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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Organizacion y control de los procesos de fabricacion pastero-papeleros

Familia Profesional: ~ Quimica

Nivel: 3

Cédigo: QuI479_3
Estado: BOE
Publicacion: RD 143/2011

Competencia general

Organizar, supervisar y controlar las operaciones de obtenciéon de pastas, la fabricacion de papel y
carton y sus acabados, asi como los servicios auxiliares y los equipos e instalaciones de proceso,
garantizando las caracteristicas finales y calidad de los productos obtenidos, cumpliendo los planes de
produccidon y manteniendo las condiciones de seguridad personal y ambiental establecidas en los
procedimientos internos y en la normativa vigente.

Unidades de competencia

UC1553_3: Coordinary controlar el proceso de fabricacion de papel y cartén.

UC1554_3: Coordinary controlar los acabados de papel y carton.

UC1555_3:  Supervisar los equipos y las operaciones auxiliares del proceso pastero-papelero.

UC1552_3: Coordinary controlar el proceso de fabricacidon de pastas papeleras.

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

UC1551_3:  Organizar la produccion del proceso pastero-papelero.

UC1556_3:  Garantizar la calidad en la obtencién de pastas, en la fabricaciéon de papel y cartén, y en
sus acabados.

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en grandes, medianas y pequefias empresas, publicas y privadas,
tanto por cuenta propia como ajena, dedicadas a la fabricacién de pastas papeleras, papel, cartén, y en
sus acabados, dependiendo, en su caso, funcional y jerarquicamente de un superior y pudiendo tener a
su cargo personal de nivel inferior.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector Industria del papel, en las actividades econémicas: Fabricacion de pasta papelera
(mecanicas, quimicas y semiquimicas). Fabricacion de papel. Fabricacién de cartén. Fabricacidon de
articulos de papel y de carton.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con cardcter
genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

e Jefe de fabricacion de pastas papeleras

e Contramaestre de la linea de fibras de pastas papeleras
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e Contramaestre de recuperacion de productos quimicos
Contramaestre de coccién y lavado de pastas papeleras

e Contramaestre de blanqueo de pastas papeleras

e Contramaestre de secapastas papeleras

e Jefe de fabricacion de papel o carton

e Contramaestre de acabados de papel o carton

e Contramaestre de preparacion de pastas papeleras

e Contramaestre de expediciones de papel, cartén o acabados

e Jefe de turno de acabados de papel o cartén

o Jefe de turno de tratamientos superficiales de papel o carton

e Contramaestre de tratamientos superficiales de papel o cartén

o Jefe de produccién de pastas papeleras

o Jefe de linea de fibras de pastas papeleras

e Jefe de linea de recuperacion de productos quimicos

e Jefe de turno de fabricacién de pastas papeleras

e Contramaestre de parque de madera

e Jefe de produccién de papel o carton

e Jefe de mdquina de papel o carton.

e Jefe de turno de fabricacién de papel o carton

e Contramaestre de maquina de papel o carton

e Contramaestre de fabricacion de productos y articulos de papel y cartéon plano

Formacion Asociada ( 780 horas)

Modulos Formativos

MF1553_3: Coordinacion y control del proceso de fabricacidn de papel y cartén ( 150 horas )

MF1554_3: Coordinacion y control de los acabados de papel y cartén ( 90 horas)

MF1555_3: Supervision de los equipos y de las operaciones auxiliares del proceso pastero-papelero (
120 horas)

MF1552_3: Coordinacion y control del proceso de fabricacion de pastas papeleras ( 120 horas )

MF0579_3: Normas de seguridad y ambientales del proceso quimico. ( 90 horas )

MF1551_3: Organizacion de la produccion del proceso pastero-papelero ( 90 horas )

MF1556_3: Garantia de la calidad en la obtencién de pastas, en la fabricacion de papel y carton, y en
sus acabados ( 120 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Coordinar y controlar el proceso de fabricacidén de papel y carton.

Nivel:

3

Codigo:  UC1553 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar y aplicar los procedimientos e instrucciones de operacion y control
del proceso de fabricacion de papel y cartdn plano.

CR1.1 Las instrucciones para la puesta en marcha vy parada de las unidades del proceso de
fabricacion de papel y cartén plano (pulpers, tinas, equipos de preparacion de pastas a partir de
papeles o cartones recuperados, refinos, maquina de papel o cartén, cocinas de Size-Press o
estucadora en maquina, sistemas de recuperacidon de fibras, bobinadora, cortadora, entre
otras) se identifican e implantan de acuerdo a las secuencias establecidas.

