Laboratorio de
analisis instrumental

Espacio Formativo Equipamiento

- Termobalanza calculo humedad.

- Triturador-homogeneizador de sdlidos.

- Turbidimetro.

Polarimetro.

Reactivos y material de consumo para técnicas instrumentales:
Lamparas ¥ soluciones patron para absorcion atomica,
disolventes para cromatografia, botellas de acetileno, argén y
helio, columnas cromatograficas, catalizador para Kjeldahl,
cartuchos de resinas para purificador de agua.

Ducha de disparo rapido con lavaojos.

Un sistema de extincidn por chorro de agua, conectado a
sistemna centralizado.

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

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

Reactivos para calibracion de equipos.

Biblicgrafia sobre técnicas analiticas e instrumentales.

Manuales de calidad

Manuales de legislacion vigente de seguridad e higiene en el
trabajo.

Manuales sobre buenas practicas de Laboratorio.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesarnamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y
seguridad de los participantes.

El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera el
suficiente para un minimo de 15 alumnos y deberd incrementarse, en su caso, para
atender a niumero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su paticipacién en condiciones de
igualdad.

ANEXO Il

IDENTIFICACION CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacion: Gestion y control de planta quimica.
Codigo: QUIBO108

Familia Profesional: Quimica.

Nivel de cualificacion profesional: 3

Cualificacion profesional de referencia:

QUI 181_3: Organizacion y control de proceso en quimica basica. (RD 1228/2006 de 27
de octubre)

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

UC0574_3: Organizar las operaciones de la planta quimica.

UC0575_3: Venficar el acondicionamiento de las instalaciones de proceso quimico, de
energia y auxiliares.

UC0576_3: Coordinar los procesos quimicos y de las instalaciones de energia y
auxiliares.

UCO0577_3: Supenvisar los sistemas de control basico.

UC0578_3: Supervisar y operar los sistemas de control avanzado y de optimizacion.
UC0579_3: Supervisar el adecuado cumplimiento de las nomas de segundad y
ambientales del proceso quimico y de las instalaciones de energia y auxiliares.

Competencia general:

Organizar y controlar las operaciones propias de las plantas de proceso quimico y de los
diversos procesos de generacion de energia y servicios auxliares usuales en dichas
plantas, operando los sistemas de control basico y avanzado, asi como de los sistemas
de optimizacion necesarios para el funcionamiento, puesta en marcha, operacién vy
parada del proceso quimico, asegurando que se cumplen los planes de produccion y
manteniendo las condiciones de seguridad, calidad y ambientales establecidas, y
responsabilizandose del mantenimiento de los equipos, maquinas e instalaciones de su
compelencia para asegurar la maxima fiabilidad e integndad de las mismas.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este profesional gerce su actividad en el sector quimico en el area de produccion de
plantas quimicas o de energia y servicios auxiliares.

Sectores productivos:

Quimica Basica: refino de petrsleo; petroquimica; gases; quimica inorganica; quimica
organica; fertilizantes; primeras materias plasticas; caucho sintético; pigmentos y fibras
sintéticas.
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Otros sectores en los que existen instalaciones donde se realizan procesos quimicos, de
produccion de energia u operaciones auxiliares como tratamiento de aguas, depuradoras
u otras.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8050.001.4 Jefe de equipo de instalaciones de tratamientos quimicos.

8220.001.5 Jefe de equipo en instalaciones para fabricar productos guimicos, excepto
farmacéuticos y cosmeéticos.

8220.001.5 Encargado de planta quimica.

8220.001.5 Supervisor de area de produccion de energia.

8050.001.5 Supervisor de area de servicios auxiliares.

Supervisor de sistemas de contral.

Supervisor de cuarto de contral.

Supervisor de refinerias de petroleo y gas natural.

Duracion de la formacion asociada: 840 horas.
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0574_3: Organizacion y gestion en industrias de proceso quimico. (90 horas)

MFO0575_3: Acondicionamiento de instalaciones de proceso quimico, de energia y

auxiliares. (180 horas)

¢ UF0113: Acondicionamiento de las maquinas y elementos de las plantas de proceso
y produceion de energia y auwxhares. (90 haras)

e UFO0114: Acondicionamiento de los equipos e instalaciones de las plantas de
proceso y produccién de energia y auxiliares. (90 horas)

MF0576_3: Procesos quimicos y de instalaciones de energia y auxiliares. (160 horas)

e UF0115: El Proceso Quimico y las Operaciones Unitarias. (80 horas)

e UFO0116: Principales Instalaciones auxiliares y su servicio en la Planta Quimica. {80
horas)

MF0577_3: Sistemas de control basico de procesos. (150 horas)

e UFO011/: Toma de muestras en la planta quimica y su caracterizacion analitica. {60
. rljcl):rgﬂ& Instrumentacion y Control en Planta Quimica. (90 horas)

MF0578_3: Sistemas de contral avanzado y de optimizacion de procesos. (90 horas)
MF0579_3: Normas de seguridad y ambientales del proceso quimico. (90 horas)

MP0027: Modulo de practicas profesionales no laborales de Gestion y control de planta
quimica. (80 horas)

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: ORGANIZAR LAS OPERACIONES DE LA PLANTA QUIMICA.
Nivel: 3

Cadigo: UC0574_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar los procedimientos e instrucciones de operacion para obtener los
productos requendos en cantidad y con las caracteristicas especificadas.
CR1.1. Las instrucciones se adecuan a los planes de produccion con
determinacion de los productos a fabricar, réegimen y condiciones de equipos vy
tiempo de realizacion.
CR1.2. Las caracteristicas de los productos a obtener se identifican, al igual que
las calidades establecidas en los procedimientos.
CR1.3. Las instrucciones generales en las secuencias de operaciones de control
de calidad se desagregan y se interpretan para concretaras en instrucciones
precisas.
CR1.4. Las instrucciones generales que implican la realizacion de varias
operaciones mas sencllas, se interpretan para asegurar la coordinacion y
optimizacion del proceso.
CR1.5. Las distintas operaciones que deben hacerse bajo su responsabilidad, se
desglosan en cuanto a procedimientos de control, operacion, plan de toma de
muestras y de calidad en proceso, asi como en el plan de mantenimiento.

RP2: Asegurar la gjecucion de todos los procesos que intervienen en la produccion,
optimizando los recursos humanos y medios materiales disponibles, y garantizando que
se aplican las normas de correcta fabricacion.
CR2.1. Las operaciones necesanas para la realizacion de los procesos productivos
y de los controles en proceso se fijjan, asi como los tiempos requeridos, teniendo
en cuenta las normas de correcta fabricacion.
CR2.2. Los recursos {equipos, maquinas, instalaciones y puestos de trabajo) que
son requeridos para el proceso, se definen estableciendo priondades.
CR2.3. Las existencias y las caracteristicas del aprovisionamiento se consideran
coma parte integrante de la programacion, previendo los plazos de entrega de los
productos.
CR2.4. Los servicios auxiliares precisos para el proceso se determinan,
sincronizando su suministro con las necesidades del proceso principal.
CR2.5. Los criterios de optimizacién se tienen en cuenta durante el desarrollo del
proceso, al abjeto de megjorar el misma.
CR2.6. Las condiciones de segundad y ambientales del proceso se fijan de
acuerdo con las normas, asi como los correspondientes medios de seguridad.

RP3: Gestionar la documentacion, el registro de datos vy elaborar informes técnicos, para
garantizar el control y trazabilidad del proceso.
CR3.1. Los registros de datos se verfica que se mantienen comrectamente
aclualizados y conservados en los soportes establecidos.
CR3.2. La documentacion se registra con un sistema de facil acceso y busqueda.
CR3.3. Los datos se elaboran, tratan, procesan, relacionan y serian, de acuerdo
con las necesidades del informe requerido.
CR3.4. La documentacion necesaria para la realizacion de las actividades propias
de su ambito, se genera cumpliendo las normas de correcta fabricacion.
CR3.5. Toda la documentacion necesaria para cada operacion del proceso esta
disponible y se mantiene pemmanentemente actualizada.
CR3.6. La trazabilidad del proceso se garantiza con la cumplimentacion de todos
los documentos asociados al mismo.

RP4: Interpretar los planes de gestion de calidad y controlar su cumplimiento siguiendo
las normas de correcta fabricacion.
CR4.1. Todos los elementos del sistema de calidad de la empresa estan
identificados, asi como las normas que afectan al drea de responsabilidad.
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CR4.2. Las normas de comecta fabricacion se aplican en la organizacion,
programacion, documentacion y tratamiento de desviaciones de los procesos de
produccion.

CR4.3. Los procesos y manuales de calidad se aplican comectamente, asi como
los registros propios del sistema de calidad.

CR4.4. Los planes de calidad y mejora continua se aplican en el area de su
competencia.

CR4.5. Se participa en equipos de trabajo interdepartamental e interdisciplinar,
cuando se requiere, para la megjora de la calidad y del proceso productivo.

RP5: Relacionarse con otros departamentos de la empresa segun las necesidades.
CR5.1. Las relaciones con el resto de departamentos se mantienen fluidas para
garantizar la sincronizacién de los procesos vy la optimizacion de los mismos,
especialmente con las areas de control de calidad, de segundad y de
mantenimiento.

CR5.2. Se participa en reuniones y procesos de coordinacian entre departamentos,
y de modo especial, en la investigacion de accidentes.

CR5.3. Las medidas para corregir o mejorar la produccicn del area se proponen y
transmiten siguiendo el protocolo establecido.

CRb5.4. Se participa en los proyectos o actividades con otras empresas o entidades
de la administracion publica, cuando se requiere.

CR5.5. Con el departamento de ventas se colabora, ya sea en asistencia técnica a
los clientes comao en acciones de marketing.

RP6: Planificar y dirigir el area de su responsabilidad atendiendo a las necesidades de
formacion, motivacion y mejora del personal a su cargo.
CR6.1. La formacion requenda por el personal a su cargo, se define e imparte,
especialmente cuando se introducen cambios en el proceso productivo, se
adquieren nuevos equipos o el personal es de nuevo ingreso.
CR6.2. Dentro del equipo de trabajo se realizan las comunicaciones qgue permiten
detectar problemas y aportan un estimulo para el grupo.
CR6.3. En una situacion de dificultad de funcionamiento del equipo humano, se
identifican las causas que lo motivan y se reconduce el conflicto aplicando medidas
oportunas.
CR6.4. El personal a su cargo se mantiene suficientemente motivado y participa
activamente en los diferentes planes de mejora.
CR®6.5. El responsable del area hace suyos los acuerdos e inquietudes de su grupo
y actua de interlocutor ante sus superores.
CR6.6. El personal necesario para cada operacion del proceso se determina en
funcion de su cualificacion y se le asignan responsabilidades segun el trabajo a
realizar.

Contexto profesional

Medios de produccidn y/o creacign de servicios

Equipos informéaticos, simuladores, equipos de entrenamiento y medios audiovisuales,
matenales y productos intermedios. Planes de produccion. Decumentacion de partida
para ser clasificada o utllizada: registros de produccion, registros de ensayo y analisis,
manuales de nomas, manuales técnicos, catalogos de productos quimicos. Sistemas
de registro manual o informatizado. Métodos de programacion. Métodos de elaboracion
de informes. Métodos de clasificacién y archivos de documentacion.

Productos o resultado del trabajo

Instrucciones y procedimientos de operacion y de control de equipos e instalaciones.
Descnpceion de tareas. Plan de toma de muestras y datos de calidad. Tarfas de tiempos.
Programa de produccién: necesidades de informacion y formacion, materiales,

instrumentacion, utiles y matenal auxiliar. Documentacion de control de produccion
clasificada y actualizada. Procesos, métodos y procedimientos establecidos. Proceso
continue y discontinue de preduccion quimico industrial. Personal informado, formado v
motivado.

Informacion utilizada o generada

Normas derivadas del Convenio Colective y otras reglamentaciones laborales. Normas
de correcta fabricacion (GMP). Instrucciones de operacion de planta, manuales de
operaciones basicas, manuales de control, manuales de equipos especificos. Diagramas
de proceso productivo. Organigrama de empresas. Planes de produccion. Método
DAFO (debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades). Técnicas de iniciacidn

grupal.
Unidad de competencia 2

Denominacion: VERIFICAR EL ACONDICIONAMIENTO DE INSTALACIONES DE
PROCESC QUIMICO, DE ENERGIA Y AUXILIARES.

Nivel: 3
Codigo: UC0575_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Asegurar la preparacion de los equipos, maquinas e instalaciones, para ser

reparadas o intervenidas, supervisando las secuencias de operaciones establecidas.
CR1.1. Las informaciones de anomalias en el funcionamiento de los equipos
existentes en el area de responsabilidad se verifican y se detectan las necesidades
de mantenimiento o reparacion.
CR1.2. Los planos, diagramas y esquemas que tratan de la disposicion de
elementos y de equipos, se leen e interpretan para generar las drdenes de trabajo
y, se asegura que el personal bajo su responsabilidad los comprende, informando y
formando cuando se precise.
CR1.3. Los trabajos se organizan de modo que la gjecucion de los mismos se
realiza en las condiciones requeridas, segun lo establecido en los procedimientos y
permisos de trabajo que afectan a los mismos.
CR1.4. El conjunto de las instalaciones, equipos y maquinas a su cargo quedan en
las condiciones requeridas para la gjecucion de los trabajos de mantenimiento, y
con la identificacion adecuada al tipo de intervencion.
CR1.5. Se supervisa, se exige y se comprueba, en todo momento, que el personal
gecutante se austa a las instrucciones recibidas, los procedimientos de trabajo
establecidos y las medidas de seguridad propias del oficio, del procedimiento, o
requeridas por los permisos de trabajo.
CR1.6. Se supervisa y comprueba el funcionamiento del los equipos, maquinas e
instalaciones, Finalizados los trabajos de mantenimiento, y se da la conformidad
cuando la comprobacién es positiva.

RP2: Analizar las anomalias de los equipos, maquinas e instalaciones y promover
mejoras para alcanzar los objetivos fijados.
CR2.1. Las anomalias en equipos, maquinas e instalaciones, tales como
componentes defectuosos, desgastados o danados, se identifican adecuadamente
¥ Se organiza su reparacion.
CR2.2. La existencia de anomalias se asegura que se comunica puntualmente asi
coma su posible incidencia en los planes de produccion y costes.
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CR2.3. La reparacion o correccian de las anomalias y defectos se vigila y
promueve activamente.

CRZ2.4. Las mejoras sobre posicicnamiento de las maguinas y equipos se proponen
a fin de facilitar el transporte de materiales en el proceso, evitar etapas del mismo o
mejorar el rendimiento.

CR2.5. Las madificaciones en las maquinas yfo equipos se proponen a fin de
realizar mas sencillamente el mantenimiento, intervencion o cambios de formatos.
CR2.6. Los equipos y elementos del area asignada, se comprueba gque estdan en
las condiciones idéneas de operacion, supervisando la realizacion de las
operaciones previstas en las fichas o programas de mantenimiento de los mismos.

RP3: Supervisar las operaciones de mantenimiento y preparacion de una seccion, area o
planta, para ser reparada o intervenida.
CR3.1. Las condiciones del area se comprueban y supervisan, para asegurar gue
sean las adecuadas para la realizacion de los trabajos de mantenimiento, mediante
los analisis de ambiente establecidos en los permisos de trabajo (explosividad,
toxicidad, ambiente respirable).
CR3.2. La preparacion y acondicionamiento de las plantas, necesarios para la
gjecucicn de los trabajos de mantenimiento, se comprueba y asegura en cuanto a
senalizacion, aislamiento eléctrico, aislamiento fisico del area, aislamiento fisico de
la instalacién, dotacion de equipos de emergencia, establecimiento de los registros
y planes de comprobacion, medios de comunicacion, disposicion de personal
auxiliar, u otras condiciones que establezcan los procedimientos o permisos de
trabajo.
CR3.3. Aquellas modificaciones que puedan optimizar el proceso y que se detecten
durante la fase de mantenimiento, se analizan para su aprobacidn, especialmente
las relacionadas con productvidad y seguridad.
CR3.4. Se twman las medidas necesarias para llevar a buen témino el
mantenimiento, cuando surjan situaciones Imprevistas.

RP4: Supervisar las operaciones para poner en marcha una seccion, area o planta
siguiendo el procedimiento establecido.
CR4.1. Las condiciones de la instalacion se adecuan segun el tipo de trabajo a
efectuar, verificando la disponibilidad de los equipos, aparatos, elementos, Utiles e
instrumentos.
CR4.2. Las pruebas en vacio, de estanqueidad, de humedad vy otras pruebas
previas a la puesta en marcha, se supervisan sequn el procedimiento establecido.
CR4.3. El estado del area de su responsabilidad, en cuanto a orden, limpieza
seguridad, se comprueba previamente a su puesta en marcha.
CR4.4. La verificacion en la instalacion del equipo se efectua, en cuanto a calidad
del montaje de la parte mecanica, eléctnca y de los elementos moviles, asi como
en relacién a calidad del funcionamiento mediante ensayos previos, calibracion y
reglaje de los instrumentos de control.
CR4.5. Las actuaciones realizadas pemmiten que los equipos, maguinas e
instalaciones queden en las condiciones requeridas para su puesta en marcha.
CR4.6. El buen estado y funcionamiento de los equipos e instalaciones se
supervisa y controla, para asegurar su rendimiento optimo.

RP5: Colaborar en el establecimiento y mantener un plan de mantenimiento y
conservacion de los equipos, maguinas e instalaciones a su cargo, conforme a las
especificaciones.
CR5.1 Las operaciones periodicas o discontinuas se realizan segun el programa
establecido o segun los criterios que las determinan.
CR5.2. La verificacion o calibracion de los distintos equipos o instrumentos de
control, se realiza con la periodicidad establecida o tras una incidencia.

CR5.3. Las operaciones de limpieza, cambios de piezZas, regeneracion, engrase,
purgas, revisiones reglamentarias, y otras, se planifican, realizan y supervisan
adecuadamente ¥ en su momento.

CR5.4. Las operaciones de preparacion de material auxiliar {desincrustantes,
lubrificantes, combustible u otros), se planifican con la anticipacion adecuada.
CR5.5. Los documentos relativos al mantenimiento y conservacion de equipos,
maquinas e instalaciones, estan actualizados y en los registros correspondientes.

Contexto profesional

Medios de produccion yfo creacion de servicios

Sistemas de transporte de matena {cintas transportadoras, conductos, tuberias);
sistemas de almacenamiento (depositos, tanques, contenedores, silos, almacenes);
equipos de proceso (reactores, depositos, columnas de destilacion, separadores,
intercambiadores, torres de refrigeracion, absorcion de gases, bombas, turbinas y
compresares); elementos de regulacion y control (valvulas manuales, motorizadas o
automaticas, reguladores, limitadores); sistemas de vacio; extrusores; sistemas de
registro manual o informatizados; herramientas y Utiles auxiliares; sistemas de
comunicacian; sistemas de control de procesos; instalaciones de produccion de vapor y
de cogeneracion, tratamiento de aguas.

Productos o resultado del trabajo

Instalaciones, maquinas y equipos en condiciones de proceso; elementos de regulacion
y control calibrados y ajustados; servicios auxiliares listos v sincronizados con el proceso
principal.

Informacion utilizada o generada

Manuales de calderas, hornos, intercambiadores, filtros, bombas, motores, molinos,
cribas, quemadores, turbinas de vapor, turbinas de gas, generadores eléctricos,
sistemas de tratamiento de aguas residuales, analisis de aguas, analisis de combustibles,
y otros. Procedimientos de operacién, puesta en marcha, parada y operaciones criticas;
diagramas de twberias e instrumentacion; planos o esquemas de las maguinas y
equipos; manuales y nomas de seguridad; manuales, normas y procedimientos de
calidad, ensayo y analisis; manuales, normas y procedimientos de medio ambiente; plan
de actuacion en caso de emergencia; recomendaciones e instrucciones de uso de
equipos de proteccion individual; ficha de riesgos del puesto de trabajo; convenio
colectivo aplicable; impresos v formularios establecidos; manuales de uso de consolas o
terminales informaticos; fichas de segundad de materiales, productos y materias primas;
planos de las instalaciones; procedimientos de trabajo de mantenimiento; nomas de
oficio de mantenimiento aplicables en el puesto.

Unidad de competencia 3

Denominacion: COORDINAR LOS PROCESOS QUIMICOS Y DE INSTALACIONES
DE ENERGIA Y AUXILIARES

Nivel: 3
Codigo: UC0576_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Asegurar que los equipos, maquinas, instalaciones, y area de trabajo, estan en
condiciones de orden y limpieza, mediante la accion directa y la del personal bajo su
responsabilidad.
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CR1.1. Se comprueba, antes de iniciar el trabajo, que el area esta limpia de
matenales residuales o de posibles derrames de productos, combustibles,
lubricantes o cualquier otro tipo de residuo.

CR1.2. El desmontaje y limpieza de los equipos e instalaciones, se realiza
cumpliendo el procedimiento establecido, de forma que se eviten contaminaciones
cruzadas.

CR1.3.Todos los elementos auxiliares necesarios para el proceso (recipientes de
muestras, equipos contra incendios, elementos de proteccidn, herramientas y Utiles,
mangueras y otros), estan disponibles y en el lugar establecido.

CR1.4. Los equipos, maquinas e instalaciones, se someten a los ajustes
necesarios para abtener los rendimientos establecidos en el plan de trabajo.

CR1.5. Se toman las medidas necesarias para asegurar las condiciones de los
equipos e instalaciones del proceso, cuando surgen situaciones imprevistas.

RP2: Controlar que los procesos productivos y suministros auxiliares se mantienen en

las condiciones estandar o especificadas, realizando las operaciones necesarias.
CR2.1. Los sistemas de procesos y suministros se mantienen en la disposicion
prevista, detectandose y comigiéndose las posibles desviaciones con respecto a las
previsiones de la programacién de trabajo.
CR2.2. Las medidas para corregir o mejorar la produccion en el area de su
responsabilidad se proponen y transmiten por los conductos y siguiendo los
protocolos establecidos.
CR2.3. Las fases de produccion se coordinan para lograr un caudal de materiales
Gptimo.
CR2.4. Los servicios auxiliares se coordinan y se aportan las condiciones
necesarias para cada operacion (agua, calor, aire, vacio u otros).
CR2.5. Las situaciones imprevistas en el proceso de produccion y de suministros
de servicios auxliares se corrigen, tomandose las medidas correctoras necesarias
que reestablezcan las condiciones operatorias.
CR2.6. El traspaso del proceso al relevo se realiza informando de los resultados,
incidencias, rendimientos y transfinendo los registros de fabricacion, debidamente
fechados y firmados para asegurar la trazabilidad del proceso.
CR2.7. El producto final obtenido se identfica cualitativa y cuantitativamente,
registrandose los parametros medidos v los caleulos realizados en los balances de
matena y determinacion del rendimiento.

