 28 de mayo, por el que
se establece el titulo de Técnico superior en
Analisis y Control y las correspondientes ense-
Aanzas minimas.

2079

Advertido error en el texto del Real Decre-
10 811/1993, de 28 de mayo, por el que se establece
el titulo de Técnico superior de Andlisis y Control y las
correspondientes ensenanzas minimas, publicado en el
«Boletin Oficial del Estado» nimero 192, de fecha 12
de agosto de 1993, se procede a efectuar la oportuna
rectificacion:

En la pagina 24608, primera columna, criterios de

evaluacion, sexta linea, donde dice: «..microorganismos
marcados...», debe decir: «..microorganismos marcado-
res...». .

2080 CORRECCION de errores del Real Decreto
809,/1993, de 28 de mayo, por el que se
establece el titulo de Técnico superior en
Industrias de proceso de pasta y papel y las

correspondientes enserfianzas minimas.

Advertido error en el texto del Real Decreto
809/1993, de 28 de mayo, por el que se establece
el titulo de Técnico superior en Industrias de proceso
de pasta y papel y las correspondientes ensefianzas mini-
mas, publicado en el «Boletin Oficial del Estado» nime-
ro 161, de fecha 7 de julio de 1993, se transcribe a
continuacion la oportuna rectificacién:

En la pagina 20511, segunda columna, realizaciones,
apartado 4.7, donde dice: «Supervisar, validar y elaborar
los datos recogidos en su area de responsabilidad y del
laboratorio sobre calidad {pasta, papeles, cartones y sus
transformados en proceso) como producto acabado.»,
debe decir: «Supervisar, validar y elaborar los datos reco-
gidos en su area deé responsabilidad y en el laboratorio,
sobre calidad de pasta, papeles, cartones y sus trans-
formados en proceso, asi como de productos acabados».

2081 CORRECCION de errores del Real Decreto
850/1993, de 4 de junio, por el que se regula
el ingreso y la adquisicion de especialidades
en los Cuerpos de Funcionarios Docentes a
que se refiere la Ley Orgédnica 1/1980, de
3 de octubre, de Ordenacion General del Sis-
tema Educativo.

Advertido error en el texto del Real Decreto
850/1993, de 4 de junio, por el que se regula el ingreso
y la adquisicion de especialidades en los Cuerpos de
Funcionarios Docentes a que se refiere la Ley Organi-
ca 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacién General
del Sistema Edugcativo, publicado en el «Boletin Oficial
del Estador nimero 155, de fecha 30 de junio de 1993,
se transcribe a continuacién la oportuna rectificacion:

En la pagina 19927, primera columna, articulo 16,
apartado 2, cuarta linea, donde dice: «... el articulo 27.1.»,
debe decir: «... el articulo 26.1.»,