CR1.2 Llas instrucciones para el funcionamiento en marcha normal de las unidades del proceso
de fabricacién de papel y cartdn plano (pulpers, tinas, equipos de preparacién de pastas a partir
de papeles o cartones recuperados, refinos, maquina de papel o cartén, cocinas de Size-Press o
estucadora en madquina, sistemas de recuperacidon de fibras, bobinadora, cortadora, entre
otras) se identifican e implantan, prestando especial atencion a las variables a controlar durante
el mismo.

CR1.3 Los sucesivos programas de produccién de papel o cartdén plano, que indican los
productos y cantidades a fabricar, el régimen y condiciones de funcionamiento de los equipos
asi como el tiempo de realizacion, se notifican indicando las instrucciones especificas para su
ejecucion.

CR1.4 La comprension de los programas sucesivos de fabricacidon de papel o cartén plano vy las
instrucciones especificas correspondientes se supervisa, clarificando lo que sea necesario, y
comprobando su correcta puesta en practica.

Organizar los trabajos que se realizan en su area de responsabilidad dentro del
proceso de fabricacidon de papel o cartdn, y coordinar la actuacion del personal a
su cargo, asi como la correcta transmisidon de érdenes, informacién y formacion,
tanto respecto a sus subordinados como a su superior.

CR2.1 Las instrucciones necesarias para lograr los objetivos del plan de produccidn de papel o
carton plano se dan a cada uno de los trabajadores a su cargo, en el momento oportuno.

CR2.2 Llas actuaciones de cada uno de los trabajadores a su cargo se coordinan con las de los
demads, de modo que las operaciones se realicen con la secuencia necesaria y en los tiempos
requeridos.

CR2.3 Los trabajos que el personal a su cargo ha de realizar, se encomiendan de acuerdo a sus
conocimientos o aptitudes, dentro de las responsabilidades que correspondan segun el puesto
de trabajo ocupado y el cumplimiento de objetivos.

CR2.4 El cumplimiento de las normas establecidas para su area de responsabilidad, se controla
y supervisa, proponiendo los cambios que se consideren necesarios.
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CR2.5 En el caso de implantacion de nuevos equipos, instrumentos o procesos, se colabora
activamente en la definicion de necesidades de formacién, asi como en la imparticién de la
misma.

CR2.6 La formacidon practica del personal de nueva incorporacion serd parte de su
responsabilidad.

CR2.7 La ejecucién del trabajo incorporara una actitud de ayuda a la formacién y a la
adquisicion de experiencia del personal a su cargo, resolviendo ademas las dudas que se
suscitan.

Supervisar el tratamiento de materias primas y auxiliares asegurando las
condiciones previstas para ser procesadas en los distintos equipos de fabricacion
de papel o carton.

CR3.1 Las fases de tratamiento de la pasta o de los papeles recuperados (desintegracion,
depuracion cicldnica, depuracidon con agujeros o ranuras, fraccionamiento, espesado,
dispersidn, destintado, blanqueo, refinacién, entre otras) se controlan para lograr su correcta
ejecucion.

CR3.2 Los resultados de las fases intermedias (desintegracion, depuracidon cicldnica,
depuracion con agujeros o ranuras, fraccionamiento, espesado, dispersidén, destintado,
blanqueo, refinacidn, entre otras) se supervisa corresponden a lo requerido.

CR3.3 Las materias primas complementarias como caolin, cola, alimina, carbonato calcico,
AKD, ASA, almiddn, latex, entre otras se supervisa estan en las condiciones adecuadas para su
utilizacion en el proceso.

CR3.4 Las materias auxiliares (agentes de retencién, antiespumantes, biocidas, entre otras) se
controlan en su preparacién (disolucién, filtracién, agitacién, dosificacidn, entre otras) para
obtener las condiciones iddneas para su adicién al proceso.

Supervisar la puesta en marcha, parada y cambios de régimen de produccién de
los equipos e instalaciones de fabricacion de papel o cartdon, mediante los
sistemas de control disponibles y reaccionar ante roturas de la hoja y anomalias
para asegurar la mayor uniformidad posible del proceso.

CR4.1 La puesta en marcha de las instalaciones de fabricacién de papel o cartén plano se
supervisa que se realiza de acuerdo a las secuencias establecidas y se alcanza el régimen normal
de operacion.