RP3: Coordinar la puesta en marcha y parada del area de su responsabilidad,
sincronizandola con el resto de operaciones del proceso principal o de los servicios
auxiliares.
CR3.1. Las instrucciones de puesta en marcha y parada se transmiten al personal
a su cargo, asegurandose de que las comprenden perfectamente.
CR3.2. Las necesidades requeridas para cada operacion se prevén con la
antelacion necesaria para el conjunto del proceso.
CR3.3. Las distintas operaciones de parada o de puesta en marcha se inician
cumpliendo los tiempos previsios y de acuerdo a las secuencias de operacion
indicadas, de forma que se consiga el arranque o la parada sincronizada del
proceso glabal.
CR3.4. Los ajustes iniciales necesarios se verifican que se llevan a cabo, tanto en
los equipos e instalaciones como en los instrumentos de control y medida.
CR3.5. Los equipos, maquinas e instalaciones del proceso principal y de los
servicios auxiliares sincronizados, alcanzan el régimen de operacion de acuerdo a
las instrucciones dadas.

RP4: Asegurar que las operaciones de proceso quimico y suministros auxiliares son
conformes a la especificacion del resultado requerido.

CR4.1. El plan de fabricacién y calidad se intemreta y se controla su cumplimiento
de acuerdo a las normas establecidas.

CR4.2. Las condiciones de trabajo de los equipos, maquinas e instalaciones a su
cargo se fijan adecuadamente de acuerdo al plan de produccion o suministro a
realizar y a las normas establecidas.

CR4.3. Los célculos necesarios para la obtencion de los productos o servicios
requeridos se realizan correctamente, o bien se supervisa su realizacion en el caso
de calculos sencillos efectuados por personal a su cargo.

CR4.4. El suministro de energia y de otros servicios auxiliares se sincroniza de
acuerdo a las necesidades del proceso principal.

CR4.5. Los productos y suministros quedan identificados, cuantficados v
senalizados adecuadamente.

Contexto profesional

Medios de produccidn y/o creacion de servicios

Sistemas de transporte de materia (cintas transportadores, conductos, tuberias);
sistemas de almacenamiento (depdsitos, tanques, contenedores, silos, almacenes);
equipos de proceso (reactores, depositos, columnas de destilacion, separadores,
intercambiadores); elementos de regulacion y control {valvulas manuales, motorizadas o
automaticas, reguladores, limitadores); sistemas de vacio; extrusores; sistemas de
registro manual o informatizados; herramientas y utiles auxiliares; sistemas de
comunicacion; sistemas de control de procesos; equipos de lectura y registro de
variables del proceso (temperatura, presion, caudal, y otros), instalaciones de produccion
de vapor y de cogeneracidn y para el tratamiento de aguas.

Productos o resultado del trabajo

Diversos productos quimicos naturales y sintéticos; materiales auxiliares; catalizadores y
productos especiales; muestras de materias primas, productos intermedios y finales;
material de acondicionamiento {envases, cierres, eliquetas); aire comprimido; vapor de
agua; gases inertes; combustibles (gases, liquidos v sdlidos); energia eléctnca, aguas
depuradas, agua tratada. Registros de varables del proceso. Subproductos y residucs
de depuracion.

Informacion utilizada o generada

Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion; procedimientos de
puesta en marcha, parada y operaciones criticas; diagramas P&I's; planos o esquemas
de las maquinas y equipos; manuales y nomas de seguridad; manuales, nomas y
procedimientos de calidad, ensayo y analisis; manuales, normas y procedimientos de
medic ambiente; plan de actuacion en caso de emergencia; recomendaciones e
instrucciones de uso de equipos de proteccion indwidual; ficha de riesgos del puesto de
trabajo; convenio colectivo aplicable; impresos y formularios establecidos; manuales de
usa de consolas o terminales informaticos; fichas de seguridad de matenales, productos
y materias primas; planos de las instalaciones; manuales de uso de consolas o
terminales.

Unidad de competencia 4
Denominacion: SUPERVISAR LOS SISTEMAS DE CONTROL BASICO
Nivel: 3

Codigo: UC0577_3

vl¢ "wnu 304

800¢ 9/quwiandas { saAanr

E€V6SE



Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar, registrar y controlar la calidad de los productos en proceso o acabados,
asi como de vertidos, residuos y emisiones, a partir de datos aportados por el sistema de
control.
CR1.1. El programa de control analitico se cumple puntualmente siguiendo los
protocolos establecidos, y se realizan o encargan nuevos analisis de ciertos
parametros, cuandoe los resultados son contradictorios.
CR1.2. Los protocolos de toma de muestra establecidos se interpretan y aplican
correctamente, y se ordena la toma de muestras extraordinaria, en aquellos casos
en que los resultados sean contradictorios con la marcha normal del proceso
quimico.
CR1.3. Las muestras se toman de las sustancias, materiales o productos segan
criterios  establecidos, dentificandose  convenientemente para  asegurar  su
trazabilidad.
CR1.4. La utilizacion de instrumentos y reactivos es la adecuada y se realiza con la
habilidad requerida para obtener los resultados con la precision necesaria.
CR1.5. Los parametros a analizar en los productos ¥ su relaciaon con el procesa y
con el control del mismo, se identifican correctamente, segun los procedimientos
establecidos.
CR1.6. Los resultados de los analisis en planta o los remitidos por el laboratorio, se
interpretan correctamente para su aplicacion en el control del proceso.
CR1.7. Los resultados de los analisis realizados se comprueba que concuerdan
con los valores que deben obtenerse a raiz de la marcha del proceso.
CR1.8. Los datos obtenidos de los sistemas de produccion o de los productos
controlados se supervisan y validan, registrandolos en el soporte previsto para ello
y segun procedimientos establecidos.

RP2: Supervisar los sistemas de control con la periodicidad establecida en el plan de
trabajo.
CR2.1. El sistema de control del proceso se mantiene en perfecto estado de
operacion, realizando calibraciones de los sistemas de medida con la periodicidad
establecida en el plan de mantenimiento.
CR2.2. Los elementos de regulacion se encuentran en perfecto estado de
operacion, y se supervisa que efectiian la regulacion del sistema en la direccion y
proporcion establecida.
CR2.3. El estado de los sistemas de medida y control de parametros externos al
proceso (medida de efluentes, de emisiones, de condiciones atmosféricas y otros),
se comprueba y registra segun procedimientos y con la frecuencia establecida o
siempre que se detecte una anomalia.
CR2.4. Los sistemas de comunicacion y alarma se comprueban que estan en
condiciones de operacion ¥y se mantienen en perfecto estado, realizando el
mantenimiento previsto para ellos.
CR2.5. Las instrucciones u ordenes de mantenimiento necesarias se dan para
reparar cualquier defecto de los sistemas de control, comunicacién, alarma y
vigilancia.

RP3: Controlar el proceso en las operaciones de puesta en marcha y parada segun las
funciones productivas del proceso quimico.
CR3.1. Las consignas del sistema de control se suministran de acuerdo a los
objetivos de fabricacion y segun la secuencia y los procedimientos establecidos.
CR3.2. Las condiciones de equipos, maquinas e instalaciones se comprueban,
para que sean acordes a las condiciones requeridas para la gjecucion de los
trabajos de fabricacian.

CR3.3. Las variables a controlar se comprueba que evolucionan dentro del rango
de valores previstos para alcanzar los valores propios del proceso en marcha o de
parada del mismao.

CR3.4. Las condiciones de equipos, maquinas e instalaciones awxliares al proceso
principal se comprueban para que sean acordes a las condiciones requeridas v a la
sincronizacion del proceso, supervisando la evolucion de las varables que regulan
dichos procesos auxiliares.

CR3.5. Las instrucciones y peticiones necesarias para asegurar la evolucion del
proceso se transmiten, asi como, las operaciones no realizables desde el sistema
de control.

RP4: Contralar el proceso en marcha normal bajo procedimientos establecidos y con
sincronizacion de las operaciones.

CR4.1. Las consignas del sistema de control siguen los planes de produccion
establecidos.

CR4.2. Las vanables controladas se mantienen en los valores previstos y se toman
las medidas comectoras o las actuaciones precisas, cuando el sistema de control
suministra una senal de alamma atendiendo a las senales de alarma que suminisira
el sistema de control.

CR4.3. Las consignas se corrigen en funcion de las variaciones del proceso y de la
interpretacion de los resultados obtenidos en el plan de analisis.

CR4.4. Las anomalias del sistema se detectan ¥y se lanzan las drdenes de
colreccitn necesaras, comprobando que dichas actuaciones consiguen reconducir
el proceso.

CR4.5. Los valores medidos que no resulten acordes con la informacion
suministrada por el sistema de control, se detectan y se lanzan las ordenes
necesarias para su comprobacion y correccion.

RP5: Manejar los sistemas de control de proceso y de servicios auxiliares para asegurar
el plan de produccion en cuanto a la calidad y cantidad de los productos quimicos a
abtener.

CRS5.1. La cantidad v calidad de los productos del proceso se controla vy registra,
comprobando se ajustan a las pautas del plan de produccion.

CR5.2. Las desviaciones de la produccion respecto al programa previsto se
detectan y anotan, apuntando las posibles causas de dichas desviaciones.

CR5.3. Las desviaciones respecto a las pautas de calidad o de produccion
previstas se corrigen o, en su caso, se comunican a las personas responsables y
en los soportes establecidos.

CRS5.4. Los niveles de calidad de los productos quimicos obtenidos, o los servicios
auxiliares producidos, se controlan para mantenerlos dentro de las especificaciones
de produccion.

RP6: Controlar los efectos que el proceso quimico o de produccion de energia y
servicios auxiliares puede causar al exterior.

CR6.1. Los posibles efectos o consecuencias en la segundad del proceso, en la
salud de las personas y en la contaminacion del medio ambiente se detectan a
partir de los parametros controlados, emprendiendo las acciones correctoras
establecidas para ello 0 en su caso comunicandolo a sus superiores.

CR6.2. Los efluentes, emisiones o generacion de residuos que incidan
directamente en el ambiente se controlan, emprendiendo las acciones correctoras
o en su caso comunicandolo a sus superiores.

CR6.3. Cualquier alteracion posible o detectada que afecte gravemente a la
sequridad o el ambiente, se comunica o alerta a las personas responsables.

CR6.4. El control del proceso asegura que la contaminacion ambiental es minima y
que el proceso utiliza una cantidad de combustibles vy energia adecuada.
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RP7: Mantener relaciones fluidas con el resto de departamentos y con las personas a su
cargo para mejorar la coordinacion y asegurar la produccion en cantidad, calidad y
plazos establecidos.
CR7.1. Los responsables del departamento de control mantienen relaciones fluidas
con el personal que va a intervenir en cada operacion del proceso.
CR7.2. La colaboracion con otros departamentos o equipos se realiza, para cubnr
las necesidades de ambos, manteniendo comunicaciones fluidas.
CRY7.3. La resolucion de problemas se aborda de forma conjunta, relacionandose
con otros departamentos de la empresa seguin las necesidades presentadas.
CR7.4. Las relaciones con los departamentos de calidad, planificacion,
mantenimiento, almacenes y segurdad entre otros, se mantienen de modo habitual,
para asegurar la produccion en cantidad, calidad y plazos establecidos.
CRY7.5. Se aclaran, durante el relevo, las posibles dudas a las personas que se
incorporan al puesto de trabajo, de forma que el cambio no suponga un factor de
perturbacion de la actividad productiva.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Elementos de regulacion. Lazos de control con sensor, actuadores, transmisores y
controladores. Panel de control con dispositives de control logico programable. Equipos
e instrumentos de medida y ensayo (basculas, balanzas, termametros, manometros,
caudalimetros, densimetros, pHmetros, otros); equipos y utiles de toma de muestras;
sistemas de control local (transmisores, convertidores, reguladores neumaticos o
electronicos, sistemas digitales locales); elementos finales de control (convertidores,
valvulas, actuadores, y olros); analizadores automaticos; analizadores en linea, sistemas
de registro manual o informatizados; herramientas y utles auxiliares. Sistemas de
comunicacion. Sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas, productos
auxiliares, productos acabados y efluentes del proceso.

Productos o resultado del trabajo

Hogjas de registro cumplimentadas y cartas de control. Proceso quimico bajo control y en
estado estacionario. Proceso de produccion de energia y de servicios auxiliares bajo
control y en régimen estacionario. Muesiras. Resultados de ensayos y analisis. Hojas de
registro e informes técnicos.

Informacién utilizada o generada

Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de matena y energia. Procedimientos
normalizados de operacion. Sistemas de registro de datos. Datos sobre calidad de la
materia en curso. Partes escntos e informatizados de control de calidad. Métodos de
gjuste y sistemas de medida y control. Métodos de control de calidad. Normas y
documentacion asociada al control de calidad. Métodos manuales automaticos o de
campo para determinacion de los parametros de calidad de la materia en proceso.
Métodos de muestreo. Meétodos de archivo de datos y documentos. Aplicaciones
estadisticas al control de calidad. Normas de correcta fabricacion.

Unidad de competencia 5

Denominacion: SUPERVISAR Y OPERAR LOS SISTEMAS DE CONTROL
AVANZADO Y DE OPTIMIZACION

Nivel: 3

Cadigo: UC0578_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar el estado del sistema de control avanzado, con la periodicidad
establecida en el plan de trabajo.
CR1.1. Los elementos del sistema de control avanzado se mantienen operativos,
realizando las calibraciones y comprobaciones requeridas con la frecuencia
establecida o, siempre y cuando se detecten anomalias no atribuibles a otras
causas, (resultado de analisis, variables medidas in silu y otras).
CR1.2. El estado de enlace con el control basico se mantiene de acuerdo a la
situacion del sistema y a la del proceso.
CR1.3. Los ordenadores y sistemas de control que incluyen contral avanzado se
supervisan cuando se hallan operativos.
CR1.4. Los equipos de control avanzado se supervisan vy validan segun
procedimientos antes de conectarlos al sistema de control basico.
CR1.5. Los sistemas de viglancia, comunicacion y alarma se comprueban
periodicamente, para garantizar que se encuentran en condiciones de operacion.
CR1.6. Ante cualguier anomalia de funcionamiento se lanzan las peticiones de
Servicio necesarias para su comprobacion y correccion.

RP2: Controlar las variables del proceso mediante el sistema de control avanzado para

asegurar una produccion en cantidad, calidad y iempo.
CR2.1. Las consignas del sistema de control avanzado se fijan de acuerdo a los
objetivos de fabricacion y segun la secuencia y los procedimientos establecidos.
CR2.2. Las condiciones de equipos, maquinas e instalaciones del proceso y de
produccion de energia y de otros servicios auxliares se comprueban, para que
sean acordes con las condiciones requeridas por el proceso de produccion.
CR2.3. lLas vanables controladas se mantienen en los valores previslos,
atendiendo a las senales de anticipacion de anomalias gue suministra el sistema
de control avanzado.
CR2.4. Las instrucciones y peliciones necesarias para asegurar la correcta
evolucion del proceso se transmiten, en particular las relacionadas con operaciones
no realizables desde el sistema de control, comprobando que dichas actuaciones
consiguen reconducir el proceso a las condiciones establecidas.
CR2.5. Los valores aportados por analizadores en linea, muestras de laboratorio,
ensayos in situ o calculos del propio sistema se introducen en el sistema de control
avanzado para validar los datos obtenidos, ¥y asegurar un margen de confianza de
los mismos.
CR2.6. El uso del sistema del sistema de control avanzado permite mantener la
estabilidad del proceso, evita disfunciones mediante la deteccion anticipada de
desviaciones y asegura que la produccion se mantenga en el margen de calidad
requerida.

RP3: Realizar el control del proceso para conseguir su optimizacion, y minimizar los
resgos ¥y la contaminacion medioambiental.
CR3.1. Los sistemas de optimizacion del proceso se mantienen operativos durante
los periodos y situaciones del proceso previstos en los protocolos de fabricacion.
CR3.2. Las varaciones de los valores externos al proceso necesarios para la
optimizacion del proceso (precios, consumos, logistica y otros), se introducen en el
sistema avanzado de control.
CR3.3. La revision de las restricciones del proceso, se tienen en cuenta, en cuanto
a cantidad y calidad a producir, para optimizar el proceso.
CR3.4. Los sistemas de optimizacion on-line se conectan o desconectan del
sistema de control adecuadamente segun los procedimientos establecidos.
CR3.5. Los sistemas de optimizacion off-line se utilizan en la forma prevista.
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RP4: Actuar en condiciones de emergencia de acuerdo a los planes previstos para evitar
rnesgos en las personas, en las instalaciones y en el medio ambiente.
CR4.1. Las actuaciones en caso de puesta en marcha, paradas, emergencias o
marcha normal se realizan de acuerdo a los procedimientos, manuales, planes y
criterios establecidos.
CR4.2. En caso de emergencia se actia sobre el sistema de control segun
procedimientos de operacion ¥y de acuerdo a los planes de emergencia, para
minimizar los efectos de las anomalias o para reconducirlas.
CR4.3. Los sistemas de comunicacion y alarma se operan de acuerdo a los planes
de emergencia, vigilando y validando la entrada y salida de informacion.
CR4.4. Se mantiene, en todo momento, la prioidad por la seguridad de las
personas y el medioambiente.

RP5: Supervisar y mantener en orden y condiciones de trabajo la sala de control,
asegurando la transmision de la informacion relevante en el cambio de tumo.
CRS5.1. La normativa de seguridad y las condiciones higiénicas se supervisa que se
cumple en la sala de contral.
CR5.2. El cuarto de contral cumple los requisitos de habitabilidad, iluminacian,
temperatura, ventilacion y condiciones actsticas.
CR5.3. Los distintos sistemas de alarma vy vigilancia remota (camaras de television,
radio, interfonos y otros), estan en condiciones de operacion y se comprueba su
funcionamiento con la frecuencia establecida en el plan de mantemmiento.
CRb5.4. La sala de control esta limpia y libre de materiales residuales o de cualquier
ofro tipo de contaminacion.
CR5.5. A traves del soporte establecido se transfiere al relevo (turnos de trabajo),
toda la informacién necesaria respecto al estado de equipos, proceso y trabajos de
mantenimiento, asegurando la continuidad del proceso.
CR5.6. El turno de trabajo entrante es informado de las principales anomalias
detectadas en el turno anterior y las acciones correctoras emprendidas, asi como
sobre |la valoracion de los efectos de dichas acciones.

Contexto profesional

Medios de produccion y/o creacion de servicios

Elementos de regulacion. Lazos de control con sensor, actuadores, transmisores y
controladores. Panel de control con dispositivos control 16gico programable. Equipos e
instrumentos de medida y ensayo (basculas, balanzas, termometros, manomeiros,
caudalimetros, densimetros, pHmetros, otros); equipos y utiles de toma de muestras;
sistemas de control local (transmisores, convertidores, reguladores neumaticos o
electronicos, sistemas digitales locales); elementos finales de control (convertidores,
valvulas, actuadores, ¥ otros); analizadores automaticos; analizadores en linea sistemas
de registro manual o informatizados. Herramientas y utles auxilares. Sistemas de
comunicacion. Sistemas de comprobacion de la calidad de materias primas, productos
auxiliares, productos acabados y efluentes del proceso. Sistemas de control digital.
Modulos de control, de calculo u registro y monitores de visualizacion. Redes neuronales
y sistemas de expertos. Sistemas de alarma, vigilancia y comunicacion.

Productos o resultado del trabajo

Hgjas de registro cumplimentadas y cartas de control. Proceso quimico optimizado, bajo
control y en estado estacionano. Proceso de produccion de energia y de servicios
auxihares optimizado, bajo control y en régimen estacionario. Muestras. Resultados de
ensayos y analisis. Hojas de registro e informes técnicos.

Informacion utilizada o generada

Diagrama de proceso. Diagrama de flujo de materia v energia. Procedimientos
nomalizados de operacion. Sistemas de registro de datos. Datos sobre calidad de la
materia en curso. Partes escritos e informatizados de control de calidad. Métodos de
ajuste y sistemas de medida y control. Métodos de control de calidad. Normas y
documentacion asociada al control de calidad. Métodos manuales automaticos o de
campo para determinacion de los parametros de calidad de la materia en proceso.
Metodos de muestreo. Meétodos de archive de dats y documentos. Aplicaciones
estadisticas al control de calidad. Normas de correcta fabricacion.

Unidad de competencia 6

Denominacion: SUPERVISAR EL ADECUADO CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS DE
SEGURIDAD ¥ AMBIENTALES DEL PROCESO QUIMICO

Nivel: 3
Codigo: UC0579_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Supervisar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segun las normas

y recomendaciones de seguridad.
CR1.1. Se supervisa y comprueba, durante la operacion normal, paradas, puestas
en marcha, reparaciones o emergencias, que se respetan las normas y
procedimientos de seguridad establecidos.
CR1.2. En los trabajos en areas clasificadas se supervisa y comprueba, que los
mismos se realizan con las herramientas, protecciones y equipos establecidos o
acordes a la normativa interna y las prescripciones de prevencion de aplicacion
general.
CR1.3. Las situaciones andmalas o imprevistas se supervisan y se comunican
adoptandose las medidas de segundad posibles y necesanas, segon
responsabilidad atribuida.
CR1.4. Todos los trabajos ejecutados se supervisan, ¥y se comprueba que se
realizan en condiciones de seguridad, de acuerdo con las normas internas.
CR1.5. Las narmas y procedimientos de seguridad en la operacion de equipos,
maquinas e instalaciones, asi como los resgos identificados en el area de trabajo vy
sU prevencion, se supervisa y se comprueba que se conocen al nivel requendo por
todos los trabajadores afectados, informando y formando a los mismos
periédicamente cuando se detecten anomalias.
CR1.6. Los productos quimicos que son manejados en los diferentes equipos, se
clasifican desde la ¢ptica de su segurdad o agresividad, identificandose la
simbologia de seguridad.