CR4.2 La parada de las instalaciones se controla que se realiza segun las secuencias de parada
establecidas.

CR4.3 Durante los cambios en la situaciéon de la planta (parada, cambios de produccidn,
puestas en marcha, entre otros) se proporcionan las instrucciones adecuadas para corregir los
puntos de consigna y lograr los valores especificados de las variables del proceso.

CR4.4 Llas situaciones de mal funcionamiento de los instrumentos de medida y medios de
regulacion y control se detectan y registran para programar su mantenimiento.

CR4.5 Las mediciones de las variables del proceso se comprueba corresponden con la situacion
real del mismo mediante los procedimientos establecidos.

CR4.6 Ante roturas de la hoja y otras anomalias del proceso se reacciona auténomamente y
segun los procedimientos establecidos.

Controlar las operaciones mecanicas en régimen normal de produccion de papel
y cartdn, y supervisar la actividad del personal relacionado a su cargo.
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CR5.1 El régimen de operacién normal de la planta de produccién de papel y cartén plano se
controla mediante los medios disponibles (panel convencional o sistema de control distribuido y
medios informaticos).

CR5.2 Durante el régimen normal de operacion se controla que los puntos de consigna fijados
en los sistemas de control (grado de refino, velocidad de la maquina, concentracién de caja de
entrada, presion de la caja, relacién velocidad chorro/velocidad tela, vacios en vacufoils, cajas
aspirantes, cilindro aspirante, rodillo pick-up, presiones de vapor en los distintos niveles del
sistema -en cascada-, curva de temperaturas a lo largo de la sequeria, concentracion,
temperatura y viscosidad del almiddn en la Size-Press, entre otros muchos) son conforme a
normas para la buena marcha de la produccion.

CR5.3 El cumplimiento de las normas para el manejo de las instalaciones de aditivos quimicos,
asi como su dosificacidn se controla y supervisa.

CR5.4 El correcto funcionamiento de los equipos y la actuacion de los operarios se supervisa a
fin de lograr los costos de materias primas, auxiliares, vapor, energia eléctrica, entre otros,
establecidos en presupuesto.

CR5.5 Las distintas etapas productivas (desintegracién de pasta virgen o papeles recuperados,
depuracion cicldnica, depuracion de agujeros o ranuras, destintado, espesado, dispersion,
fraccionamiento, blanqueo con hidrosulfito sédico, blanqueo con perdxido, refino, coloracion,
encolado y mezcla, dilucidn, depuracion, caja de entrada, formacién de la hoja, prensado,
secado, encolado en maquina, alisado, enrollado, entre otras) se controla se realizan de acuerdo
a las variables, caudales, presiones, entre otras, establecidos.

RP6: Coordinar eficazmente el relevo en el proceso de fabricacién de papel y cartén
para asegurar la continuidad de la produccion.
CR6.1 El estado de los equipos del proceso se registra conforme a normas y en el soporte
establecido para garantizar la intervencién de mantenimiento, cuando sea necesario e
indirectamente, la continuidad del proceso.
CR6.2 Las variables del proceso a controlar, los consumos de materias primas y auxiliares,
entre otros se registran de acuerdo a normas y en el soporte establecido para garantizar la
repetitibilidad en posteriores pedidos.
CR6.3 Las posibles situaciones comprometidas, instrucciones especiales, dudas, entre otras son
comunicadas y aclaradas con quien le reemplaza en el puesto de trabajo para que no se
produzca ninguna perturbacion en la actividad productiva.
CR6.4 El puesto de trabajo no se abandona hasta que el personal entrante esta en condiciones
de responsabilizarse del mismo.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos de fabricaciéon de papel o cartén plano a partir de pasta virgen o papeles recuperados
cualquiera que sea el tipo de papel (papel prensa, papeles para embalaje y para cartén ondulado,
papeles para impresién y escritura, papel moneda, papeles para cigarrillos, papeles tisu, papeles para
usos domésticos, papeles, estucados, bafiados y recubiertos, entre otros muchos). Equipos de
preparacion de pastas a partir de fibra virgen o de papeles recuperados. Sistemas de almacenamiento.
Maquinas de papel o cartdén. Sistemas de visidn artificial (TV) y emisores de radio. Equipos informaticos
de registro. Instrumentos de medida, regulacion y control. Panel de control y control ldgico
programable. Materias primas fibrosas y productos quimicos. Agua, vapor de agua y aire. Combustibles
y productos auxiliares.
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Productos y resultados
Produccion de papel y cartdn controlada, coordinada y supervisada con las especificaciones establecidas
o previstas. Instrumentos escritos de control de los productos con las especificidades previstas.