RP2: Asegurar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segun normas y
recomendaciones ambientales.
CR2.1. Durante la operacion normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones o
emergencias se supervisa y comprueba que se respetan y aplican las normas y
procedimientos destinades a mantener los parametros relacionados con el
ambiente, dentro de los margenes establecidos.
CR2.2. Las anomalias en los parametros ambientales se supervisa y comprueba
que son comunicadas en el tempo y forma establecidos.
CR2.3. La composicion y concentracidn de sustancias sdlidas, liquidas o gaseosas
que salen del proceso se vigilan y controlan para que estén dentro del rango
establecido por la normativa.
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CRZ2.4. Las operaciones necesarias para corregir desviaciones en los parametros
de naturaleza medicambiental, son supervisadas y comprobadas para asegurar su
idoneidad, o se garantiza que se transmite la necesidad de realizarlos en la forma y
en el tiempo establecido.

CR2.5. Las normas y procedimientos de proteccion del ambiente en la operacion
de equipos, maquinas e instalaciones, asi como los riesgos ambientales
identificados en el area de trabajo y su prevencion, se conocen al nivel requerido.

RP3: Prevenir los riesgos personales, propios y ajenos, mediante la supervision,
formacion, comunicacion v gjemplo del adecuado emplec de equipos de proteccian
individual.
CR3.1. Los equipos de proteccion individual se emplean cuando y seguin requieren
los procedimientos y los permisos de trabajo.
CR3.2. Los equipos de proteccion individual se dejan en buen estado de uso tras
ser utilizados.
CR3.3. Las instrucciones de uso y el funcionamiento de los equipos de proteccion
individual se conacen, comunican y supervisan de forma precisa.
CR3.4. La operatividad de los equipos se comprueba previamente a su utilizacion.
CR3.5. Ante anomalias en el adecuado uso de los equipos se da la informacion y
formacion necesaria.

RP4: Organizar y supervisar la participacion activa de todos los operarios en las
practicas, simulacros y emergencias segun los procedimientos y planes establecidos.
CR4.1. Se actiia de acuerdo a lo previsto en los planes de emergencia, durante las
practicas, simulacros y emergencias.
CR4.2. Se aplican los procedimientos de atencion y salvamento prescritos, durante
las practicas, simulacros y emergencias.
CR4.3. En las practicas, simulacros y emergencias, se utilizan los EPIs y equipos
de seguridad de manera adecuada y con desireza.
CR4.4. En las practicas, simulacros y emergencias, se actia adecuadamente en
las operaciones individuales o de gnupo para casos de emergencia.
CR4.5. Se colabora en la notificacion e investigacion de los incidentes y de las
causas que los motivaron, durante ¥y después de las situaciones de emergencia,
para mejorar los planes de actuacion.
CR4.6. En una situacion de emergencia se actiia de inmediato, controlandola o
comunicandola para la activacion de los planes de emergencia previstos.
CR4.7. Los planes de emergencia y la actuacion particular en caso de producirse
se conocen de forma precisa mediante la informacion, formacion y practicas
adecuadas.

Contexto profesional

Medios de produccion yfo creacion de servicios

Medios de deteccion y proteccion. Equipos de proteccion individual (EPIs): gafas,
mascanllas, guantes, calzado, y otros. Equipos de proteccion colectiva: lavaojos,
detectores de fuegos, de gases, de ruido, y de radiaciones. Alammas. Sistemas de
seguridad de maquinas y de los equipos de transporte. Detectores portatiles de
seguridad. Dispositives de urgencia para primeros auxilios o respuesta a emergencias.
Equipos de emergencia fijos y maéviles. Escaleras de incendios, extintores, mangueras,
monitores, iluminacion de emergencia, senalizacion de peligro. Detectores ambientales:
muestreadores de aire, de agua. Equipos y kits para analisis de aguas: fisicos, quimicos
y microbiologicos. Equipos de analisis de aire. Planta de tratamiento de afluentes y
efluentes.

Productos o resultado del trabajo

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento. Muesiras de aire.
Productos quimicas que deben ser tratados para su eliminacion. Efluentes en
condiciones de eliminacidén o residuos para tratamiento exteror. Plan de emergencia
interior y seguridad en el proceso.

Informacion utilizada o generada

Manuales del proceso; manuales y procedimientos de operacion; procedimientos de
puesta en marcha, parada y operaciones criticas; Procesos, métodos y procedimientos
de depuracion y tratamiento de afluentes y efluentes; planos o esquemas de las
maquinas y equipos; manuales y normas de seguridad; manuales, nommas y
procedimientos de calidad, ensayo y analisis; manuales, normas y procedimientos de
proteccion del ambiente; planes de acluacion en caso de emergencias;
recomendaciones e instrucciones de uso de equipos de proteccion individual; ficha de
rnesgos del puesto de trabajo; convenio colectivo aplicable; impresos y formularios
establecidos; manuales de uso de consolas o terminales informaticos; fichas de
segundad de matenales, productos y materias primas; planos de las instalaciones;
normas de manipulacion de productos quUimicos.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: ORGANIZACION Y GESTION EN INDUSTRIAS DE PROCESO
QuiMICO.

Cadigo: MF0574_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0574_3 Organizar las operaciones de la planta quimica.
Duracion: 90 horas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar e interpretar los principales procesos de produccion en la industria quimica,
relacionandolos con sus productos y los campos de aplicacion de los mismos.
CE1.1. Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo identificando sus
caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control de
produccian
CE1.2. Explicar las principales técnicas, productos y subproductos obtenidos en
procesos de industria quimica tales como refino de petrdleo, fertilizantes, polimeros,
acidos, siliconas, productos inorganicos y otros
CE1.3. Identificar los reactivos y tipos de reaccion guimica puesta en juego en los
procesos basicos de produceion quimica, definiendo los parametros caracteristicos
de cada etapa del proceso
CE1.4. Analizar las diferentes etapas de los principales procesos quimicos,
determinado su cronologia, y la sincronizacion con los servicios auxiliares de
produccidn de energia u otros
CE1.5. Asociar la produccion de energia y de otros servicios auxiliares con su
utilizacion en los diversos procesos quimicos auxiliares
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C2: Establecer programas de produccion de materias quimicas, relacionando las
distintas fases de fabricacion con las transformaciones quimicas de la materia.

CE4.6. Aplicar programas informaticos para el tratamiento de los registros v calculos
durante el proceso y control.

8¥65€

CE2.1. Relacionar la optimizacién de los principales procesos quimicos, con las

caracteristicas de su produccion.

CE2.2. A partir de un diagrama de fabncacion de un proceso tipo de la industria

quimica debidamente caracterizado:

- Determinar las necesidades de documentacion e informacién de materiales,
instrumentos, equipos y dispositives de medida.

- ldentificar los productos que debemos fabricar o depurar en funcion de sus
caracteristicas fisicas y quimicas.

- Establecer los parametros de calidad a controlar para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.

- Explicar las transformaciones que experimenta la matena en cada una de las
fases del proceso.

- Determinar las secuencias en las actividades de produccion, su sineronismo,
simultaneidad y puntos criticos.

- Detemrminar el tiempo y cantidad de aprovisionamiento asi como, los plazos de
entrega de los productos fabricados.

- Describir la técnica de organizacion mas idénea tanto para la cantidad de
producto a obtener, como para las caracteristicas que se requieren de éste.

- Asignar los recursos humanos y medios de produccion propios para la

CE4.7. ldentificar los apartados del informe segun los objetivos fijados en la
produceian, redactandolo con la terminologia adecuada.

C5: Analizar la estructura organizativa y funcional de la industria quimica.

CES5.1. Explicar las areas funcionales de una industna quimica de fabricacion de
productos organicos e inerganicos asi como, la depuracion de aguas y tratamiento
de residuos.

CES5.2. Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y
funcionales internas del area de produccion.

CE5.3. Describir el flujo de informacion intema y externa relativa a la seguridad de
los procesos de fabricacion de productos quimicos.

CES5.4. Identificar las funciones de las distintas areas de influencia dentro de la
organizacion de la empresa.

CES5.5. Valorar los grupos de trabajo v de mejora continua de la empresa.

CE5.6. Explicar los mecanismos de relacion entre el jefe de departamento y los
miembros del grupo de trabajo, o entre diferentes departamentos, como parte
imprescindible de la optimizacion de procesos, aumento de la calidad y mejora de la
coordinacion global del proceso.

fabricacion de los productos quimicos. C6: Analizar y desarmollar las actividades relacionadas con la dinamica de trabajo en
- Valorar la aplicacion de las normas de correcta fabricacion. equipo.
CEB.1. Definir las estrategias de formacion asociadas a nuevos ingresos, cambios
de puesto de trabajo o introduccion de nuevos equipos o métodos de produccion
dentro la industria quimica.

C3: Relacionar los sistemas de gestion de la calidad con la programacion, desamollo y
control de los procesos quimicos.

CE3.1. Justificar la gestion de |a calidad como una parte integrante de la produccion,
situandola en el lugar del proceso que le corresponde vy determinando la importancia
que tiene.

CE3.2. Definir y explicar los conceptos de calidad y calidad total describiendo sus
caracteristicas.

CE3.3. Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacion de la
calidad e identificando la documentacion usada para su desarrallo.

CE3.4. Valorar la calidad como parametro para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.

CE3.5. Explicar los conceptos de manual de calidad, como se utiliza y la necesidad
de su existencia.

CE3.6. Analizar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en la
organizacian y planificacion de los procesos de produccion.

CE3.7. Relacionar las normas de correcta fabricacion con los sistemas de calidad
aplicados en la industria de procesos quimicos.

CEB6.2. Definir los factores que potencian el desarrollo personal como herramienta
de megjora del rendimiento personal.

CE®6.3. Identificar posturas proactivas y reactivas en el equipo de trabajo.

CE6.4. Identificar las técnicas de didlogos positivos como generadoras de
soluciones alternativas.

CEB.5. Analizar las técnicas de supervision de las tareas individuales asignadas.
CE6.6. Evaluar el comporamiento humano como medida de prevencion de
conflictos y determinar las técnicas de solucion de los mismos.

CEB6.7. En un modelo de equipo de trabajo valorar:

- Las posibilidades de éxito.

- La organizacion y metodologia a sequir.

- Los resultados obtenidos.

- La metodologia empleada.

- Los planes de mgjora.

- La escala de priondades.
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C4: Analizar las actuaciones y documentos que se requieren para la planificacion y Contenidos
control de la produccion quimica.

CE4.1. Analizar la organizacion del trabajo diario de un area de produccion en 1. Organizacion de los procesos quimicos.

funcion de la planificacion establecida y de la escala de prioridades. - Procesos quimicos industriales.

CE4.2. A partir de un supuesto practico de fabricacion de un producto quimico, = Introduccion. Breve historia. Importancia actual.

elaborar las instrucciones de trabajo asociadas a cada etapa del proceso. = Tipos de procesos y "procesos lipo" en la industna quimica. Estructura y
CE4.3. Definir los documentos necesarios para lanzar, controlar y terminar la relaciones.

produceian y su relacion con las normas de correcta fabricacion. = Industria Quimica y Planta Quimica.

CE4.4. Explicar las caracteristicas de los registros, datos, histogramas u otros - Las materias primas.

elementos propia de la fabricacion quimica industrial, asi como la terminologia - Los productos quimicos. Los 50 productos quimicos principales.
empleada en su redaccion. - Subproductos y residuos. Importancia, utilizacion y tratamiento.

CE4.5. Relacionar la cumplimentacion, codificacion, archivo y actualizacion de - Esquema general de un proceso quimico-industial. Partes de que consta

documentacion con la trazabilidad del producto obtenido. una planta quimica.

L "wnu 304



Representacion grafica de los procesos de fabricacion.

s Simbologia de la industria quimica. Representaciones graficas de los
procesos, (importancia, descripeion, funcion, utilidad etc ).

= Diagramas de proceso.

- Diagramas de bloques. Diagramas de fluyjp. Diagramas de flyjo
simplificado.

- Diagramas de proceso e instrumentacion (P&, Piping & Instrumentation).

- Owos diagramas: en Planta, Isométricos, Constructivos, de Detalle,...

- Analisis de diagramas de procesos.

= Sistemas de representacion de maquinas y elementos:

- Simbolos e identificacion de elementos, instrumentacion, equipos e
instalaciones.

- Representacion y nomenclatura de maquinas y equipos de proceso.

Procesas quimicos industriales.

= Conversion, productividad y rendimiento de los procesos quimicos.

° Descrlpcmn basica de los procesos que se relacionan.
Refino de petroleo: Exploracion, extraccion y transporte de crudo.
Refinerias de primera generacidn. Procesos de conversion. Petroquimica.

- Quimica organica: Aceites, grasas y ceras. Jabones y detergentes.
Fermentacion industrial.

- Quimica inorganica: Procesos de obtencion de: Sosa Solvay o Carbonato
Sodico, Acido Sulfurico, Nitrogeno y Oxigeno, Acido Nitnco, Amoniaco,
Fertilizantes, Electrolisis del CINa, Obtencidn de Cloro y Acide Clorhidrico.

- Fabricacion de fammacos. Al menos un gjemplo representativo.

- Fabricacion de pulpa y papel. Materias primas. Procesos obtencion de
pulpa: proceso KRAFT, proceso de la pulpa sulfitica. Celulosa mecanica y
termomecanica, nuevos procesos de pulpa. Fabricacion de papel; proceso
himedo, proceso seco.

- Transformacion de polimeros. Proceso de moldeo del polietileno.

= A partir del Diagramas de flujo simplificado de los procesos quimicos
anteriores:

- ldentificar reactivos, productos, subproductos, residuos, tipos de
reacciones puestas en juego.

- ldentificar de campos de aplicacion de los productos fabricados.

- Definir parametros caracteristicos de cada etapa: naturaleza de las fases
temperatura, presion, concentraciones, pH, otras vanables.

- Desglosar las etapas de proceso y su cronologia.

- Realizar balance de materia en las lineas principales de fabricacion.

- Describir las fases, operaciones basicas y auxiliares de los procesos.

Operaciones basicas y operaciones auxiliares.
= Gestion de edificlos, estructuras, instalaciones, maguinas, equipos Yy
materiales.

= La organizacion de la planta de proceso: Secuencia de operacion del proceso.

= El mantenimiento.
- Clases. Funciones. Planes de mantenimiento.
- Mantenimiento preventivo. Mantenimiento correctivo.
- Mejoras (reingenieria): propuestas de mejora y optimizacion.
Normas de Correcta Fabricacion.
s Fundamentos.
= Especificaciones de matenales.
s Farmulas y métodos patron.
s Instrucciones de acondicionamiento.
= Protocolos de fabricacion por lotes.
s Procedimientos normalizados de operacion.

2. Sistemas y métodos de trabajo en planta quimica.

Métodos de trabajo.
= Estudio y organizacion del rabajo en planta quimica.
= La mejora de métodos.
= Analisis de las tareas.
= Descripcion de puestos de trabajo en las industrias quimica y de proceso.
= La importancia de la seguridad y condiciones ambientales en la organizacion
del proceso productivo.
La decumentacion en la planta quimica.
= Documentacion disponible:
- Manuales de operacidn de la unidad. Manuales de ingenieria.
- Procedimientos normalizados de trabajo.
- Manuales de operacion y fichas técnicas de los equipos principales.
Ejemplo
= Elaboracion de manuales:
- Hgjas de instrucciones para la produccion.
- Procedimientos normalizados de trabajo.
- Manuales de operacidn.
- Planes de vigilancia, control y mantenimiento preventive de los equipos
principales.
- Fichas de vida de equipos principales y equipos dinamicos.
- Ellibro de relevo o libro de incidencias de la unidad.
= Archivo, gestion vy control de la documentacion en la unidad. Importancia.

3. Planificacion y control de la produccion continua y discontinua.

Conceptos generales sobre la gestion de la produccion.
= Nociones de coste y productividad.
= Sistemas de planificacion de la produccion.
= MRP (Planificacion de Requerimientos de Materiales).
= OPT (Gestion de los Cuellos de Botella.
= JIT (Justo a Tiempo).
Aprovisionamiento/Compras.
= Geslion y sistemas de compras.
= Gestion y control de existencias.
= Integracion de los sistemas de compras y existencias.
= Gestion de stocks para reducir costes.
= Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de control de
la produccion.
Elaberacion de un plan de produccion.
= Descripcion del proceso.
= Matenas pnmas. Precio. Produccion maxima-minima.
= Fases de la fabricacion. Tecnicas utilizadas. Control de calidad.
Programacion de una produccion por lotes.
= Modelos de programacion.
- El presupuesto.
- La programacion lineal.
- La simulacién mediante computador.
- Modelos especificos desarrollados para ciertas industrias o empresas.
Métodos de promocion de un producto.
s Publicidad.
= Promocion de ventas.
= Relaciones pablicas.
= Ventas personales.
Control del progreso de la produccion.
= Funciones del control de produccion.
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= Planeacion de la produccion.

= Programacion de la produccion.

= Evolucion del control de produccion.

= Factores necesanos para lograr que el control de produccidn tenga éxito.

= Los sistemas productivos y sus caracteristicas.

= Clasificaciones del sistema productivo.

= Aplicaciones informaticas. Programas de control de procesos y de control de
la produccian.

4. Control de calidad en planta quimica.
- Concepto de calidad total y mejora continua.
= Evolucion historica del concepto de calidad.
= El modelo Europeo de excelencia: La autoevaluacion.
= Sistemas de aseguramiento de la calidad: 1SO 9000.
= Elmanual de calidad, los procedimientos y la documentacion operativa.
= Diseno y planificacion de la calidad.
= Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: benchmarking.
= Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: La reingenieria de procesos.
- Normas de calidad.
= Normativa de la calidad.
= Lanoma ISO 9000: 2000.
= Elmodelo EFQM (EI Modelo Europeo de Excelencia Empresarial).
- Calidad en el diseno del producto.
= Las necesidades de los clientes.
= Planificacion del disefio.
= Definir los datos de partida del diseno.
= Realizacion del diseno.
= Comprobar la validez del diseno.
- Desarrollo de un producto.
= Lalogica del desarrollo de productos.
= Fases:
- Investigacion Desarrollo de la concepcion del producto.
- Desarmollar el producto y el proceso de produccion.
- Preparacion final del diseno y el proceso de produccion.
- Produccion regular.
- Calidad en la fabricacion.
= Analisis del proceso.
= Variaciones en los procesos vy su medida.
= Las normas de correcta fabrcacién en relacion con la calidad. Guia de
fabricacion.
= Garantia de calidad en los suministros de proveedor.
= Toma de muestras. Técnicas de muestreo.
= Control de las condiciones del lugar de almacenamiento para productos
sdlidos, liquidos y gases.
= Homologacion y certificacion.

5. Gestion de calidad
- Analisis del proceso.
= Sistema fisico.
- Analisis del sistema de fabricacion.
- Niveles de integracion.
- Logistica y almacenaje.
= Estado del inventario de maquinaria e instalaciones.
= Sistema de informacion.
= Modelo de analisis.

Las normas de correcta fabricacion con relacion a la calidad.
= Concepto y objetivos de las normas de correcta fabricacion.
= Breve histonia de las normas de carrecta fabricacion.
= Concepto de garantia de calidad diferenciado de control de calidad.
= La unidad de control de calidad segun la FDA.
= Requisitos del sistema de gestion de la calidad segun la union europea.
s Autoinspecciones. Sistemas de gestion de la calidad.
s Estructura organizativa: departamento de calidad o responsable de la
direccion de la empresa.
= Planificacion de |a calidad.
= Los procesos de la organizacion.
= Recursos que la organizacion aplica a la calidad.
= Documentacion que se utiliza.
Auditorias intermas y externas.
= Introduccion a la gestion de auditorias.
Objetivos Definiciones y nommas aplicables.
= Auditorias internas. Auditorias externas.
= Proceso de auditoria. La necesidad de la auditoria interna de calidad.
= Documentacion de la auditoria.
= Auditonias exigidas por la norma 150 9000. Norma 19011.
= Requisitos a auditar ISO 9001:2000.
= Valor anadido a las auditorias.
s Casos practicos.
Vanaciones en los procesos y su medida.
= Recogida de datos y presentacion, estadistica.
s Representacion grafica.
Tipos de graficos de presentacion de datos y resultados.
Graficos de control por variables y atributos.
Interpretacidn de los graficos de control.

6. Estructura organizativa y funcional de la industria de procesos.
Estructura funcional y organica de la empresa.
= Descripcion. Importancia de su conocimiento para el proceso de produccion.
= Relaciones funcionales del departamento de produccién con  otros
departamentos:
Ingenieria. Laboratorio de Control y Calidad. Seguridad. Recursos
Humanos. Compras-Almaceén. |+D+l. Mantenimiento. Servicios auxiliares.
Resto de unidades de produccion.
Objetivos, funciones y subfunciones de la produccion.
= Importancia de los mecanismos de relacion-comunicacion entre los diversos
responsables de las unidades de Produccion de la Planta Quimica.

7. Dinamica de grupo aplicada a la gestion de recursos humanos en industria
quimica.
Principios de organizacion empresarial.
= Direccion y coordinacion de acciones de los miembros de un grupo o equipo:
1%, Asignacion de tareas.
2°. Analisis de los resultados.
= Factores claves en la organizacion.
= Elementos formales basicos de una organizacion empresarial tipo.
s Variables instrumentales basicas de una organizacion empresarial tipo.
Caracteristicas de los grupos.
= Técnicas de dinamica de grupos. Aplicacion de las técnicas de dinamizacion
de grupos.
= Elliderazgo. Forma de asignarlo. Trabajo en equipo.
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= Capacidades y actitudes. Modelos de actuacion.

= Teécnicas de mando y motivacion.

= Dificultades para la coordinacion. Senales de conflicto.

Tecnicas grupales:

= Preparacion de sesiones de trabajo. Objetivos.

= Técnicas para la direccion de reuniones.

= Roles especiales en una reunion.

= Teécnicas de preparacion de una reunion.

= Técnicas de analisis y solucion de problemas.

= Tarmenta de ideas. Pnncipio de Pareto. Diagramas causa-efecto, otros.

Métodos de comunicacion y formacion.

= Laimportancia de la informacicn, formacion y participacion del grupo

s Produccign de documentos conteniendo |as tareas asignadas a los miembros
del equipo.

= Comunicacion oral de instrucciones para la consecucion de unos objetivos.

= Tipos de informacion/comunicacion. Elementos del proceso comunicativo.

= Estrategias para comunicacion eficaz y concisa.

= Deteccion de necesidades de formacion en su area. Deficiencias. Nuevos
ingresos. Cambios en los sistemas de produccion. Nuevas maguinas y
equipos.

= Metodos y estrategias de formacion en la empresa.

= La comunicacion en la empresa. La comunicacion en el grupo. Conocimiento
y transmisian por parte del responsable de las inquietudes y propuestas de
mejora del grupo.

Orientaciones metodol6gicas

Formacion a distancia:

N® maximo de horas a impartir a distancia: 60 horas

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos senalados a
continuacion  que asegure la formacion minima para cursar el modulo con
aprovechamiento:

¢ Comunicacion en lengua castellana

* Competencia digital

¢« Competencia matematica

+« Competencias en ciencia

« Competencia en tecnologia.

MODULO FORMATIVQ 2

Denominacion: ACONDICIONAMIENTO DE LAS INSTALACIONES DE PROCESO
QUIMICO, DE ENERGIA Y AUXILIARES.

Codigo: MF0575_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0575_3 Verficar el acondicionamiento de las instalaciones de proceso quimico, de
energia y auxiliares.

Duracion: 180 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: ACONDICIONAMIENTO DE LAS MAQUINAS ¥ ELEMENTOS DE LAS
PLANTAS DE PROCESC Y PRODUCCION DE ENERGIA Y AUXILIARES.

Codigo: UF0113
Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3, RP4 y RP5 en cuanto a maquinas y elementos de produccion de energia y
auxiliares.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: A partir de programas de simulacion de procesos quimicos y de produccion de
energia y auxilares manegjar las diferentes maquinas, enumerando sus caracteristicas y
sus prestaciones.
CET.1. Distinguir las maquinas y elementos de las plantas quimicas y de las de
produccidn de energia y auxiliares.
CE1.2. Describir los sistemas de representacion de maguinas y otros elementos,
utilizando la simbologia y nomenclatura comrecta.
CE1.3. Explicar la representacion y nomenclatura de tuberias, asi como los
elementos de proteccion de las mismas (discos de ruptura, valvulas de alivio,
valvulas de segundad entre otras).
CE1.4. Interpretar los manuales técnicos de las maquinas y elementos mas
relevantes.
CE'1.5. Interpretar y representar graficamente la simbologia industrial de valvulas,
uniones de tuberias, bombas, compresores y accesoro, en una supuesta instalacion
de procesoe quimico o de produccion de energia y auxiliares.
CE1.6. Descnbir los principales elementos de proteccion (valvulas de seguridad, de
alivio, disco de ruptura v otros) de los equipos de proceso quimico v de los de
produccidn y distnbucion de energia y otros servicios auxiliares.
CE1.7. Relacionar los distintos tipos de maquinas con la finalidad del proceso u
operacion basica.

C2: Analizar el funcionamiento de maquinas y elementos en plantas de proceso quimico
y de produccion de energia y auxliares.
CE2.1. Analizar la finalidad y especificidad de las distintas maquinas en el proceso
quimico ¥ en el de generacion de energia y servicios auxiliares.
CE2.2. Relacionar los distintos tipos de maquinas y elementos con la finalidad del
proceso u operacion basica.
CE?2.3. Definir los parametros a controlar/foptimizar en la puesta en marcha y en la
fase aperativa de los diferentes maquinas de plantas quimicas y auxiliares.
CEZ2.4. Explicar las caracteristicas de los elementos auxiliares (sistemas de engrase,

de refrigeracion, reductoras, otros) de bombas, compresores, ventiladores, soplantes,

turbinas y agitadores.

CE2.5. Emitir hipotesis de seleccion de maquinas en funcion de las caracteristicas
del producto a obtener o procesar, del tipe de instalacion o del rendimiento
perseguido.
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C3: Detectar las principales causas de disfuncion en las maquinas y elementos de - Sistemas de recuperacion de condensado y vapor flash. Linea de condensado.
instalaciones de proceso quimico y de produccion y distribucion de energia y servicios Caracteristicas.

2S69€

CE3.1. Identificar problemas de conservacion y mantenimiento de las maquinas y

elementos susceplibles de desgastes o danos.

CE3.2. A partir de un supuesto practico de un circuito de conduccion de fluidos con

parametros definidos o con un problema de disfuncion del mismo (presion,

temperatura, fugas, otros):

- Proponer modificaciones a la configuracion del circuito

- Proponer soluciones, actuando supuestamente sobre bombas o valvulas,
variando sus condiciones de funcionamiento y razonando el alcance de la
solucion.

CE3.3. Describir la documentacion asociada a la generacion de 6rdenes de trabajo

para reparacion de averias detectadas, asi como la que permite la comprobacion

posteriar del buen funcicnamiento.

C4: BExplicar las operaciones de preparacion y acondicionamiento de las maquinas
empleadas en las instalaciones de proceso quimico y auxiliares.

CE4.1. Ildentificar la senalizacion requenda en las diferentes etapas del proceso
{intervencién, mantenimiento, proceso, puesta en marcha y parada).

CE4.2. Describir las comprobaciones a efectuar en las diferentes maguinas e
Instrumentos previos a su puesta en marcha.

CE4.3. Explicar los distintos tipos de instrumentacién y regulacion de las maquinas e
instalaciones, describiendo su calibracion y puesta a punto.

Contenidos

1. Sistemas de representacion de instalaciones.

- Representaciones graficas de los procesos, (importancia, descripcion, funcion,
utilidad etc.). Analisis de glemplos para cada caso.

- Simbolos e identificacion de instrumentacion, elementos, equipos e instalaciones.

- Representacion y nomenclatura de maquinas y equipos de proceso.

2. Tuberias y Accesorios.

- Especificacion de tuberias:
= Caracteristicas. Tipos. Nomenclatura. Materiales y dimensiones.
o Sistemas de union.
= Especificaciones-Naormas.

- Representacion y nomenclatura de tuberias.

- Accesorios de tuberia:
= Codos, tes, cruces, elementos de unidn, derivaciones, reducciones, tapas,
tapones, caps, bridas, juntas.
s Soportes, juntas de expansion.
= Aislamiento, traceado de vapor, encamisado.

3. Elementos de proteccion de tuberias y recipientes.

- Funcion (descripcion mecanica y funcional). Caracteristicas.
= Valvulas de seguridad.
= Valvulas de alivio.
= Discos de ruptura.
= Valvulas de retencion.

4. Linea de vapory sus accesorios.

- Importancia. Funcionalidad. Caracteristicas.

auxiliares. - Diseno lineas de vapor y condensado. Diseno traceado con vapor de lineas de

proceso.

- Purgadores de vapor: Funcion (descripcion mecanica y funcional). Caracteristicas.

= Mecanicos.
= Termostalicos.
s Termodinamicos.
= Deflotador.
- Compensadores de dilatacion.

. Operacion y mantenimiento de lineas.

- Operacion de lineas: drenaje, llenado, lavado, inertizado, operaciones habituales.
- Mantenimiento basico.
= Mantenimiento preventivo; Fugas, vibraciones, deformaciones, obstrucciones,
prevencién de la corrosion.
= Deterioro del aislamiento (lineas de proceso, de vapor, de condensado, de
fluidos térmicos, etc.)
= Supervision de las operaciones de mantenimiento especifico.

. Valvulas.

Introduccion a la valvula
= Importancia.
= Partes principales de la valvula. Detalles consiructivos.
s Funcion y descripcion mecanica.
- Clasificacion: segun su utilizacion y seguin elementos constructivos.
= S/ funcion: valvulas de cierre {on-off), regulacion, purga, retencidn, seguridad
de paso (semiregulacian), micromeétricas de regulacion, derivacion.
= S/ constitucion mecanica: compuerta, globo, mariposa, diafragma, bola o
rotatona, especiales.
- Caracteristicas principales de las valvulas
= Descripeion funcional y mecanica. Especificaciones de pedido. Ventajas
inconvenientes. Materiales.

- Valvula de compuerta. de globo. de manposa. de diafragma. rotatoria.

- Valvulas especiales: fuelle, electrovalvulas, alta temperatura, criogénicas,
altas presiones.

- Valvulas con funciones especiales.
= Valvula de retencion.

- Descripeion funcional ¥y mecanica. Especificaciones de pedido. Ventajas
inconvenientes. Materiales

- Clasificacion: Piston. Bola. Claveta

- Materiales y vanantes de construccion. Instrucciones de instalacion,
operacion y mantenimiento.

= Valvula de seguridad.

- Descripcion funcional y mecanica. Especificaciones de pedido. Ventajas
inconvenientes. Materiales.

- Elementos o partes principales (despiece mecanico). Compatibilidad de
los materiales de construccion con el proceso. Montaje. Instalacion.
Mantenimiento.

- Tipos de valvulas ¥y Funcionamiento: de apertura instantanea, de alivio de
presion, de actuacion directa, de actuacion indirecta, de seguridad sencilla
de segundad doble o multiple.

- Control, revisiones y imbrado de las valvulas de segundad.
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7. Operacion / Manipulacion de Valvulas.
Posicionamiento de la valvula.

o

o

o

o

Manual

Manual con engranaje mecanico (multiplicador)
Neumatico. Hidraulico

Electrico

Mantenimiento basico:

o

o

Conceptos basicos en el montaje de valvulas.

Operaciones rutinarias de mantenimiento:

- Lubricacion, engrasado, control de la comosion.

- Control prensaestopas. Sustitucion estopada.

- Control fugas (exterior e interior).

Operaciones de reparacién o sustitucion de grandes valvulas.

- Supervision de las operaciones. Procedimientos normalizados.
Permisos de trabajo.

8. Equipos Dinamicos. Bombas.
Introduccion.

o

o

Funcion e importancia en la planta.
Clasificacion; dinamicas y de desplazamiento positivo.
- Caracteristicas generales. Factores en la seleccion de bombas.

Fluidos.

o

o

Introduccion. Naturaleza de los fluidos.
Propiedades de los fluidos: Descripcion, propiedades, clases, unidades,
ecuaciones matematicas.
Masa, peso especifico y densidad.
- Presion. Concepto de presion.
- Viscosidad.
- Comprensibilidad.
- Presion de vapor.
- Tension superficial.
Ecuacion de estado de los gases.

Grupo Motor-Bomba Centrifuga.

o

Principios  de funcionamiento. Caracteristicas. Utilizacion. Ventajas e
inconvenientes

Especificaciones, caracteristicas que identifican la bomba centrifuga; altura
manométrica (H), caudal (Q), potencia absorbida (Pa), potencial atl (Pu),
rendimiento  (n), NPSH. Cavitacion. Curvas caracteristicas. Calculos
matematicos de estos parametros.

Clases de bombas centrifugas: flujo radial, mixto, axial; horizontales,
verticales; autocebantes, multietapas.

Descripeion partes principales del grupo motor-bomba: Motor, reductora,
acoplamiento, cabezal. Soporte del grupo motor-bomba; bancada y
cimentacion.

Despiece y descripcion funcional y constructiva de los elementos que
componen la bomba: toma de aspiracion, impulsor o rodete y anillos de
desgaste, caja de empaquetadura, toma de impulsion, carcasa, cuerpo de la
bomba, gje. Componentes suplementarnos: anillos de desgaste, cojinetes o
rodamientos, acoplamiento, bancada, empaquetaduras de compresion
(estopadas), sellos mecanicos (clefres mecanicos), sistemas de refngeracion.
Criteno de seleccion, montaje, operacion y mantenimiento de la bomba.
Conceptos, conocimientos y principios utilizados en cada fase.
Mantenimiento: Analisis y diagnostico de anomalias en bombas centrifugas.
Periodicidades de las tareas de mantenimiento. Técnicas de lubricacion.

Mantenimiento preventive:  alineacion, vibraciones, sobrecalentamientos,
lubricacion, fugas, prensaestopas o cierres mecanicos, desgastes de los
arillos rozantes, rodamientos, circuito de refrigeracion, bancada, fundacion.
Procedimientos de puesta en marcha, parada. Utilidad e importancia de los
"Manuales de Operacion y Mantenimiento” del fabricante. Control durante el
funcionamiento Anomalias en operacion. Averias mas usuales y causas
posibles.

- Grupo Motor-Bomba de Desplazamiento Positivo.

o

Principios  de  funcionamiento. Caracteristicas. Utilizacion. Ventgjas e

inconvenientes

Especificaciones, vy caracterisicas que identifican la bomba de

desplazamiento positivo; altura manométrica (H), caudal (Q), potencia

absorbida (Pa), potencial atl (Pu), rendimiento (n), NPSH.

Clases de bombas de desplazamiento positivo. Descripcion mecanica y

funcional:

- Altemativas: de embolo y piston; de membrana; de diafragma.

- Rotativas: de pistones paralelos (Axiales o Inclinados); de
pistonesradiales; de engranajes; de paletas; de husillos o helicoidales; de
anillo liquido.

Criterio de seleccion, montaje, operacion y mantenimiento de la bomba.

Conceptos, conocimientos y prncipios utilizados en cada fase.

Mantenimiento: Analisis y diagnostico de anomalias en bombas de

desplazamiento positive. Periodicidades de las tareas de mantenmimiento.

Técnicas de lubricacion. Perdida de eficacia por fugas intemas: deteccion y

reparacion.

Mantenimiento preventive: alineacion, vibraciones, sobrecalentamientos,

lubncacion, fugas, prensaestopas o clerres mecanicos, desgastes de los

elementos dinamicos, rodamientos, circuito de refrigeracion, bancada.

Procedimientos de puesta en marcha, parada. Utilidad e importancia de los

"Manuales de Operacién y Mantenimiento” del fabricante. Control durante el

funcionamiento. Anomalias en operacion. Averias mas usuales y causas

posibles.

9. Compresores centrifugos y alternativos: Principios y especificaciones.
- TIpOS descripcion y detalles mecanicos.

Constitucion y funcionamiento de un compresor alternativo. Dispositivos y
métodos de regulacion (caudal y presion) en un compresor alternativo.
Constitucion y funcionamiento de un compresor centrifugo. Dispositivos y
métodos de regulacion (caudal y presion) en un compresor centrifugo.
Seleccion de compresores. Compresores centrifugos y de desplazamiento
positivo. Comparacién entre compresores alternativos ¥y compresores
centrifugos.

- Operacion ¥y Mantenimiento del compresor.

o

Principios de funcionamiento. Procedimientos de puesta en marcha, parada.
utilidad e importancia de los "Manuales de Operacion y Mantenimiento” del
fabncante. Control durante la operacion. Anomalias en operacion. Averias
mas usuales y causas posibles.

Equipo awaliar: bomba de lubricacion, bancada, sistema de refrigeracion,
elementos de sequridad (valvulas de alivio, alarmas et.).

Mantemmiento basico: ruidos anormales, vibraciones, sobrecalentamientos,
proteccion contra la corrosion, perdida de eficacia por desgastes internos.
Supervision de |las operaciones de mantenimiento especifico.

10. Soplantes y ventiladores: Principios y especificaciones.
- Tipos: descnpeion y detalles mecanicos.
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= Tipo helice. Detalles mecanicos y constructives. Aplicaciones.
= Tipo axial. Detalles mecanicos y constructivos. Aplicaciones.
s Tipo centrifugo. Detalles mecanicos y constructivos. Aplicaciones.
s Factores que caractenzan a los ventiladores:
Ruido: causas de este.
Curvas caracteristicas, presion estatica y dinamica.
Requlacien y control de gasto.
Pnncipios de funcionamiento, operaciones de puesta en marcha y parada,
operaciones de marcha normal, problemas usuales.
Mantenimiento basico. Averias mas frecuentes. Supervision de las operaciones
de mantenimiento especifico.

1. Agltadores Definicion. Principios y especificaciones.
Caracteristicas generales de los agitadores:
= Partes principales.
= Modelos de rodetes.
= Balfles cortacomentes.
s Calculo potencia de agitacion. Utilidad.
Tipos de agitadores. Descripcion constructiva y funcional. Utilizacion.
= Rotatono.
Agitadores de Hélice.
Agitadores de Paletas.
Agitadores de Turbina.
Agitadores de ancla.
Agitador de cono.
= Pendulares.
= Borboteo.
= Mezcladores de flujo.
= Bombas centrifugas.
= Molinos coloidales.
= Maguinas amasadoras.

12. Turbinas de vapor ¥y gas. Su utilizacion en la planta quimica
Principios  de funcionamiento. Descripcion  de las partes prncipales.
Procedimientos de puesta en marcha, operacion y parada. Control y vigilancia
durante |la operacion de marcha normal, problemas mas frecuentes.

- Sistemas auxiliares: Sistemas de control y reguladores. Sistema de combustible.
Sistema de lubricacion. Sistema de encendido. Sistema de arranque. Sistema de
venteo.

- Mantenimiento basico. Supervision de las operaciones de mantenimiento
especifico.

13. Transportadores de solidos.
- Transporte de sdlidos dentro de la planta quimica.

= Introduccion Importancia.

E TIpOS de transportadores
Instalaciones maoviles, descripcion funcional y constructiva: carretillas
eléctricas, carretillas a gasoil, tractores, palas mecanicas, grias maviles,
gruas-puente.
Instalaciones fijas. Descripcion funcional y constructiva: transportadores
de banda, de cangilones, de cadena, de tomilo sin fin, especiales,
basados en sistemas neumaticos.

= Breve descripcion de los procedimientos de operacion y mantenimiento

basico de los sistemas de transporte de solidos citados.

14. Motores eléctricos.
- Motores de CA.

s Principales partes constructivas.

= Caracteristicas eléctncas de los motores CA. Utilizacion.

= Motor y ambiente de trabajo: Tipo de proteccion (normas IP), temperatura,
ambientes agresivos, zonas clasificadas, ambientes inflamables o explosivos
(motores sequridad intrinseca, motores antideflagrantes).

= Motor y operacion: Clase de aislamiento; regimenes de servicio, puesta en
marcha/parada de motores CA, sentido de giro, Control de velocidad
{vanadores de frecuencia), Nimero de maniobras / hora permitidas, potencia
nominal y corriente nominal.

= Motor y el mantemimiento: calentamiento excesivo, ruidos anommales,
anomalias en el sistema de refrigeracion, problemas mas usuales.

- Motores de CC:

s Principales partes constructivas

= Caracterisiicas eléctricas de los motores CC. Utilizacion.

= Motor ¥y ambiente de trabajo: Tipo de proteccion (nomas IP), temperatura,
ambientes agresivos, zonas clasificadas, ambientes inflamables o explosivos
{motores seguridad intrinseca, motores antideflagrantes).

= Motor y operacion: Clase de aislamiento; regimenes de servicio, puesta en
marcha/parada de motores CA, sentido de giro, Control de velocidad
(vanadores de frecuencia), Numero de maniobras / hora permitidas, potencia
nominal ¥ carmiente nominal.

= Motor y el mantemimiento: calentamiento excesivo, ruidos anommales,
anomalias en el sistema de refrigeracion, problemas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: ACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES DE LAS
PLANTAS DE PROCESC Y PRODUCCION DE ENERGIA Y AUXILIARES.

Codigo: UF0114

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP2,
RP3, RP4, y RP5 en cuanto a equipos, e instalaciones de produccion de procesos,

energia y auxiliares.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: A partir de programas de simulacion de procesos quimicos y de produccion de
energia y auxiliares manejar los diferentes equipos, enumerando sus caracteristicas y
sus prestaciones.

CET1.1. A partir de un programa de simulacion de un proceso debidamente

caracterizado, en el que se produzca transferencia de energia reconocer los equipos,

instrumentos y aparatos e identificar las fuentes de produccicn de calor.
CE1.2 Interpretar un esquema de una posible distribucion de los diferentes equipos
en una planta de proceso quimico, justificandoe la distribucion adoptada.

C2: Analizar el funcionamiento de equipos, e instalaciones en plantas de proceso
quimico y de produccicn de energia y auxiliares.
CE2.1. Analizar la finalidad y especificidad de las distintas instalaciones en el
proceso quimico y en el de generacion de energia y servicios auxiliares.
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CE2.2. Relacionar los distintos tipos de equipos con la finalidad del proceso u
operacion basica.

CE2.3. Definir los parametros a controlarfoptimizar en la puesta en marcha y en la
fase operativa de los diferentes equipos de plantas quimicas y auxliares.

CEZ2.4. Explicar las caracteristicas de los elementos auxliares (mecheros de homos,
condensadores de las calderas de vapor), asociados a los equipos e instalaciones
de proceso quimico y produccion y distribucion de energia y servicios auxiliares.
CEZ2.5. Emitir hipdtesis de seleccion de equipos en funcion de las caracteristicas del
producto a obtener o procesar, del tipo de instalacion o del rendimiento perseguido.
CE2.6. Diferenciar los distintos tipos productos auxiliares del proceso (combustibles,
aguas, aditivos y otros), y las condiciones de su utilizacion.

C3: Detectar las principales causas de disfuncion en los equipos, e instalaciones de
proceso quimico y de produccion y distribucion de energia y servicios auxiliares.

CE3.1. Asociar los distintos tipos de matenales utilizados en la construccion de
equipos quimicos y en las instalaciones de distnbucion, en funcion de su posterior
uso y posibles alteraciones por corrosion, fatiga, u otros.

CE3.2. Identificar problemas de conservacion y mantenimiento de las instalaciones,
y los elementos susceptibles de desgastes o dafios.

CE3.3. Relacionar los efectos de los distintos tipos de matenales producidos,
transporntados y/o almacenados sobre las instalaciones y circuitos, interpretando las
variaciones o disfunciones producidas.

CE3.4. Explicar los procedimientos de intervencicn de los equipos, e instalaciones
de su competencia.

CE3.5. Describir la documentacion asociada a la generacion de ordenes de trabajo
para reparacion de averias detectadas, asi como la que permite la comprobacion
posterior del buen funcionamiento.

C4: Explicar las operaciones de preparacion y acondicionamiento de los equipos, e
instalaciones de proceso quimico y auxiliares.

CE4.1. Describir un proceso de precomisionado y comisionado de una instalacion de
proceso quimico o de produccion de energia u otros servicios auxiliares.

CE4.2. Explicar las pruebas en vacio, de presion y de estanqueidad realizadas en los
diferentes equipos e instalaciones.

CE4.3. |dentificar la senalizacion requenda en las diferentes etapas del proceso
(intervencion, mantenimiento, proceso, puesta en marcha y parada).

CE4.4. Describir las comprobaciones a efectuar en los diferentes equipos e
instrumentos previos a su puesta en marcha.