Informacidn utilizada o generada

Utilizada: Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones. Diagrama de procesos de
fabricacion de papel o cartén plano. Condiciones de operacion. Normas de correcta fabricaciéon (GMP).
Diagrama de flujo de materia y energia. Procedimientos normalizados de operacién. Proceso de
fabricacion. Procedimientos de preparacién de ingredientes quimicos. Generada: Ordenes de trabajo.
Instrucciones sobre el valor de las variables a mantener en el proceso. Planes de mantenimiento.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Coordinar y controlar los acabados de papel y carton.

Nivel:

3

Codigo:  UC1554 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar y aplicar los procedimientos e instrucciones de operacion y control
del proceso de fabricacion de acabados de papel o cartén.

CR1.1 Las instrucciones para la puesta en marcha y parada de las unidades de fabricacion de
productos y articulos de papel o cartén plano (calandra, estucadora, cepilladora, gofradora,
rayadora, perforadora, troqueladora, encuadernadora, pre-impresora de papel para fabricar
sacos, entubadora, ensacadora, maquina para confeccion de sobres, bobinadora de dos o tres
capas para papel tisi, maquina para corte y preparacién de rollos higiénicos, para fabricar
servilletas, para fabricar rollos de cocina, engomadora, parafinadora, entre otras muchas) se
explican e implantan de acuerdo a las secuencias establecidas.

CR1.2 Llas instrucciones para el funcionamiento en marcha normal de las unidades de
fabricacion de productos y articulos del papel o cartdn plano se explican e implantan, prestando
especial atencidn a las variables a controlar durante el mismo.

CR1.3 Los sucesivos programas de fabricacién de productos y articulos de papel o cartén plano,
que indican los productos y cantidades a fabricar, el régimen y condiciones de funcionamiento
de los equipos asi como el tiempo de realizaciéon, se notifican indicando las instrucciones
especificas para su ejecucion.

CR1.4 La comprension de los programas sucesivos de fabricacion de productos y articulos de
papel o cartén plano y las instrucciones especificas correspondientes se supervisan, clarificando
lo que sea necesario, y comprobando su correcta puesta en practica.

Organizar los trabajos que se realizan en su area de responsabilidad dentro del
proceso de fabricacion de acabados de papel o cartdn y coordinar la actuacién
del personal a su cargo, asi como, la correcta transmisidon de Odrdenes,
informacién y formacién tanto respecto a sus subordinados como a su superior.
CR2.1 Las instrucciones necesarias para lograr los objetivos del plan de fabricaciéon de
productos y articulos de papel o carton plano se dan a cada uno de los trabajadores a su cargo,
en el momento oportuno.

CR2.2 Llas actuaciones de cada uno de los trabajadores a su cargo se coordinan con las de los
demads, de modo que las operaciones se realicen con la secuencia necesaria y en los tiempos
requeridos.

CR2.3 Los trabajos que el personal a su cargo ha de realizar, se encomiendan de acuerdo a sus
conocimientos o aptitudes.

CR2.4 El cumplimiento de las normas establecidas para su area de responsabilidad, se controla
y supervisa, proponiendo los cambios que se consideren necesarios.
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CR2.5 En el caso de implantacion de nuevos equipos, instrumentos o procesos, se colabora
activamente en la definicion de necesidades de formacion asi como en la imparticidon de la
citada formacion siguiendo las indicaciones del superior.

CR2.6 En laformacién practica del personal de nueva incorporacién se colabora activamente.
CR2.7 Una actitud de ayuda a la mejora de la formacion y a la adquisicién de experiencia del
personal a su cargo se mantiene permanentemente durante la ejecucién del trabajo.

Supervisar el tratamiento de materias primas y auxiliares para dejarlas en las
condiciones previstas para ser procesadas en los distintos equipos de acabados
de papel o cartén.

CR3.1 Las fases de tratamiento de las materias primas (papel, cartdon plano y otras) se
controlan para lograr su correcta ejecucion.