CE4.5. Explicar los distintos tipos de instrumentacion y regulacion de los equipos, e
instalaciones, describiendo su calibracion y puesta a punto.

Contenidos

Instalaciones tipo y equipo principal en la planta quimica.
- Aspectos generales.
= Intreduccicn. Breve histona.
= Situacion en la planta quimica. Importancia y utilidad.
= Relacion de instalaciones y equipos pnncipales.

2. Torres de refrigeracion.

- Caracteristicas generales.
= Descripcion del sistema de refrigeracion en la planta quimica.
= Clases de torres de refrigeracion: Portatiles y Fijas.

- Torres de refrigeracion méviles.
= Descripeian funcional y constructiva del conjunto.

3. Cal

Utlizacion. Descripeion elementos principales.

Tratamiento fisico-quimico del agua de aporte.

Grupo de bombeo. Situacion. Caracteristicas. Funcionamiento.

Recinto de contacto, agua-aire atmosférico. Relleno para intercambio calor-
agua de retorno-aire. Recipiente pulmon de agua. Formas, tamanos,
materiales de construccion.

Elementos de circulacion del aire. Tomes de tiro inducido. Torres de tiro
forzado. Ventilador. Forma, disposicion. Ventajas-inconvenientes.

Problemas habituales de las torres de refrigeracion: fugas de agua,
contaminacian por sustancias del proceso quimico, formacion de depositos y
barros, obstrucciones de las lineas, proliferacion de bacterias vy
microorganismos en el agua.

Aspectos legales de legionelosis. Control de la bacteria. Tratamientos
especificos.

Torres de refrigeracion fijas.

Descripecion funcional y constructiva del conjunto.

Utlizacion. Descripeion elementos principales.

Tratamiento fisico-quimico del agua de aporte

Grupo de bombeo. Situacion. Caracteristicas. Funcionamiento.

Recinto de contacto, agua-aire atmosférico. Relleno para intercambio de
calor: agua de retorno-aire. Recipiente pulmon de agua. Formas, tamanos,
materiales de construccion.

Elementos de circulacién del aire. Tomes de tiro inducido. Torres de tiro
forzado. Torres de tiro natural. Ventilador. Forma, disposicion. Ventajas-
Inconvenientes.

Problemas habituales de las torres de refrigeracion: fugas de agua,
contaminacién por sustancias del proceso quimico, formaciéon de depositos y
barros, obstrucciones de las lineas, proliferacion de bactenas vy
microorganismos en el agua.

Aspectos legales de legionelosis. Control de la bacteria. Tratamientos
especificos.

deras de vapor.
Produccion y transferencia de energia térmica.

o

o

Generalidades sobre aparatos a presion. Reglamento de Recipientes a
Presion.

Sistemas de produccion de energia témmica, combustibles y otras fuentes de
energia alternativas.

Produccion de vapor de agua: Tipos de vapor y utilizacion de los mismos,
propiedades termodinamicas.

Energias asociadas al vapor de agua. Balances de energia.

Caracteristicas de la caldera de vapor.

o

o

o

Definicion y clasificacion de las calderas.

Tipos de Calderas: Pirotubulares. Acuotubulares.

Elementos que integran la caldera Pirotubular: Hogar, camara del hogar, haz
tubular, cajas de humo.

Elementos que integran la caldera Acuotubular: hogar, haz de conveccion,
calderines, sobrecalentador, economizador, precalentador de aire,
recalentador de vapor.

Principales causas de accidentes y averias en calderas:

- Fisuracion de tubos de humos y de la placa tubular.

- Riesgo de corrosion.

- Deformacion del hogar.

Operacion con la caldera:

o

Operaciones de preparacion de la caldera.
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- Llenado de la caldera.
- Secado de la caldera. Hervido de la caldera. Conduccion de la caldera.
- Prescripciones de seguridad. Normas de seguridad y de funcionamiento
de las calderas.

= Tratamiento del agua de alimentacion de las calderas.

= Mantenimiento de calderas: Medidas preventivas a tener en cuenta durante
las operaciones de mantenimiento Conservacion de la caldera durante la
parada de la misma (Conservacion humeda y seca).

4. Instalacion de suministro de aire comprimido.

Caracteristicas generales

= Caracteristicas fisico-quimicas del aire.

= Uulizacion en la planta quimica.

= Clases de aire segun calidad-pureza.

= Aire calidad industnal: Impurezas. Usos habituales en planta quimica.

= Aire calidad instrumentacion. Impurezas. Importancia ¥y usos en planta
quimica.

Descripcion elementos principales de la instalacion:

= Compresores.

= Sistemas de regulacion de presion-caudal.

s Equipo auxiliar: sistema refrigeracion, filtros, reguladores de presion,
lubncador de aire, sistemas de eliminacién de humedad.

= Tanques pulmon.

= Recipientes decantadores.

= Tendido de lineas de suministro del aire.

Elementos que deben controlarse en la instalacion. Problemas mas frecuentes.

5. Planta tratamiento de residuos. Planta Tratamiento aguas residuales.

Importancia del tratamiento de residuos vy de aguas. Legislacion vigente.
Procesos utilizados en el tratamiento de residuos (solidos, liquidos y gas).
Procesos utilizados en el tratamiento de aguas residuales: tratamiento pnmario,
secundano y terciario.

6. Intercambiadores de calor.

Caracteristicas generales
s Descripcion. Funcién en la planta quimica.
Clases de intercambiadores
= Detalles constructivos y funcionales. Norma TEMA. Especificaciones. Campo
de aplicacion. Ventajas e inconvenientes:
Intercambiadores de tubos concéntricos.,
- Intercambiadores de tubos aleteados.
- Intercambiadores de carcasa y tubo.
- Intercambiadores de placas.
- Aerorefrigerantes.
- Construcciones especiales (grafito, teflon).
Aplicaciones especiales: Condensadores y rehervidotes.
Operacmn
= Puesta en operacion. Puntos de vigilancia y control
= Problemas mas frecuentes:
- Ensuciamiento, fugas internas, pérdida de eficacia.
- Limpieza y mantenimiento.

7. Columnas o Torres de contacto.

Caracteristicas generales.
s Descripcion funcional. Clases.

= Importancia en la planta quimica.

Columnas de platos.

= Operaciones unitarias que se llevan a cabo en la columna de platos.
Principios de funcionamiento.

= Secciones y elementos principales de la columna. Descripcion funcional y
constructiva.  Factores de diseno. Detalles mecanicos. Rehervidor.
Condensador de cabeza.

= Clases de platos. Descnpcion. Usos. Ventajas e inconvenientes.

= Operacion de la columna. Descripcion de la operacion de la columna en un
proceso continuo de rectificacion.

Columnas de relleno.

= Operaciones unitarias que se llevan a cabo en la columna de relleno.
Principios de funcionamiento.

= Secciones y elementos principales de la columna. Descnpcion funcional y
constructiva. Factores de diseno. Detalles mecanicos.

= Clases de rellenos. Descripcion. Usos. Ventajas e inconvenientes.

= Operacion de la columna. Descripcion de la operacion de la columna en un
proceso continuo de extraccion.

Parametros de vigilancia y control de la columna.

= Descripcion de los lazos de control habitual.

= Problemas clasicos:
- Deformacion de internos, corrosion de elementos intemos,
- Inundacion de la columna, formacion de espumas.
- Supervision del técnico de la planta en las operaciones de reparacion y

mantenimiento programado.

8. Reactores Quimicos: Su papel en la planta quimica.

Principios basicos
= Definicion de reactor quimico. Utilizacion
= Tipos de de reactores: Tanque agitado, tubular, lecho fluidizado, lecho fijo.
Caracteristicas principales y aplicaciones en la planta quimica.
Reactor Tanque Agitado (mezcla total).
= Principios de funcionamiento. Elementos principales y detalles constructivos.
s Caracteristicas, variaciones y descripcion funcional de:
- Sistema de agitacion. Sistema de calefaccion-refrigeracion. Placas
deflectoras.
- Detalles constructivos: materiales, tamano, forma, conexiones de proceso
(entrada, salida).
s Modos de operacion:
- Discontinuo, por lotes o cargas. Descripcion. Variables de operacion.
Ejemplo de reaccion quimica industnial.
- Continuo. Descripcion. Variables de operacion. Ejemplos de reaccion
quimica industnal.
Reactor tubular. Principios de funcionamiento. Elementos principales y detalles
constructivos. Caracteristicas, variaciones y descripcion funcional Vanaciones
del reactor tubular:
= Tubular de lecho fijo (lyjo piston). Caracteristicas. Descripcion elementos
constructivos. Modo de operacion. Ejemplo de reaccion quimica industrial.
= Tubular, trickled bed. Caracteristicas. Deseripcion elementos constructivos.
Modo de operacion. Ejemplo de reaccion gquimica industnal.
= Tubular, lecho suspendido. Caracteristicas. Descnpeion  elementos
constructives. Modo de operacion. Ejemplo de reaccion quimica industrial.
Celdas electroliticas.
= Fundamento. Principios de funciohamiento.
= Descripcion de los elementos que la componen. Detalles constructivos.
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= Modo de operacion.

= Bjemplo de reaccion quimica industrial.

Otros tipos de reactores: Fermentadores, Reactores de membrana, Reactores de

lecho escurrido, Reactores de burbujeo.

Mantenimiento y problemas mas frecuentes.

= Variables criticas para el proceso y la seguridad.

= Mantenimiento basico. Importancia de la participacion y supervision del
Técnico de Planta en las operaciones de reparacion y mantenimiento
programado.

9. Hornos tubulares de proceso.

Principios del horno de proceso.

= Reaccion de combustion.

- Empleo en la planta quimica.

= Descripcion funcional y constructiva.

= Detalles constructives. Refractarios.

= Rendimiento de un homo.

Descripcion General

= Partes principales del horno .Camara de combustion, haz de tubos,
quemadores, chimenea, alimentacion aire y combustible.

= Variables que lo caractenzan.

- Transmision de calor. Zonas de transmision del calor: radiante, convecuva.

- Dispositivos para recuperacion de calor de los gases de salida.
- Matenales.

Tipos de hornos: Descripaion de las distintas formas y disposicion de la camara,

tubos y quemadores. Aplicaciones de cada version. Ventajas e inconvenientes.

Los mecheros o quemadores.

= Impaortancia y ubicacion en la camara.

= Descripcion de funcionamiento y partes principales.

= Dispositivos para atomizacion del combustible. Aporte de vapor y aire.

- Presiones de alimentacion del aire y del combustible.

= Mantenimiento y problemas mas habituales.

Operacién del horno.

= Variables que se controlan: Temperaturas. Tiro. Caudal de aire (exceso sobre
el estequiométrico). Caudal y presion del combustible

= Procedimiento de puesta en marcha/parada del horno. Peligros asociados a
la puesta en marcha. Mantenimiento preventivo.

10. Tanques de Almacenamiento.

Caracteristicas generales,
= Funciones y situacion en el recinto de la planta quimica.
= Clasificacion de los tanques en funcion de la presion:
- Cilindricos con fondo semiesférico. Caracteristicas. Dimensiones vy
construccion. Usos, gemplos en la planta.
- Esferas y esfercides. Caracteristicas. Dimensiones y construccion. Usos,
gemplos en la planta.
- Grandes tanques cilindncos. Clases. Caracteristicas. Dimensiones vy
construccion. Usos, gjemplos en la planta.
Elementos auxiliares. Accesarios de los tanques:
= Deinspeccion y impieza.
= Accesornios e instrumentos para medicion de variables (nivel, t?, presion) y
toma de muestras.
= Dehomogenizacion y calefaccion.
= De segundad.
= Obra civil para fijacion del tanque. Cubetos.

Operacién en los tanques.
= Normas y procedimientos de operacion de los tanques.
- Problemas mas habituales: Fugas, sobrepresion/depresion en las
operaciones de llenadofvaciado.
= Mantenimiento preventivo.
- Operaciones de limpieza e inspeccion. Supervision del técnico de planta.
Peligrosidad de estas operaciones. Importancia de respetar las normas
sobre, trabajos en espacios confinados.

11. Filtros.

12. Ot

Aspectos generales, fundamentos Importancia y funcién en la planta quimica, el

proceso de filtrado.

= Medios filirantes: materiales y seleccion.

- Metodos de filtrado; a caudal constante y a presion constante.

Clases de filtros: filtros en linea, nucha, prensa, de banda, tambor. Descripcian

funcional y constructiva. Caracteristicas. Aplicaciones.

Operacion y mantenimiento.

= Procedimientos de operacion con los distintos sistemas de filirado.

= Problemas mas habituales.

- Ventajas e inconvenientes de cada tipo de filiro.

= Mantenimiento preventivo. Supervision del técnico de planta en las
operaciones de modificacion y de mantenimiento programado.

ros equipos de proceso quimico.

Aspectos generales .

= Descripcion basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha y parada.
Mantenimiento. Ejemplos de aplicacion.

- Reductores de tamano: Trituradores. Molinos: clases de molinos.

= Sedimentador. Clases de tanques sedimentadores.

= Centnfuga. Clases de centrifugas.

= Cristalizadores.

13. Operaciones clave en la preparacion y acondicionamiento de equipos e
instalaciones.

Aspectos generales.

= Objeto de la preparacion y acondicionamiento. Importancia. Frecuencia.

PNT (procedimientos nommalizados de rabajo)

= Caracteristicas contenidos e importancia de los procedimientos normalizados
de trabajo (PNT) en la realizacion de estas tareas.

= Objetivos del PNT: Seguridad de las personas y bienes materiales.

Fases del trabajo:

= Planificacion del trabajo y coordinacion: Especificacion y orden de tareas,
asignacion de tareas, prevision de materiales y repuestos, procedimientos de
seguridad.

= Planificacion del trabaje y coordinacion con los equipos involucrados.
Permisos de trabajo.

= Revision y preparacion de la unidad.

- Revision de la Unidad: Operaciones de limpieza. Comprobaciones
electromecdnicas, sefializaciones, bloqueo de lineas y de elementos
electromecanicos, enclavamientos.

- Operaciones de adecuacidn de la Unidad: vaciado, lavado (agua, vapor,
otros), inertizado (si ha lugar), pruebas de presion y/o vacio, medidas-
control de atmosferas (foxica, inflamable, grado de limpieza etc.). Medidas
de seguridad.
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- Entrega de la Unidad al Técnico responsable de la planta.

= Realizacion de las modificaciones y/o reparaciones. Supenvision de los
tecnicos de la Unidad.,

= Procedimientos de puesta en operacion de la Unidad: Eliminacion de
blogueos y enclavamientos, pruebas de estanqueidad (presion o vacio),
comprobaciones de ausencia de contaminantes, comprobacion de maquinas,
Instrumentacion, valvulas, otros, previas a la puesta en marcha.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

Numero maximo de horas a

Unidad formativa . N N N
impartir a distancia

Unidad formativa 1 60
Unidad formativa 2 60
Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefalados a
continuacion, que asegure la formacion minima necesara para cursar el madulo con
aprovechamiento:

¢ Comunicacion en lengua castellana

¢« Competencia digital

¢« Competencia matematica

¢+ Competencias en ciencia

¢+ Competencia en tecnologia.
MODULO FORMATIVO 3

Denominacion: PROCESOS QUIMICOS Y DE INSTALACIONES DE ENERGIA Y
AUXILIARES.

Cadigo: MF0576_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0576_3: Coordinar los procesos quimicos ¥ de las instalaciones de energia y
auxiliares.

Duracion: 160 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: EL PROCESO QUIMICO Y LAS OPERACIONES UNITARIAS

Cdadigo: UF0115
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP2,
RP3 vy RP4, en cuanto al proceso quimico ¥ operaciones unitanas.

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1: Relacionar los principales procesos en la industna quimica con sus productos y los
campos de aplicacion de los mismos.
CE1.1. Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo identificando sus
caracteristicas desde la perspectiva de su economia, rendimiento y control de
produccian.
CE1.2. Explicar las principales técnicas, productos y subproductos obtenidos en
procesos de industria quimica tales como refino de petroleo, fertilizantes, polimeros,
acidos, siliconas, productos INorganicos y otros.
CE1.3. Identificar los reactives y tipos de reaccion guimica puesta en juego en los
procesaos basicos de produccion guimica, definiendo los parametros caracteristicos
de cada etapa del proceso.
CE1.4. Clasificar los tipos de fluides mas comunes de la industria quimica segun su
estado fisico y aplicaciones de proceso.
CE1.5. Analizar las diferentes etapas de los principales procesos quimicos,
determinado su cronologia, v la sincronizacion con los servicios auxihares de
produccidn de energia u otros.

C2: Aplicar las operaciones basicas en los procesos quimicos industriales, explicando el
fundamento cientifico.
CE2.1. Describir los fundamentos de las operaciones basicas de la industria de
proceso quimico, relacionandolos con las caracteristicas de los productos obtenidos.
CE2.2. Ildentificar las principales vanables y parametros para el contral o la
optimizacion de las distintas operaciones de proceso quimico.
CE2.3. Explicar para cada operacion los procedimientos de trabajo asociados,
desglosando y secuenciande las instrucciones.
CEZ2.4. Describir las variables de operacion adecuadas a cada equipo o instalacion,
dependiendo de las caracteristicas del producto a obtener.
CE2.5. A partr de un caso practico, debidamente caracterizado: evaluar los
resultados obtenidos en cuanto a rendimiento de la operacion y caracteristicas del
producto obtenido, y proponer medidas para optimizar el proceso.

C3: Analizar los procesos industnales utilizados en la industna quimica, asi como las
caracteristicas de los productos obtenidos, relacionandolas con su posterior utilizacion
en el proceso quimico.
CE3.1. Valorar la necesidad de sincronizar los procesos auxiliares con el proceso
quimico principal.
CE3.2. Relacionar las operaciones de almacenamiento con las necesidades de
suministro y sincronizacion del proceso principal.

C4: Asociar la ransformacion de la materia con las diferentes reacciones del proceso
quimico industrial.
CE4.1. Clasificar los tpos de reacciones quimicas, segun la naturaleza de la matena
que interviene vy la aplicacion que de ella se obtiene.
CE4.2. Diferenciar la operatoria industrial de la reaccion quimica, segun se trate de
un proceso continuo o por lotes.
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CE4.3. Analizar la utlizacion de catalizadores y su recuperacion en las distintas
reacciones quimicas.

CE4.4. En un supuesto practico de reaccion quimica a nivel industrial, debidamente
caracterizado determinar:

Tipo de reactor.

Cinética de reaccion.

Factores que influyen en la velocidad de reaccion.
Condiciones iniciales de reaccion.

Variables a controlar durante la reaccian.
Desplazamiento de equilibrios

Rendimienta de la reaccion.

Contenidos

1. Ing

enieria Quimica. Proceso Quimico: Introduccion.

Concepto de Ingenieria Quimica.

= Proceso Quimico.

= Procesos continuos y discontinuos. Ejemplos. Caracteristicas. Ventajas e
inconvenientes.

= Materias primas y productos quimicos.

= Laindustna quimica actual.

= Desarrollo histonco de los procesos quimicos.

Industria quimica actual y el impacto ambiental. Los productos quimicos.

= Empresas quimicas. Plantas quimicas

= Tratamiento de residuos. Procesos y legislacion.

= Los productos quimicos. Productos basicos en la industria. Los 50 principales
productos quimicos.

La industria quimica actual y la energia. La indusiria quimica y las materias

primas.

= El carbon, el gas y el petroleo. Fuentes alternativas de energia. Energias
renovables.

- El aire como fuente de materia prima.

= La hidrosfera como fuente de matena prima.

= La litosfera como fuente de materia prima.

= La materia viva como fuente de materia prima.

2. Fluidos. Naturaleza de los fluidos: Introduccion.

Propiedades de los fluidos: Descripcion, propiedades, clases, unidades,

ecuaciones matematicas.

Estatica de fluidos:

= Ecuacion fundamental de la Hidrostatica. Prensa Hidraulica. Densidad de un
fluido. Concepto de presion en el seno de un fluido. Bomba de vacio.

= Prncipio de Arquimedes. Presion en el seno de un fluido. Vanacion con la
altura.

Dinamica de los fluidos: Fluidos Ideales. Ecuacion de Bernoulli.

= Flyo en wberias. Introduccion. Flujo laminar. Velocidad critica. Numero de
Reynolds.

= Tipos de flujo: Laminar, transicion y turbulento. Pérdidas de carga en tuberias.
Formula de Darcy-Weishbach. El factor de frieccion. Formulas empiricas para
calculo de la pérdida de carga.

- Fenodmenos indeseables en el flujo de fluidos: Cavitacién. Golpe de ariete

3. Operaciones Unitarias.

Operaciones Basicas o Unitarias: Concepto. Definicion.
Clasificacion de las operaciones unitaras:

= Detransferencia de materia

= Detransferencia de energia

= Detransmision simultanea de materia y energia

= De transporte de cantidad de movimiento

- Complementarias

Operaciones continuas, discontinuas y semicontinuas. Balances de materia y
energia. Leyes que regulan el proceso:

= Ley de la conservacion de la materia

= Ley dela conservacion de la energia

- Ley dela conservacion de la cantidad de movimiento
Balances de materia y energia

= Fundamentos. Introduccion

= Ecuacidn general de balance de materia.

= Conceptos de flujo masico y flujo volumétrico. Unidades
= Ley de conservacion de matena

= Ajuste de ecuaciones quimicas. Estequiometria

= Reactivo limitante. Reactivo en exceso

= Elaboracion y rotulacion de datos en diagramas de flujo de procesos quimicos.

- Conceptos basicos del Balance de Materia.

- Flujo masico y volumétrico.
- Conversion entre ellos.

= Mecanica para la resolucion de problemas. Bases de calculo. Método general
de resolucion de B.M. Resolucion de problemas.

Descripcion de tres egjemplos “tipo” de proceso quimico, identficando las

operaciones unitarias que tienen lugar:

= Electrolisis del CINa

= Tratamiento de aguas residuales. EDAR

= Refino de petroleo.

Operaciones Unitarias mas utilizadas: descripcion de la operacion, fundamentos

fisico-quimicos, variables del proceso, esquema de control, balance, gjemplosen

la industria quimica, descripcion funcional de los equipos utilizados:

= Extraccion. Liquido-liquido. Solido-liquido Modos de operacion

= Destilacion y Rectificacion
- Modos de operacion: continua, discontinua, con reflujo, sin reflujo.

- Sedimentacion. Decantacion. Centrifugacion.

- Importancia. Aplicaciones.

= Absorcion (con/sin reaccion quimica). Desorcion o stripping.
- Modos de operacion.

= Adsorcion. Desercion.

= Cristalizacion.

= Humidificacign. Secado. Liofilizacién

= Filtrado. Osmosis Inversa.

= Molienda. Tamizado.

- Agitacion y mezcla.

= Transporte de fluidos. Transporte de solidos

Operacion Unitaria Reaccion Quimica: Introduccion.

- Concepto de reaccion quimica. Ecuaciones quimicas. Teoria de las
reacciones quimicas. Variables de la reaccion quimica: presion, temperatura y
concentracion.

- Clases de reacciones quimicas.

- Termodinamica y cinética de la reaccion gquimica. Catalizadores.

Procesos representativos de la industna quimica: Descripcion del proceso.

Esquema basico de proceso. Pasos y operaciones unitanas. Equipos e

instalaciones. Reacciones. Materas primas. Productos vy subproductos.

Caracteristicas especiales.
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= Proceso obtencion de etileno por craqueo de hidrocarburos.

= Proceso obtencion de Sosa Solvay (CO3Na2).

= Proceso obtencion de caucho sintético.

= Proceso obtencion de Acido Nitrico.

= Proceso de obtencion de jabones y detergentes.

= Proceso de desmineralizacion de aguas por intercambio con resinas i6nicas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: PRINCIPALES INSTALACIONES AUXILIARES Y SU SERVICIO EN
LA PLANTA QUIMICA

Cadigo: UF0116
Duracion: 80 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se coresponde con las RP1, RP2,
RP3, v RP4 en cuanto a los servicios auxiliares de la planta quimica.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los principales procesos auxiliares en la industria quimica con sus
productos y servicios y los campos de aplicacion de los mismos.
CE1.1. Analizar las diferentes etapas de los pnncipales procesos auxiliares,
determinado su cronologia, ¥ la sincronizacion con el proceso quimico.
CE1.2. Asociar la produccion de energia y de otros servicios auxiliares con su
utilizacion en los diversos procesos quimicos auxiliares.
CE.3.Caracterizar diversos procesos auxiliares mediante sus parametros fisicos vy
fisicoquimicos.

C2: Analizar los procesos industriales utihizados en la industna quimica, asi como las
caracteristicas de los productos obtenidos relacionandolas con su postenor utilizacion en
el proceso quimico.
CEZ2.1. Analizar los sistemas de transporte de solidos y de fluidos, asi como las
condiciones de los mismos (presion, temperatura, granulometria y otros).
CE2.2. Explicar los fundamentos cientfficos y técnicos de produccion de energia y
de otros servicios auxiliares.
CEZ2.3. Identificar las principales variables y parametros para el contral o la
optimizacion de las distintas operaciones de produccion de energia y de otros
servicios auxiliares.
CEZ2.4. Relacionar los diferentes tratamientos del agua, aire, vapor, calor y otras con
la calidad que de los mismaos se precisa para su utilizacion posterior.
CEZ2.5. Describir las técnicas de produccion y conservacion de energia térmica
requenda en los diferentes procesos de quimica industrial.
CEZ2.6. Valorar la necesidad de sincronizar los procesos auxiliares con el proceso
quimico principal.
CE2.7. Relacionar las operaciones de almacenamiento con las necesidades de
sUMINistro y sincronizacion del proceso principal.
CE2.8. Describir los parametros de distribucion de energia y las redes de transporte
de agua, aire, vapor, gases Inertes y otros.

Contenidos

1. Los Servicios auxiliares en la industria quimica.
- Introduccion. Concepto. Importancia.

- Tipos de servicios y ubicacion en la planta quimica.

- Necesidades de energia y servicios en la planta.

- Organizacion de los servicios. Costo de los servicios.
- Control de los servicios auxiliares.

2. Aplicacian del aire y otros gases industriales en la planta quimica.
- El arre y otros gases industnales: Introduccicn. Principales gases de utilizacion
industrial.
= El aire en la industia. Utilizacion. Propiedades del aire comprimido.
Beneficios y rentabilidad de los equipos neumaticos.
= Obtencicn de aire comprimido

- Tipos de compresores: reciprocantes, centrifugos, axiales.

- Almacenamiento y regulacion del aire compnmido.

- Acondicionamiento del aire segun su uso: Secado del aire. Lubricacion.

- Regulacion de presion Usos del aire en la planta

- Produccion de aire comprimido. Calidades: aire calidad industrial y aire de
instrumentacion. Maquinas y elementos utilizados en la compresion y
purificacion del aire.

- Transporte y distribucion. Red interior de transporte en la planta.
Materiales de la tuberia. Elementos e instrumentacion principales en la
red de distnbucion. Senalizacion de la red de distribucion. Peligros vy
precauciones en su uso.

= Gasesindustriales. Gases mas comunes en las plantas. Aplicaciones
El Nitrégeno. Propiedades. Caracteristicas fisico-quimicas.

- El Nitrogeno comao gas de lavado e inertizacion. Usos, utilidades. Peligros
¥ precauciones en su utilizacion.

- Los gases de uso en equipos de control y/o analiticos: CO2, Helio, Aire
sintético, Hidrogeno, otros. Suministro, tipos de envases. Caracteristicas
fisico-quimicas. Ejemplos de utilizacion. Clases y denominacion segun el
grado de pureza.

- Almacenamiento de gases. Mangjo de cilindros (botellones de acero)

- Sistemas Criogénicos

3. El agua en la planta quimica.
- El agua en la planta quimica. Introduccion. Caracteristicas fisico-quimicas.

Parametros que caracterizan el agua.

- Tipos de agua utilizadas en la planta quimica.
- Agua de consumao y sanitaria
- Agua de servicio. Calidad, usos principales. Senalizacion tuberias
- Agua contra incendios. Calidad, suministro, utilizacién. Sefalizacion
- Agua de proceso. Diferentes calidades. Usos
- Agua para calderas. Tratamiento de agua de calderas. Calidad

Agua de refngeracion. Tratamiento previo. Calidad
- Tratamlento de aguas limpias y residuales:

= Fundamentos fisico-quimicos del tratamiento.
- Varnables principales.

- Descripcion basica de los equipos, operatoria, puesta en marcha y parada.

= Aditivos y reactivos: Inhibidores de corrosion. Inhibidores de incrustaciones.
Inhibidores de crecimiento microbioldgico. Antimicrobianos. Antiespumantes y
antiaglomerantes

= Tratamiento fisico-quimico de agua de proceso.

= Tratamiento fisico-quimico de agua de refrigeracion.

= Tratamiento fisico-quimico de agua de calderas.

= Tratamiento fisico-quimico de aguas residuales
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4. Produccion y transmision de energia en una planta quimica.

- Produccion y transmision de energia térmica:
= Principios de transmision del calor: conduccion, conveccion, radiacion.
= La reaccion de combustion: combustible, aditivos para el fuelol de

cambusticn.

- Generacion de vapor: Fundamentos. Aplicaciones. Tipos de vapor. Ciclos
termodinamicos. Cogeneracion de vapor y electricidad: Fundamentos, variables
principales, descripcién basica del proceso.

- Red de distribucion del vapor. Conocimientos basicos de funcionamiento de los
elementos que componen la red: tuberias, valvulas, purgas manuales, purgadores,
aireadores, valvulas de retencion, valvulas reductoras de presion, elementos de
medida.

- Uulizacion del vapor: Importancia del drenaje del condensado en la linea de
vapor. Problemas del golpe de anete. Los problemas de mezcla vapor-proceso.
Importancia de la recuperacion del condensado.

- Frioindustrial. Aplicaciones. Equipos cnogénicos en la industria.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

Numero maximo de horas a

Unidad formativa i : - :
impartir a distancia

Unidad formativa 1 60
Unidad formativa 2 60
Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1.

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefnalados a
continuacion, que asegure la formacion minima necesaria para cursar el modulo con
aprovechamiento:

+ Comunicacion en lengua castellana
¢« Competencia digital
+« Competencia matematica
+« Competencias en ciencia
+« Competencia en tecnologia.
MODULO FORMATIVO 4
Denominacion: SISTEMAS DE CONTROL BASICO DE PROCESOS.
Cadigo: MFO577_3
Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la unidad de competencia:

UCO0577_3: Supenvisar los sistemas de control basico.
Duracion: 150 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: TOMA DE MUESTRAS EN LA PLANTA QUIMICA Y SU
CARACTERIZACION ANALITICA

Codigo: UF0117
Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP1, RP5,
RP6 y RP/ en cuanto a la puesta en marcha y gestion del Plan de Analisis de la Unidad
de Produccion o Planta Quimica.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Efectuar las operaciones de toma y analisis de muestras, relacionandolas con la

puesta a punto y el control de un proceso quimico.
CE1.1. Distinguir los pnncipales métodos utiizados para el muestreo manual o
automatico de una sustancia en proceso o como producto final.
CE1.2. Justificar la frecuencia, asi como, las condiciones que deben ser
especificadas en un procedimiento de toma de muestras.
CE1.3. Identificar las principales variables a controlar en un proceso quimico, los
métodos de medida de las mismas y sus valores normales.
CE1.4. Interpretar los datos experimentales obtenidos en funcion del método e
instrumentos utilizados y relacionarlos con el control del proceso.
CE1.5. A partir de un diagrama de un proceso quimico:
- Identificar los puntos de toma de muestra o de analisis en linea.
- Justificar los andlisis que deben realizarse tanto en proceso como en €

laboratorio.

- Enumerar los equipos de control de materias incluidos en el sistema de control.
- Identificar las posibles anomalias del proceso, y su situacion dentro del mismo.
CE1.6. Obtener resultados de ensayos sencillos con la precision requenda y
utilizacion adecuada del instrumental de analisis.
CE1.7. Describir el funcionamiento basico de los analizadores on-line y sus
margenes de confianza.

C2: Aplicar los planes de analisis y explicar su relacion con los sistemas de control del
proceso y de la calidad del mismo.
CEZ2.1. Identificar el plan de analisis, los métodos de ensayo y la relacion de los
parametros analizados con el proceso y con sus variables de control.
CE2.2. Caracterizar el sistema de gestion de calidad y su relacion con el plan de
analisis.
CEZ2.3. Relacionar correctamente el plan de analisis y sus resultados con los riesgos
medivambientales.
CEZ2.4. Distinguir las acciones que dentro de un sistema de gestion de calidad
competen al ambito de control del proceso quimico, interpretando la documentacion
asociada.
CE2.5. Valorar la calidad como parametro para obtener productos finales
concordantes con las especificaciones.

Contenidos
1. Toma de muestra: Importancia para el control de la planta.

- Plan de muestreo:
- Representatividad de la muestra. Importancia. Factores a tener en cuenta.
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= Técnicas de muestreo. Condiciones del muestreo. Procedimientos.
= Equipos y materiales de muestreo. Recipientes para la toma de muestra.
= Transporte y conservacion de la muestra (aimacenamiento). Importancia.
= Precauciones generales de seguridad en la toma de muestra.
= Nommasy PNT para la toma de muestras. Importancia. Ejemplos
- Bjemplos de toma de muestras liquidas: Procedimientos generales. Recipientes
mas usuales
= Toma de muestras en tanques. Toma de muestras en tanque por lineas toma
muestras
= Toma de muestras en unidades y lineas.
= Toma de muestras en camiones cisterna. Toma de muesiras en buques-
tanques.
= Toma de muestras en recipientes maoviles.
- Bjemplos de toma de muestra de gases: Procedimientos generales. Recipientes
mas usuales.
= (Gases a presion. Gases a presion atmosférica.
= Gases licuados
- Bjemplos de toma de muestra de solidos: Procedimientos generales. Recipientes
mas usuales.

. Ensayos fisicoquimicos y calidad en planta quimica.
Importancia de los ensayos f|5|coqmm|cos para:
- Elcontrol de la planta quimica.
= Lacalidad del producto.
= La segunidad de personas e instalaciones.
= Elrespeto al medio ambiente.
- Ensayos fisicoquimicos en laboratorio quimico: Concepto, descrpcion, escalas,
métodos, aparatos utilizados. Nommas estandares usuales; APl ASTM, BS, DIN,
I1SO.
= Ensayos de agua hmpia: Caracteres organolépticos. Color. Turbidez. pH.
Residuo seco a 110 *C. Conductividad eléctica. Contenido (mg/l) en; Calcio,
Magnesio, Sodio, Potasio, Cloruros, Bicarbonatos, Sulfatos, Nitratos.

- Ensayos de aguas residuales: Residuos solidos, DBO, DQO, Acidez
Alcalimdad, Grasas-Aceites.

- Ensayos de otros liquidos: densidad, viscosidad, color, humedad,
conductividad, poder calorifico, corrasion.

- Ensayos de gases: densidad, gravedad especifica, humedad, concentracion
de O2 y otros gases, color-opacidad, poder calorffico.

- Ensayos de sdélidos: color, granulometria, humedad y otros.

- Control del proceso mediante la t&cnica de analisis on-line:

= Descripcion de la técnica “analisis on-line’. Dificultades que presenta.
Beneficios sobre el analisis en laboratorio. Su importancia para el control del
proceso.

= Ejemplos de analisis on-line mas habituales: densidad, viscosidad, color,
camposIcian quimica.

= Descripcion basica de los equipos utilizados en los analisis on-line: Ubicacion
en la planta, control y vigilancia, mantenimiento.

3. Planes de analisis y control. Registro y tratamiento de resultados.

- Plan de analisis.
- Establecimiento de ensayos a realizar.
= Especificaciones del control de proceso.
- Establecimiento de las frecuencias de muestreo.
= Identificacion de los puntos de muestreo en los Diagramas de Proceso.
= Informacion y formacion del plan de analisis al equipos de la Unidad

= El plan de analisis y su relacion con el sistema de gestion de calidad.
= El plan de analisis y su relacion con la seguridad y el respeto al medio
ambiente.

= Coordinacion con los departamentos y equipos de trabajo externos:
Laboratorio de Control y Calidad. Almacén. Otros departamentos
involucrados.
Equipo de operarios tomamuestras.
Envio de muestras al extenior (laboratorios extemos, Universidades etc.)

- Registro y tratamiento de datos

= Sistemas de registro de resultados de ensayos en industria quimica:
Herramientas informaticas especificas. Sistema de gestion de calidad.
Registros ambientales.
Tratamiento estadistico de resultados en industria quimica: Estadistica.
Distribucion estadistica. Analisis y representacion de resultados.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: INSTRUMENTACION ¥ CONTROL EN PLANTA QUIMICA
Codigo: UF0118

Duracion: 90 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con las RP2, RP3,
RP4, RP5, RP6, ¥y RP7 en cuanto a instrumentacion, vigilancia y control de la operacion.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar los parametros de control de un proceso quimico industrial a partir de la
informacion técnica del proceso.
CE1.1. Analizar las relaciones existentes entre los distintos parametros gue definen
un proceso quimico industnal
CE1.2. Identficar los elementos del sistema de control (pnmarios, de transmision y
finales), y su funcionamiento.
CE1.3. Describir el funcionamiento de los lazos de control, tanto abiertos como
cerrados.
CE1.4. Intempretar la simbologia grafica utilizada en la instrumentacion y control de
procesos de fabncacion quimica y de obtencion de energia y de otros servicios
auxiliares.
CE1.5. Representar practicamente instrumentos y lazos de control en un diagrama
de proceso quimico de acuerdo a estandares establecidos.
CE1.6. Describir la documentacion y los registros empleados en el control de
procesos quimicos, su actualizacion y relacionarlo con la trazabilidad de los mismos.

C2: Caracterizar los sistemas de control basico del proceso quimico, de produccion y
distnbucion de energia y otros servicios auxliares.
CE2.1. Describir el sistema eléctrico: la red, estaciones, transformadores y salas de
control.
CE2.2. Identificar los elementos de control, su funcionamiento, protecciones y
manipulacion.

CEZ2.3. Caracterizar la arquitectura general del sistema de control basico: elementos,

conexiones, alimentacion eléctrica, entradas, salidas, protecciones y otros.
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CE2.4. |deniificar vy describir el manejo y funciones de los sistemas de control
analdgico, control digital, PLC {control l6gico programable), sistemas de alarma,
sistemas de vigilancia y otros.

CE2.5. Justificar la sincronizacion de todos los procesos implicados en el plan de
produccian, y relacionaria con el mangjo de los sistemas de control.

CEZ2.6. Relacionar el sistema de control basico con los parametros que inciden
directamente en el ambiente, identificando vy justificando los sistemas de medida de
variables ambientales conectadas con el sistema de control.

C3: Manejar correctamente los sistemas de regulacion y control asociados al proceso
quimico.

CE3.1. Describir las secuencias, procedimientos, maniobras, parametros de control,
consignas y valores de las variables correspondientes a los distintos procesos
quimicos y de instalaciones de produccion de energia y olros servicios auxiliares.
CE3.2. En un supuesto practico de control de un proceso quimico (destlacion,
calderas, homos y otros), debidamente caracterizado, mediante simuladores:

- Describir los esquemas de control basico instalados en procesos tales como
destilacion, reactores, hornos y otros.

- Relacionar las vanables controladas y las magnitudes del proceso.

- ldentificar los valores de |las variables en las diferentes situaciones del proceso.

- Mangjar los lazos de control basicos en el sistema instalado.

- Operar el sistema de control basico de acuerdo a manuales, procedimientos y
formacion recibida, y segtin la situacion del proceso en cada momento.

- Mantener las variables del proceso en su adecuado valor, ajustando consignas y
controles, tanto en secuencias de puesta en marcha y parada como en marcha
normal.

- Realizar las actuaciones comespondientes ante incidencias: parada de equipos,
alteraciones de reaccion, accidentes industrniales, fallos del sistema de control,
fallos de suministro y otros.

Contenidos

1. Instrumentacion.

- Generalidades:
= Terminologia usual en instrumentacion y control: Rango o campo de medida,
sensibilidad, error, tolerancia, exactitud, precision (accuracy), fiabilidad,
repetibilidad, linealidad, otros términos.
- Parametros mas frecuentes de control en indusiria quimica: Concepto,
unidades, conversion.

= Simbologia de instrumentos y lazos: normas y estandares (ISA, IEEE, v otros).

- Clasificacion de los instrumentos:
= Instrumentos por Funcion: Elementos primarios. Transmisores. Indicadores
locales. Interruptores. Convertidores. Elementos finales de control.
= Instrumentos por Varnable de Proceso.

2. Mantenimiento, calibracion y validacion de los instrumentos de la variable

“Presion”.

- Instrumentos de medida de la variable Presion: Unidades. Caracteristicas
constructivas. Fundamento fisico de la medida. Ventajas. Inconvenientes.
Caracteristicas de mantenimiento, calibracion y validacion.
= Medida y concepto de; presion relativa o manométnca, presion absoluta,

presion diferencial.
= Indicadores locales de presion: tipo bourdon, tipo diafragma, tipo fuelle.
= Interruptores de presion o presostatos: Descripcion, clases, funciones.

- Transmisores de presion: Capacitivos. Resistivos.  Piezoeléctricos.
Piezoresistivos o "Strain Gage”.De Equilibrio de Fuerza.De medida de vacio:
fuelle y diafragma, transductores térmicos, transductores de ionizacion.

3. Mantenimiento, calibracion y validacion de los instrumentos de la variable
“Caudal”.

- Instrumentos de medida de la variable Caudal:

= Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicas de mantenimiento, calibracion y
validacion del instrumento.

= Medidores de presion diferencial: Tubos Ventun. Toberas. Tubos Pitot. Placas
de orificio. Tubos Annubar.

= Medidores area variable: Rotametros.

= Medidores de velocidad: Turbinas. Ultrasonidos.

= Medidores de fuerza: Medidor de placa.

= Medidores de tension inducida: Magnéticos.

= Medidores de desplazamiento positivo:Medidor de disco oscilante Medidor de
piston oscilante.Medidor rotativo.

= Medidores de caudal masico:Medidores témicos de caudal.Medidores efecta
Conolis.

4. Mantenimiento, calibracion y validacion de los instrumentos de la variable
“Nivel”.

- Instrumentos de medida de la variable Nivel:

= Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicasde  mantemimiento, calibracion y
validacion.

= Indicadores de nivel de vidno, magnéticos, con manometro, de nivel de cinta,
regleta o flotador/cuerda.

= Interruptores de nivel por flotador, por laminas vibrantes, por desplazador.

= Transmisores de nivel por servomotor, por "burbujeo”, por presion hidrostatica
y diferencial, conductivos, capacitivos, ulirasénicos, por radar, radioactivos.

5. Mantenimiento, calibracion y validacion de los instrumentos de la variable
“Temperatura”.

- Instrumentos de medida de la variable Temperatura:

= Unidades. Caracteristicas constructivas. Fundamento fisico de la medida.
Ventajas. Inconvenientes. Caracteristicas de mantenimiento, calibracion vy
validacion.

= Indicadores locales de Temperatura (termometros).Termometros de vidrio.
Termometros bimetalicos. Termometro de bulbo y capilar.

- Termopares.

- Termoresistencias.

= Termistores.

= Pirometros de radiacion: Opticos y de radiacion total.

= Interruptores de Temperatura o Termostatos.

6. Elementos convertidores.

- Elementos convertidores,
= Definicion de transmisor y transductor.
= Tipos de transmisores y transductores. Analogicos. Digitales.
- Problematica general de la transmision. Principios basicos de operacion.
- Caracteristicas técnicas. Hoja de especificaciones e instalacion.
= Critenos de seleccion y especificaciones técnicas. Nommas 15A, ANSI, AP
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= Calibracion. Conservacion y mantenimiento.

Elementos finales de control

= Valvulas de control. Introduccion.

- Generalidades.

- Tipos de valvulas: globo, tres vias, bola o rotatoria, mariposa, sauders.

- Descripcion mecanica de Valvulas de control. Partes: Cuerpo, asiento,
abturador, (tipos de hermeticidad), empaquetaduras, actuadores.
Accesorios: Conversor /P, finales de carrera, indicadores de posicion,
posicionadores, posicionadores inteligentes. Caracteristicas técnicas.
Hoja de especificaciones e instalacion.

- Calibracion. Conservacion y mantenimiento

= Otros como: Actuadores. Dampers, Motores. Servomotores. Relés de estado
solido. Variadores de frecuencia. Contactores. Cilindros neumaticos. Otros.

- Siwaciones que afectan la seleccion y el funcionamiento de las valvulas de
contral: Cavitacion. Flasheo. Flujo eritico en gases. Ruido. Descripeion de los
fenomenos. Problemas que acarrean. Formas de disminuir y/o evitar los
danos. Normas de aplicacién. Seleccion de la valvula mas adecuada.

Parametros mas frecuentes de control de sistemas eléctricos en industria quimica.

= Parametros de medida e instrumentos: voltaje, intensidad, potencia, angulo
de fase y olros.

= Centros de control de motores: protecciones, indicadores, armarios de
maniobra.

8. Analisis on-line.

Analizadores en planta quimica. Analisis on-line:

= Variables fisicas: peso, velocidad, densidad, humedad y puntio de
rocio,viscosidad, lama, oxigeno disuelto, turbidez.

= Variables quimicas: Conductividad, pH.

= Sistemas de toma de muestras. Casetas de analizadores. Tipos de analisis
on-line mas frecuentes: calibracion y contraste.

9. Control: Regulacion Automatica .

Introduccion. Caracteristicas del proceso.
Sistemas de control electronicos:
= Conceptos, descripcion basica y definiciones de automatizacion:

- El Proceso: proceso continuo, proceso discontinuo.

- Elementos del lazo de control; sensor o elemento primano, transmisor,
variable de preceso, punto de consigna, senal de salida, elemento final de
control, varniable controlado, variable manipulada.

- ElI Controlador.

- Descripcion mediante gjemplo del lazo de control. Lazo abierto v lazo
cerrado.

= Lazos de control basico. Concepto. Descripcion mediante gjemplo.

- Control manual. Control automatico.

- Lazo abierto y lazo cerrado (feedback).

- Control de 2 posiciones.

- Control todo/nada (on/off).

- Control proporcional, integral, derivativo. Contral PID.

- Otros tpos de contral: de relacion, en cascada, de adelanto,
programadores.

Analisis comportamiento dinamico de los controladores: Accion proporcional.
Accion proporcional+integral. Accidn proporcional+integral+derivada.

Iniciacion a la optimizacion del proceso.

= Analisis experimental del comportamiento del proceso.

= Dinamica del proceso: respuesta segun vanables; clases de procesos;
resistencia; capacitancia, tiempo muerto y retraso.
= Estabilidad.

10. Calibracion de instrumentos y control de planta.

Errores de los instrumentos. Procedimiento general de calibracion.

= Calibracion de instrumentos de presion, nivel y caudal.

= Calibracion de instrumentos de temperatura.

= Calibracion de valvulas de control.

Sistemas electronicos de control (analogicos) en industria quimica.

= Sistemas neumaticos: evolucion historica.

= Sistemas electronicos: descripcion, componentes, cableado. Elementos de
cantrol.

- Sistemas de Control Distribuido: descripcion, componentes, cableado.
Elementos de control.

Contral y seguimiento de la operacion de la planta.

- Vigilancia y control de la condiciones de operacion. Actuaciones en caso de
desviacion.

= Control y gestion de las incidencias y anomalias de la operacion de la planta.

= Cuadro y/o listado de alarmas. Protocolos de actuacion. Registro histonco de
alamas.

= Control y gestion de la produccion.

- Control y gestion de las incidencias y anomalias de instrumentos y servicios.

= Control y gestion de vertido de residuos (liquidos y gases) a recipientes en €l
interior de la planta.

= Control y gestion de los residuos (liquidos y gases) vertidos al exterior.

= Libro de Operacion de la planta. Contenido. Importancia.

Control basico de columnas de destilacion, de reactores, de hornos, de calderas

de vapor en industria quimica.

= Varables de control en columnas de destilacion. Lazos tipicos de control para
columnas de destilacion. Desviaciones usuales: inundacion, sub vy sobre
fraccionamiento, otras.

= Variables de control en reactores. Lazos tipicos: Proceso discontinuo,
proceso continuo. Desviaciones usuales: sobrereaccion, disparos, otras.

= Variables de control en Hornos: Aire y Combustion. Control del combustible,
aire, tiro y humos. Seguridad en los hornos: Chogue de llamas,
tiro,explosiones. Sistema de disparo y alarmas. Método general de ajuste de
hornos.

= Control basico de calderas de vapor en industna quimica: Aire y combustion.
Control del combustible, aire, tiro y humos. Seguridad en calderas: Choque de
llamas, tiro, sistema de disparo y alarmas, método general de ajuste de
calderas, explosiones, sobrecalentamiento. Meétodo general de ajuste de
calderas.

= Control basico de instalaciones de produccion eléctrica {cogeneradores) en
industria quimica: Control de la combustion. Control de la turbina de gas.
Control del generador.

11. Sistemas de alarma y vigilancia en industria quimica.

Sistemas de alama independientes del sistema de control.

Procedimientos y protocolos en el sistema de alammas.

Sistemas de vigilancia: circuitos de TV.

Sistemas de comunicacion via radio. Interfonos y megafonia.

Plan de mantenimiento de los elementos de instrumentacion y control de la
planta: Control y archivo de incidencias. Protocolos de actuacion segun
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incidencias. Mantenimiento preventivo. Procedimientos de mantenimiento
carrectivo. Archivos de vida de las maquinas principales.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

Numero maximo de horas a

Unidad formativa impartir a distancia

Unidad formativa 1 40
Unidad formativa 2 60
Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos senalados a
continuacion, que asegure la formacion minima necesaria para cursar el madulo con
aprovechamiento:

+« Comunicacion en lengua castellana
*« Competencia digital

¢« Competencia matematica

« Competencias en ciencia

+« Competencia en tecnologia.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacion: SISTEMAS DE CONTROL AVANZADO Y DE OPTIMIZACION DE
PROCESOS.

Codigo: MF0578_3

Nivel de cualificacion profesional: 3

Asociado a la unidad de competencia:

UC0578_3: Supervisar y operar los sistemas de control avanzado y de optimizacion.

Duracion: 90 horas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Describir los sistemas de control avanzado, relacionandolos con la produccion,
rendimiento y calidad del proceso quimico.
CE1.1. Identificar las funciones de cada uno de los equipos, eléctricos, electronicos
u otros, que forman parte del sistema de control avanzado.
CE1.2. Describir las operaciones a realizar en cada situacion con los equipos de
contral avanzado y su relacion y sincronizacion con el resto de los sistemas de
contral.
CE1.3. Relacionar la regulacion del control avanzado con las especificaciones de
calidad y las necesidades de produccion de los diferentes productos quimicos.

CE1.4. Describir la documentacion y los registros empleados en el control de
procesos quimicos, su actualizacion y relacionarlo con la trazabilidad de los mismos.

C2: Caracterizar el control avanzado de la calidad en procesos quimicos industriales y
de produccion de energia y otros servicios auxiliares.
CEZ2.1. Describir los controles a realizar en relacion a la calidad, relacionandolos con
otras funciones tales como mantenimiento, seguridad medioambiental, produccion y
ofras.
CE2.2. Describir y relacionar correctamente con la marcha del proceso, los
algoritmos de seguimiento, los resultados de analisis del laboratorio, on-line y otros
resultados inferidas.
CE2.3. Enumerar las actuaciones a emprender segun la informacion de calidad de
los productos disponible, en el sistema de control avanzado.
CE2.4. Identficar las unidades habituales de medida y su margen de confianza,
empleadas en la regulacion del proceso quimico de acuerdo a las especificaciones
de calidad.

C3: Manejar el sistema de control avanzado y las aplicaciones de optimizacién en
procesos quimicos industriales ¥y de produccion y distnbucion de energia y otros
servicios auxiliares.
CE3.1. Describir los principios del proceso aplicados al esquema del control, los
parametros calculados y sus valores en relacion a los parametros de control vy la
operacion de los lazos de control avanzado instalados.
CE3.2. Describir los esquemas de control avanzado asociados a los diferentes
procesos quimicos industrales.
CE3.3. Enumerar las actuaciones a tomar en el control avanzado del proceso
quimico en situaciones tales como puesta en marcha, parada, ajustes, emergencias
y otras.
CE3.4. Describir e interpretar las vanables de entrada y salida de la aplicacion, tanto
las de control de proceso coma las de optimizacion del mismo.
CE3.5. Analizar las diversas esirategias de control, considerando aspectos como
estabilidad y robustez al tratamiento de restricciones en la operacion.

C4: Evaluar el control avanzado y de optimizacion como elementos fundamentales de la
planificacién, organizacion y control de los diferentes procesos quimicos y de produccion
de energia y olros servicios auxiliares.
CE4.1. Justificar la importancia del control avanzado como herramienta de
optimizacion de procesos quimicos.
CE4.2. Relacionar la actuacion de los sistemas de contral con el aseguramiento de
la calidad de los productos obtenidos, asi como con la productividad requerida en el
proceso.
CE4.3. Valorar la capacidad del sistema para adelantarse a las anomalias, vy
proponer actuaciones que las minimicen.
CE4.4. Explicar la capacidad del sistema de control para mejorar la estabilidad del
proceso, reducir los tiempos de respuesta y conseguir un producto que no exceda
las especificaciones de calidad exigidas.
CE4.5. Relacionar el sistema de control avanzado con el cumplimiento de las
exigencias medioambientales.
CE4.6. ldentificar el sistema de control avanzado como una herramienta para la
validacion de datos o para el calculo de parametros del proceso.

Contenidos

1. El control "avanzado". Desarrollos posteriores al control PID.
- Variantes del control avanzado.
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= Contral en cascada. Control anticipativo {feed-forward).Control Adaptativo.
Control predictivo basado en modelo (MPC). Control optimo. Control
multivariable. DMC {dinamic matriz control).

= Otras estructuras de control: Control por ratio. Control de gama de partida.
Control de maximos (overnde).

2. Controladores logicos programables (PLC).

Los PLCs: Introduccion. Conceptos Basicos. Principios de funcionamiento
= Representacion, convencian de simbolos y colores.
= Hardware PLC, Sofware PLC. Principios de logica y lenguaje de
programacion.
= Estructura de un PLC: Rack. Bastidor o chasis. Fuente de alimentacién. CPU
{(Sistema operativa y  Procesador). Modulos de Entradas (discretas y
analogicas). Modulos de Salidas (discretas y analogicas). Memona. Tiempo
de scan.
= Contral y programacion de procesos utilizando autématas programables.
- Introduccion. Ejemplo ilustrativo.
- Ecuaciones logicas. Sistemas logicos combinacionales y secuenciales.
- Aplicacion al contral de motores. Aplicacion a los sistemas de alarma y de
seguridad. Aplicacion al control de proceso: regeneraciones, arranques,
paradas, otras.

3. Sistemas de control digital (SCD, SCADA) en industria quimica.

Control Distribuido.

= Definicion de Control Distribuido. Descripcion general: sistemas analdgicos v
sistemas digitales.

= Controlador basico (regulador digital). Controlador Multifuncion.

= Estacion de trabajo del operador.

= Elementos principales: alimentacion eléctrica, conexiones de entrada de senal,

salidas de senal, modulos e control, modulos de calculo, registros y

almacenamiento, pantallas de visualizacion y sistema de operacion.

= Secciones y niveles que forman un Control Distribuido.
Nivel 1 (planta, proceso, sensores, madulos E/S etc.).

- Nivel 2 (control ¥y regulacion, controladores, PLCs, PCs etc.).

- Nivel 3 (mando de grupos, PLCs, PCs etc).

- Nivel 4 {direccion de la produccian, estaciones de trabajo, supervision del
producto, aplicaciones en red).

- Descripeion del camino recorido por la senal de campo (analGgica y
digital) hasta la pantalla de trabajo. Indicar con un gjemplo concreto los
elementos por los que circula la senal y los valores que adquiere.

- Descnpcion del camino recorrido por la senal (orden dada por el operador)
desde la pantalla de trabajo hasta el elemento final. Hacer la descripcidn
de forma grafica mediante un gjemplo real.

- Robustez del sistema. Estructuras que la mejoran. Configuraciones del
sistema ante el fallo de elementos principales.

= Comunicacion del operador con el sistema: El teclade. El raton. La pantalla
tactil.

= Interaccion del operador con el sistema. Contenido de las pantallas de
trabajo:

- Diagrama de flujo (activo) de la planta en pantalla.

- Indicacion en tiempo real de las variables del proceso.

- Indicacion en pantalla de lazos de control. Capacidad del sistema para
trasmitir informacion  {pantalla, informes por impresora, cuadros de
alarmas, archivos en soporte electronico etc.)de la planta.

- Capacdad del sistema para disponer varias pantallas de trabajo tales
como: Unidad principal. Sistemas auxiliares, alarmas, histéricos etc.

- Capacidades del sistema para la realizacion de programas de operacicn
automaticos como: Puesta en marcha, puesta en marcha programada,
parada, parada de emergencia etc.

- Capacdad del sistema para almacenamiento de valores (datos de planta
y de operacion) historicos.

- Capacidad del sistema para realizar calculos matematicos tanto simples
como sofisticados y su aplicacion al proceso.

- Algunos sistemas comerciales de SCD, SCADA o Control distnbuido.

4. Optimizacion de procesos.
- Control avanzado de columnas de destilacion, de reactores, de hornos y calderas
= Conceptos generales. Sistema de control de fondo. Sistema de control de
cabeza. Control de presion, Control de calidad. Variables medidas. Variables
inferidas. Esquemas usuales de control de destilacion.
- Control avanzado de mezclas
= Mezclas.
= Caloulo de propiedades de las mezclas: propiedades lineales y no lineales.
= Control master-ratio. La receta. Propiedades sensibles. Componentes
sensibles.
= Control multivaniable de mezclas.
- La optimizacion de procesos
= Programacion lineal. Optimizacion no lineal.
- Ordenadores aplicados a la optimizacion de procesos.
= Ordenadores y SDC.
= Opumizacion off-line y optimizacion en tempo real.
= Las redes neuronales y los sistemas expertos.
- Salas de control
= Descripcion general de un cuarto de control.
- Entradas y salidas de informacion.
= Instalacion eléctrica. Acondicionamiento del local. Ergonomia (luminacion,
trabajo con pantallas de wvisualizacion). Comunicacion con el exterior.
Vigilancia remota.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

N® maximo de horas a impartir a distancia: 60 horas

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos senalados a
continuacion, que asegure la formacion minima necesaria para cursar el madulo con
aprovechamiento:

+« Comunicacion en lengua castellana
+ Competencia digital

+« Competencia matematica

« Competencias en ciencia

+« Competencia en tecnologia.
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MODULO FORMATIVO 6

Denominacion: NORMAS DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES DEL PROCESO
QUIMICO.

Codigo: MF0579_3
Nivel de cualificacion profesional: 3
Asociado a la unidad de competencia:

UC0579_3: Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas de seguridad vy
ambientales del proceso quimico

Duracion: 90 horas.

Capacidades y criterios de evaluacicn

C1: Caracterizar los riesgos asociados a la actividad industrial.
CE1.1. Clasificar los procesos industnales desde la perspectiva de la seguridad,
identificando los tipos de riesgos asociados.
CE1.2. Analizar las medidas de segundad en el trabajo y de higiene industrial.
CE1.3. Identificar los riesgos asociados a los distintos puestos de trabajo,
determinando aquellos que inciden especialmente en colectivos sensibles.
CE1.4. Determinar las principales causas de accidentes en la actividad industrial,
su clasificacion y los estudios que se emprenden para determinar sus causas.
CE1.5. Identificar las medidas de seguridad en operaciones rutinarias con
escaleras, cametillas, cargas y descargas y equipos moviles.
CE.6. Definir las condiciones del ambiente de trabajo y las nomas de seguridad
asociada al mismo.
CE'.7. Describir las medidas de proteccién individual ¥ colectiva que son propias
de la actividad industrial.

C2: Evaluar los riesgos propios de las plantas quimicas y de produccion y distribucion de
energia y servicios auxiliares.
CE2.1. Definir los principales riesgos asociados a las plantas guimicas (incendio,
explosion, nubes toxXicas y olros).
CE2.2. Clasificar los productos quimicos desde la perspectiva de su seguridad o
agresividad, identificando la simbologia asociada al producto.
CE2.3. Describir las principales formas de intoxicacion y los medios de proteccion
empleados para su prevencion.
CE2.4. Efectuar un esquema de las principales senalizaciones de seguridad de la
industria quimica.
CE2.5. Identificar los riesgos propios de los equipos, maquinas e instalaciones de la
industria quimica, especialmente de los que trabajan a presion.
CEZ2.6. Analizar las fichas de seguridad y de intervencion de los productos quimicos
mas usuales.

CE2.7. Analizar la legislacion de seguridad aplicable a los procedimientos de trabajo.

C3: Identificar los sistemas, dispositivos y medidas de seguridad y prevencién de  las
instalaciones quimicas y de produccion y distribucion de energia y otros servicios
auxiliares.
CE3.1. Describir los principales sistemas fijos de deteccion, sensores y otros
sistemas de alarma, justificando su distribucion en las instalaciones del proceso.

CE3.2. Justificar la necesidad de sistemas de alivio y valvulas de seguridad como
medida de proteccion de las instalaciones.

CE3.3. Identificar los diferentes agentes de extincion, los equipos e instalaciones de
extincion y sus aplicaciones especificas.

CE3.4. A partir de un diagrama de proceso productivo que incorpore el sistema de
segundad: identificar los elementos de segundad asociados al sistema de control,
explicando la funcion de los sistemas de alarma vy justificar la redundancia de
equipos como sistemas de segundad.

C4: Establecer los medios necesarios para la observacion de las medidas de proteccion

del ambiente.

CE4.1. Caracterizar las principales medidas sobre contaminantes y su
monitonzacion.

CE4.2. Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccidn vy
medida de contaminantes.

CE4.3. Clasificar los contaminantes ambientales por su naturaleza, composicion y
efectos.

CE4.4. Analizar las normas y procedimientos ambientales aplicables a todas las
operaciones de la planta quimica.

CE4.5. Describir los parametros de posible impacto ambiental y la prevencion del
mismao.

Ch: Intempretar y aplicar los planes de emergencia en las situaciones donde se requiera.
CES.1. Interpretar los planes de emergencia aplicandolos correctamente en las
practicas, simulacros y emergencias.

CE5.2. Describr los planes de emergencia medioambiental aplicandolos
correctamente en las practicas, simulacros y emergencias.

CE5.3. Describir los documentos o tramites que aseguran la correcta notificacion de
la situacion de emergencia, para tomar las medidas oporiunas.

CES5.4. Identificar las acciones a realizar y coordinar frente a los derrames o
emisiones que se produzcan.

CE5.5. Reconocer los criterios de activacion de los planes de emergencia, en
funcion de la categoria del accidente.

CES.6. Analizar las exigencias legales y normativas asociadas a los casos de
emergencia.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo.
- Riesgos laborales. Condiciones de trabajo.
- Peligro y riesgo.
* Riesgos materiales.
- Riesgos higiénicos.
- Riesgos ergonomicos y organizativos.
= Tecnicas de prevencion (Seguridad, Higiene Industnal, Psicologia, Ergonomia.
= Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
= Normativa legal:
- Ley Prevencion de Riesgos Laborales, ley 31/1995.
- Reglamentado de Servicios de Prevencion.
- Disposiciones minimas de senalizacion de seguridad y salud en e
trabajo.
- Disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.
= Identificacion de riesgos en el puesto de trabajo (guia de identificacion,
riesgos para colectivos sensibles).
= Evaluacion del riesgo (niveles de riesgo, cuantificacion del riesgo).
= (Causas de los accidentes, catalogacidn e investigacion de accidentes.
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Medidas y medios de proteccion del medio ambiente.
= Nommas de correcta fabricacion.
= Buenas practicas ambientales en la familia profesional: Industrias Quimicas.
= Nomativa espanola sobre prevencion de riesgos ambientales.
- Normativa General: Constitucion Espanola. Cadigo Civil.
- Latutela penal del Medio Ambiente. Cadigo Penal
- R.D. Legislativo de Evaluacion de Impacto Ambiental.
- Decreto por el que se aprueba el Reglamento de Actividades malestas,
insalubres, nocivas y peligrosas.
= Derechos y deberes en materia de prevencion. Trabajador. Empresario.

2. Riesgos generales en Planta Quimica y su prevencion.

Los riesgos ligados a las condiciones de seguridad. Riesgos Matenales.
Introduccion.
= Riesgos en el lugar de trabajo.

- Ellugar de trabajo.

- Orden limpieza y senalizacion.

- Riesgos en la superficie y en el lugar de trabajo.

- Puertas, portones, escaleras.

- Seguridad en operaciones {(escaleras, herramientas, cargas, equipos
maviles, carretillas elevadoras, otras).

- Real Decreto 486/1997. Disposiciones minimas de seguridad y salud en
los lugares de trabajo.

* Riesgos en el almacenamiento, manipulacion y transporte.

- Elementos manuales y mecanicos utilizados en la manipulacion de
productos y materiales del almacén.

- Riesgos. Causas. Medidas preventivas.

- Levantamiento manual de cargas.

- Real Decreto 487/1997, sobre manipulacion de cargas.

= Riesgos en el uso de heramientas y maquinas.

- Herramientas portatles y manuales. Riesgos. Causas. Medidas
preventivas. Disefo ergonomico de la herramienta. Buenas practicas en
el uso.

- Maquinas: Riesgos. Causas. Medidas preventivas: Prevencion intrinseca,
medidas del fabricante/disenador, medidas de la empresa usuaria.
Informacion y formacion necesaria para capacitar al usuario de la
madquina.

= Riesgos eléctricos.

- Lesiones producidas por la corriente.

- Tipos de contactos eléctricos.

- Proteccion contra contactos directos.

- Las cnco reglas de oro.

- Proteccion contra contactos indirectos.

- habllidad de los sistemas de proteccion contra contactos eléctncos
indirectos.

- Prateccion en atmosferas con riesgo de incendio o explosion.

- Herramientas portatiles eléctricas.

3. Contaminantes fisicos y quimicos.

Los riesgos ligados al ambiente de trabajo. Riesgos Higienicos. Introduccian.
= Contaminantes fisicos. Causas. Danos. Prevencian.

- Elruido.

- Las vibraciones.

- Lasradiaciones.

- El ambiente térmico. Condiciones termo-hidrométricas.

= Contaminantes quimicos. Introduccion.

- Clasificacion de las sustancias quimicas segun su  peligrosidad:
Asfixiantes, Toxicos,  Carcinogénicos, Explosivos,  Corrosivos,
Mutagénicos, Comburentes, |Imitantes, Teratogénicos, Inflamables,
Peligrosos para el medio ambiente, Alergenos.

- Normativa sobre; Identificacion e informacion de peligrosidad de los
productos quimicos: Etiquetado y fichas de datos de seguridad. Ejemplo
de ficha de seguridad. Frases Ry Frases S.

- Viasde entrada en el organismo de los agentes quimicos.

- Limites de exposicion profesional para agentes quimicos en Espana
{INSHT).

- Almacenamiento. Manipulacion de sustancias quimicas peligrosas
(trasvase, electncidad estatica).

- Incompatibilidades en almacenamiento, manejo ¥ envasado; precauciones
contra corrosion, contaminacion y derrames.

- Riesgos de los productos quimicos (acidos, bases, disolventes, productos
inflamables, explosivos, metales pesados, contaminantes).

- Reactividad quimica y tabla de interreactividad.

- Transporte intemo de sustancias quimicas peligrosas. Tuberias.

- Intervenciones en instalaciones peligrosas {mantenimiento,
modificaciones, otras). Permisos para trabajos especiales (P.T.E.).

- Nubes toxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas de
proteccion). Ambiente de trabajo (grado de exposicion, limites, proteccion,
medida y monitorizacion).

- Evaluacion de riesgo quimico en instalaciones. Planes de emergencia.

4. Contaminantes biolégicos.

Introduccion. Clases. Riesgos. Medidas de prevencion. Vias de entrada.
= Organismaos vivos.

= Derivados animales.

= Derivados vegetales.

5. Riesgos Ergonomicos.

Ergonomia. Riesgos Ergonémicos y Organizativos.
= La carga de trabajo, la fatiga v la insatisfaccicn laboral.
- El esfuerzo fisico. Las posturas de trabajo. Movimientos repetitivos.
- La manipulacion de cargas.
- La carga mental. La fatiga.
- Factores psicosociales.

6. Planes de Emergencia.

Incendios y explosiones en la Planta Quimica Normativa sobre proteccion contra
incendios.

Quimica del incendio. Factores de riesgo de incendio.

= Tetraedro del fuego. Combustible, comburente, calor, reaccion en cadena.

= Cadena del incendio. Tipos de combustiones, consecuencias.

Prevencion de incendios.

= Actuacion sobre el combustible.

= Actuacion sobre el comburente.

= Actuacion sobre los focos de ignicion.

= Actuacion sobre |a reaccicn en cadena.

Comportamiento ante el fuego de los materiales de construccidn. Reaccion  al
fuego. Resistencia al fuego.

Proteccion de las estructuras de edificios, naves y locales. Actuacion contra la
propagacisn horizontal y vertical del incendio. Lucha contra el humao.

896S¢€

800¢ oJquwiandsas { seaanr

Pl "wnu 304



- Detectores de gases y otras instalaciones fijas de deteccion. Deteccion y alarma.
Tipos: detectores ionicos, opticos de humo, épticos de llamas, de temperatura o
térmicos, de humos por aspiracion, de atmosfera explosiva por aspiracion.

- Evacuacion. Salidas. Vias de evacuacion. Alumbrado de emergencia.
Senalizacion.

- Exincion. Clases de fuego.

- Exintores. Clasificacidn. Placas y revisiones obligatorias. Eficacia y localizacion
de los extintores portatiles.

- Agentes extintores: gases (anhidrido carbonico (COZ2), nitrogena  (N2),
hidrocarburos halogenados); liquidos (agua, espumas); solidos (bicarbonato
sadico y potasico, fosfato amaénico).

- Equipes de extincion moviles: Mangueras, lanzas, monitores portatles,
formadores de cortina, extintores).

- Instalaciones fijas de extincion.
= Bocas de incendio equipadas (BIE).
= Hidrantes de incendios.
= Monitores.
= Columna seca.

*  Rocadores automaticos de agua (spnnklers).

= Instalaciones fijas y automaticas de extincion por polvo.

= Instalaciones fijas y automaticas de extincion con anhidrido carbonico (CO2)
u otros gases.

= Sistemas de espuma fisica.

- Técnicas de extincian: organizacion, coordinacion y direccion de equipos en la
lucha contra incendios.

- Prevencion y proteccion de explosiones.
= Clases de explosiones.
= Explosivos.
= Consecuencias.
= Prevencion de explosiones. Proteccion de explosiones.

« Indice de Dow de incendio y explosion. Indice de Mond.
- Actuacion en un Plan de Emergencias.
- Clasificacion de las situaciones de emergencia.
- Organizacién de emergencias.
- Actuacion en el conato de emergencia.
- Actuacion en la emergencia parcial.
- Actuacion en la emergencia general.
- Actuacion en la evacuacion.
- Implantacion del Plan de Emergencia.

- Actuacion ante emergencias en planta quimica.

- Categorias de accidentes, critenos de activacion de planes de emergencia.

= Informacion en caso de emergencia: Exigencia legales y normativas.

= Organizacion en el plan de emergencia interior; estructura del plan de
emergencia exterior; planes de ayuda mutua.

- Planes de emergencia por contaminacion ambiental.

= Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.

7. Normas de senalizacion y seguridad.

- Concepto de norma de seguridad. Utilidad y pnncipios basicos de las normas.
= Contenidos de las normas.
= Procedimientos seguros de trabajo y normas de seguridad.

- Senalizacion de segundad en los Centros y locales de trabajo.
- Concepto de senalizacion de segundad y aplicacion. Requisitos que debe

cumplir. Utilizacion de la senalizacion. Clases de senalizacion.

= Senales de seguridad.

- Color de segundad.

- Formas geoméitricas de las senales.

- Simbolos o pictogramas.

- Senales gestuales. Senales aclsticas.

8. Evaluacion de riesgos. Revisiones de seguridad.

- Aspectos generales. Metodologia a aplicar.

- Evaluacion de riesgo de accidente. Métodos simplificados:
= Elmétodo Fine.
= Evaluacién mediante cuestionanos de chequeo.
= Metodo simplificado de evaluacion del INSHT.

- Metodos complejos de evaluacion de riesgos:
= Evaluacion mediante el arbol de sucesos.
= Evaluacién mediante el arbol de fallos y ermmores.
= Analisis de Riesgos y Operabilidad de Procesos. HAZOP.

- Revisiones de segundad. Tipo de revisiones:
= Rewisiones o inspecciones reglamentanas. Revisiones no anunciadas.
= Revisiones generales de los lugares de trabajo.
= Observaciones del trabajo.
= Planificacion de las revisiones. Ejecucion de las revisiones. Explotacion de los

resultados.

9. Investigacion de accidentes.
- Objetivos de la investigacion. Metodologia de actuacion:
= Toma de datos.
= Investigacion de datos.
= Determinacion de causas.
= Seleccion de causas principales.
+  Ordenacion de las causas. Arbol de causas. Arbol de fallos y errores.
= Ejemplo practico. Utilizar el modelo de “ficha de investigacion” del INSHT.
= Diseno e implantacion de medidas. Priorizacion de medidas. Seguimiento de
medidas.

10. Proteccion personal y de las instalaciones en planta quimica.

- Equipos de proteccion individual.
= Necesidad de uso.
= Seleccion y adquisicion del EPL
= Normalizacion de uso. Distribucion. Supervision.
= Clasificacion de los EPIs: Proteccion del eraneo, de la cara y los ojos, del

aparato auditivo, de las extremidades, de las vias respiratorias.
- Ropa de proteccion.

- Proteccion contra caidas de altura.

- Proteccion contra el riesgo eléctrico.

- Valvulas de seguridad, discos de ruptura, sistemas de alivio y antorchas.
Prevencion de fugas y dermames. Detectores {moviles y fijos) de atmosfera
explosiva. Planificacion de trabajos.

- Primeros auxilios en industria quimica
= Conceptos generales en primeros auxilios. Acciones de emergencia
= Normas de actuacion en primeros auxilios:

- Medidas ante una emergencia. Evaluar a la victima. Traslado de
accidentados.

- Respiracion artificial. Reanimacion cardiopulmonar {rcp).

- Posicion lateral de segurnidad. Atragantamientos. Asfixia. Ataque asma.

- Shock. Shock anafilactico.

- Hemorragia.
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- Lesion en la cabeza. Lesion de columna.
- Fracturas.

- Quemaduras.

- Lesiones oculares.

- Toxicos ingeridos.

- Accidente eléctrico.

11. Legislacion en seguridad en planta quimica.
- Legislacion europea y espanola referente a:
= Accidentes graves.
= Envasado y etiquetado.
- Higiene.
- Contaminantes quimicos.
- Cancerigenos.
- Amianto.
= Transpore de mercancias peligrosas.
= Residuos.
= Seguridad.
- Almacenamiento de productos gquimicos.
- Explosiones.
- Incendios.
= Limitaciones al uso y consumo de agentes quimicos.

12. Contaminacion ambiental en industria quimica.
- Contaminacion del agua.
= Contaminantes en agua {organicos, inorganicos, metales, calentamienta).
= Tratamientos de las aguas residuales de la planta quimica:
- Tratamientos fisico-quimicos.
- Tratamientos secundarios.
- Legislacién
- Contaminacion del aire.
= Principales contaminantes atmosféricos y fuentes de emision.
- Particulas en el aire.
- Cntenos de calidad del aire: emision e inmisian.
- Gases contaminantes (emision y escapes).
- Dispersitn de contaminantes en la atmosfera.
- Modelos de dispersion de contaminantes en la atmosfera. Influencia de
las condiciones meteorologicas.
- Depuracion de contaminantes atmosféricos: Depuracion de contaminantes
gaseosos. Depuracion de particulas.
- Residuos salidos: Gestion y tratamiento de los residuos peligrosos:
= Caracterizacion de los residuos peligrosos.
= Tratamientos fisico-quimicos.
= Incineracion de residuos peligrosos.
= Vertedero de residuos peligrosos.
= Téecnicas de minimizacion de residuos peligrosos en la industria: produccion
limpia.
- Medidas ¥y monitorizacion de contaminantes (COV, DBO, DQO, sdlidos en
suspension, opacidad, oros).
- Legislacion y gestion ambiental en planta quimica.
= Aspectos basicos de la gestion ambiental.
= Produccion y desarollo sostenible; evaluacion del impacto ambiental.
= Certificados y auditorias ambientales:
- 150 14000.

- IPPC (Reglamento de Prevencion y Control Integrade de la
Caontaminacian).
- Directiva de residuos; Directiva de envases y residuos de envases.

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

N® maximo de haras a impartir a distancia: 80 horas

Criterios de acceso para los alumnos

Se debe demostrar o acreditar un nivel de competencia en los ambitos sefalados a
continuacion, gue asegure la formacion minima necesaria para cursar el madulo con
aprovechamiento:

+ Comunicacion en lengua castellana
« Competencia digital

¢« Competencia matematica

+ Competencias en ciencia

« Competencia en tecnologia.

MODULOS DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE GESTION Y
CONTROL DE PLANTA QUIMICA

Coadigo: MP0O027

Duracion: 80 horas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1.Elaborar una informacién en la cual se contemplen los procedimientos e
instrucciones relativos a las diferentes operaciones derivadas de una parte de un
proceso quimico, consiguiendo la calidad establecida, optimando el uso de los medios y
estableciendo el programa de produccion.
C1.1. Identificar las operaciones basicas, los parametros de operacion y control y las
variables de la unidad del proceso.
C1.2. En un proceso de una unidad concreta identificar los diferentes equipos y sus
caracteristicas, y caracterizar los productos.
C1.3. Desarrollar las instrucciones generales del proceso relativas a una unidad de
produccion seleccionada.
C1.4. Establecer la programacion teniendo en cuenta los tiempos de proceso, la
secuencia, el sincronismo, la simultaneidad de las operaciones y los puntos criticos,
la situacion operativa de los medios de produceion y de los recursos humanos y las
existencias, las caracteristicas del aprovisionamiento y los plazos de entrega de los
productos.

C2.Reqistrar los datos relativos al estado y verificacion de los equipos mas utilizados en
los procesos quimicos.
C2.1. Identificar y distinguir el uso y caracterisicas de los diferentes tipos de
equipos tales como los dispositivos maviles, los incarporados a la instalacion y los
empleados para realizar ensayos o pruebas en vacio.
C2.2. Interpretar los manuales técnicos de los equipos mas importantes.
C2.3. Elaborar ordenes de trabajo para separar o corregir el mal funcionamiento de
los equipos.
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C3.0bservar el proceso de control de una unidad de proceso quimico donde se
garantiza la produccion y la calidad del producto y a partir de la misma:
C3.1. Interpretar la informacion del proceso quimico y la relatva a los
procedimientos e instrucciones que la competen.
(C3.2. Observar e interpretar como se aplican los procedimientos de praduccion.
C3.3. Interpretar y observar como se aplica el plan de calidad total.
C3.4. Observar la realizacion de medidas de las variables que intervienen en el
proceso: temperatura, presion, nivel y caudal.
C3.5. Colaborar en la toma de muestras y en los analisis basicos del producto.

C4.Comprobar la aplicacion de las nommas y procedimientos sobre seguridad, higiene y
medio ambiente.
C4.1. Distinguir los distintos sistemas y equipos de seguridad relacionando el uso de
ellas con las posibles situaciones de emergencia que se presenten.
C4.2. Valorar situaciones de nesgo y tomar las medidas mas adecuadas para la
prevencion de accidentes.
C4.3. Observar la actuacion en caso de emergencia, valorando como se coordinan
las operaciones programadas que correspondan.

C5.Cumplir las normas intemas de relaciones laborales establecidas en el centro de
trabajo e integrarse en el sistema de relaciones técnicas y sociales de la empresa.
C5.1. Interpretar y egjecutar con diligencia las instrucciones gue recibe,
responsabllizandose del trabajo que desamolla, comunicandose eficazmente con las
persenas adecuadas en cada momento.
C5.2. Observar los procedimientos y normas intemas de relaciones laborales
establecidas en un centro de trabajo.
C5.3. Analizar las repercusiones de su actividad en el entorno donde realiza las
practicas y en el logro de sus objetivos.
C5.4. Cumplir las normas y procedimientos técnicos (informacion de proceso,
normas de calidad, normas de seguridad, etcétera) participando con propuestas e
ideas a la mejora de calidad y productividad.

C6 Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CEB6.1 Compartarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los
trabajos a realizar.
CE6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE6.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CEB.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CEB8.5 Utilizar los canales de comunicacién establecidos,
CEB.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de nesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. Desarrollo de operaciones y su control, en unidades de proceso quimico.
- Analisis de informacién real de procesos:
+  Interpretacion de diagramas de proceso y de diagramas de instrumentacion.
+  Desglose de operacién en procedimientos con secuenciacion de operaciones
elementales v puntos de control.
- Inspeccion de equipos:
*  Realizacion de pruebas del estado y funcionamiento de equipos.

= Vernficacion de aportes desde los sistemas auxiliares al proceso.

= Comprobacion del funcionamiento de instrumentos en campo, en panel o a
traves de sistema de control por ordenadaor.

- Utlizacion del permiso de trabajo.

Regulacion y control de operaciones:

= Intervencion, con supervision directa del responsable designado por el centro
de trabajo para el seguimiento del programa formativo, sobre elementos de
regulacion o control de la operacion.

Transferencia de informacion:

= Anotacion en historico de maquinas de anomalias detectadas.

- Elaboracién de un informe sobre las actividades productivas/formativas
desarrolladas con Justificacion de los resultados de su intervencion al
responsable designado por el centro de trabajo para el seguimiento del
programa fommativo.

- Registro de datos en diversos soportes. Transferencia del relevo.

Normas de seguridad:

= Relacion entre los sistemas, equipos y dispositivos de seguridad en la planta
quimica y el conjunto de operaciones rutinarias y no rutinarias realizadas en
la planta, asi como con su funcion en posibles situaciones de emergencia.

= Valoracion del uso de equipos de proteccion individual en las diferentes
actividades productivas.

2. Realizacion o interpretacion de ensayos y/o analisis de control de calidad en
proceso.

Analisis de infoermacion real:

= Intempretacion de diagramas de instrumentacion, con sefalizacion de los
analizadores automaticos de proceso.

= Procedimientos de operacion.

= Detemrminacion de puntos de toma de muestra, con indicacion de momentos o
frecuencias de la toma, asi como instrumental utiizado, precauciones y
condiciones en la toma.

Verificacion de equipos de ensayo automatizados incluidos en proceso, o©

manuales que hay que utilizar en planta: lista de comprobacion de funcionamiento

¥, en su caso, calibracion del aparato.

Realizacion de ensayos y/o analisis de calidad:

= Toma de muestras de sélidos, liquidos o gases con el instrumental apropiado.

* Realizacion del ensayo y/o analisis en laboratono o en campo.

Transferencia de informacion:

= Elaboracion de un informe sobre el control de calidad de los productos en
proceso que incluya fundamentos, procedimientos, registro de datos y
realizacion de calculos, si son necesarios.

= Intemretacion de graficos de control, obtenidos en proceso y deduccion de
conclusiones respecto a la calidad de la materia en proceso.

= Comunicacion de anomalias o dudas al responsable designado por el centro
de trabajo para el sequimiento del programa formativo.

Normas de seguridad y ambientales:

= Lhilizacion de equipos de proteccion individual derivados de los productos
objeto de ensayo o analisis y de los equipos utilizados.

3. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

Respeto a los procedimientos y narmas del centro de trabajo.

Interpretacion y gjecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
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Adecuacion al ntmo de trabajo de la empresa.
Seguimiento de las normativas de prevencion de

proteccion del medio ambiente.

IY¥. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADQORES

nesgos, salud laboral y

Modulo Formativo

MFO574_3:
Organizacion y
gestion en industrias
de proceso quimico.

MFO575_3:
Acondicionamiento
de instalaciones de
proceso quimico, de
energia y auxiliares.

MFO0576_3: Procesos
quimicos y de
instalaciones de
energia y auxiliares.

MFO577_3: Sistemas
de control basico de
procesos

MFO578_3: Sistemas
de control avanzado

y de optimizacion de

procesos.

MF0579_3: Normas
de sequridad y
ambientales del
procesa quimico.

Titulacion requerida

Licenciados en ciencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arquitecto técnico
Ingenieros Técnicos.

Licenciado en ciencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arquitecto técnico
Ingeniero Técnico.

Licenciado en ciencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arguitecto técnico
Ingeniero Técnico.

Licenciado en ciencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arquitecto técnico
Ingeniero Técnico.

Licenciado en ciencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arguitecto técnico
Ingeniero Técnico.

Licenciado en cliencias
experimentales
Ingeniero

Arquitecto

Arguitecto técnico

Experiencia profesional
requerida en el ambito
de la unidad de
competencia

2 anos

2 anos

2 anos

2 anos

2 anos

2 anos

Modulo Formativo

Ingeniero Técnico.

Experiencia profesional
requerida en el ambito
de la unidad de
competencia

Titulacion requerida

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo

Superficie m?
25 alumnos

Superficie m’
15 alumnos

Aula de gestion 45 60
Laboratorio de quimica industrial 100 100
Almacén de productos quimicos 15 15

Espacio Formativo

Aula de gestion

Laboratorio de Quimica Industral _' X | x X | X

Almaceén de productos quimicos

Espacio Formativo

Aula de gesticn

Labaratono Quimica
Industrial

Equipamiento

Equipos audiovisuales

PCs instalados en red, canon de proyeccion e internet

Software especifico de la especialidad

Pizarra

Equipos audiovisuales

Rotafolios o pizarra digital

Matenial de aula

Mesa v silla para formador

Mesas y sillas para alumnos
Altura: minimo 3 m.
Paredes con acabado superficie lisa, material no
absorvente, lavable de facil limpieza.
Suelos: antideshzantes, faciles de impiar impermeables y
resistentes al desgaste por la accion de los detergentes.
lluminacion : natural y artificial. Adecuada para garantizar
que pueden realizarse con comodidad las tareas tipicas
de un Laboratorio de Quimica Industrial.

Ventilacién (natural y/o forzada). Sistema adecuado para
eliminar gases, y vapores de las sustencias quimicas con
las que se trabaje.
Instalacion de agua y gas: adecuada ajustandose a las
leyes vigentes.
Instalacion eléctrica: debera cumplir las normas de
sequridad establecidas.
Instalacion de gases industriales: Aire comprimido de uso
industrial a 5 atm., aire de instrumentacion a 3 atm.
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Almacen de productos
quimicos

Espacio Formativo Equipamiento

- Linea de bajo-medio vacio (varios puntos de utlizacion)
para uso de ensayos a escala de laboratorio.

- Mesa de Laboratono Quimico para trabajos via humeda,
para 15 alumnos. Dotada con servicios de gas,
electricidad, agua, drenaje, aire, nitrogeno y vacio.

- Elementos de seguridad: ducha y lava ojos de seguridad.
Manta de segundad.

- Bombas de dferentes utpos, de engranaes, de
membrana etc.

- Valvulas de los distintos tipos usados en la planta
quimica

- Muestras (diferentes diametros y pared) de tuberias y
accesonos de lineas utlizado en la planta.

- Muestras de los diferentes tipos de elementos utlizados
para la medida de las variables de operacion:
Temperatura, Presion, Caudal, Nivel y Propiedad. Equipo
de mesa para la calibracion de: a) sensores de medida
de temperatura, b) sensores de medida de presion.

- Instrumentacion, de laboratorio y/o “"on-line”, para la
determinacion de las medidas mas comunes de la
variable de operacion "propiedad”, tales como: pH,
conductividad,  densidad, viscosidad, punto  de
inflamacion, punto de congelacion, color, indice de
refraccion, etc.

- Estanterias.

- Vitrinas.

- Bouquin.

- Equipos de proteccion individual (Un conjunto de senales
de seguridad industriales. Extintores especificos de
laboratono.  Guantes ignifugos. Guantes de latex.
Guantes anticaloricos de matenal de uso autinzado.
Gafas de seguridad. Mascaras antigas. Material
absorbente para el caso de demrames. Un conjunto de
zapatos de seguridad, antaplastamiento, aislante-
eléctrico, sanitarios, etc. Un conunto de trajes de
seguridad: ignifugos, bacteriologicos, de taller, etc.).

- Productos quimicos.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesanamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplr con la normativa industrial e
higieénico sanitana correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal y
seguridad de los participantes.

El nimerc de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formatvos, sera el
suficiente para un minmo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a nimero supenor.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones de
igualdad.