CR3.2 Los resultados de las fases intermedias (estucado, gofrado, preimpresién de papel para
sacos, entubado, bobinado en dos o tres capas, entre otras) se supervisa corresponden a lo
requerido.

CR3.3 Las materias primas complementarias como cola, tintas, parafina, almidoén, latex,
carbonato calcico, entre otras, se supervisa estan en las condiciones adecuadas para su
utilizacidn en el proceso.

CR3.4 Las materias auxiliares (dispersantes, antiespumantes, biocidas, entre otras) se
controlan en su preparacion (disolucién, filtracidn, agitacién, dosificacion, entre otras) para
obtener las condiciones iddneas para su adicién al proceso.

Supervisar la puesta en marcha, parada y cambios de régimen de produccion de
los equipos e instalaciones de acabados de papel o cartén, mediante los sistemas
de control disponibles y reaccionar ante roturas de la hoja y anomalias, para
asegurar la mayor uniformidad posible del proceso.

CR4.1 La puesta en marcha de las instalaciones de fabricacion de productos y articulos de
papel o cartdn plano por ajuste de tamaio (bobinadora, cortadora, guillotina) por modificacion
de las condiciones de superficie (calandra, gofradora) y de las instalaciones de acabado vy
protecciéon (contadora, enresmadora, empaquetadora, embaladora) se supervisa que se realizan
de acuerdo a las secuencias establecidas y se alcanza el régimen normal de operacion.

CR4.2 La puesta en marcha de las instalaciones de fabricacién de productos y articulos de tisu
(pafuelos, rollos higiénicos, de cocina y limpieza industrial, de servilletas, y otros) y las de
productos y articulos basados en papel de escritura y oficina se supervisa que se realiza de
acuerdo a las secuencias establecidas y se alcanza el régimen normal de operacién.

CR4.3 La puesta en marcha de las instalaciones de fabricaciéon de productos y articulos de
papel o cartén plano basados en papel de embalaje (bolsas, sacos, mandriles) y las de
tratamientos superficiales y especiales (estucado, papel pintado, alquitranado, siliconado,
encerado, parafinado, sulfurizado, ignifugo,) se supervisa que se realizan de acuerdo a las
secuencias establecidas y se alcanza el régimen normal de operacién.

CR4.4 La parada de las instalaciones se controla que se realiza segun las secuencias de parada
establecidas.

CR4.5 Durante los cambios en la situacién de las maquinas (parada, cambios de produccién,
puestas en marcha, entre otros) se proporcionan las instrucciones adecuadas para corregir los
puntos de consigna y lograr los valores especificados de las variables del proceso.

CR4.6 Las situaciones de mal funcionamiento de los instrumentos de medida y medios de
regulacion y control se detectan y registran para programar su mantenimiento.
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CR4.7 Las mediciones de las variables de la fabricacidon de productos y articulos se comprueba
corresponden con la situacién real del mismo mediante los procedimientos establecidos.

CR4.8 Ante roturas de la hoja y otras anomalias del proceso se reacciona autdbnomamente y
segun los procedimientos establecidos.

RP5: Controlar las operaciones en régimen normal de marcha de las mdquinas de
acabados para papel o cartén y supervisar la actividad del personal relacionado a

Su cargo.

CR5.1 El régimen de operacién normal de acabados para productos y articulos de papel o
cartén se controla mediante los medios disponibles -panel convencional o sistema de control
distribuido y medios informaticos-.

CR5.2 Durante el régimen normal de operacidn se controla que los puntos de consigna fijados
en los sistemas de control (velocidad, presidn, viscosidad, temperatura y contenido en sélidos
del bafio de estucado, temperatura de las distintas zonas de secado de la estucadora,
temperatura y viscosidad de la parafina, caracteristicas de la goma, entre otras) son los
adecuados para la buena marcha de la produccion.

CR5.3 El cumplimiento de las normas para el manejo de las instalaciones de aditivos quimicos,
asi como su dosificacién se controla y supervisa.

CR5.4 El correcto funcionamiento de los equipos y la actuacion de los operarios, se supervisa, a
fin de lograr los costos de materias primas, auxiliares, vapor, energia eléctrica, entre otros,
establecidos en presupuesto.

CR5.5 Las distintas etapas productivas se controla se realizan de acuerdo a las variables,
caudales, presiones, temperaturas, entre otras establecidos.

RP6: Coordinar eficazmente el relevo en los acabados de papel o cartdn para asegurar
la continuidad de la produccién.
CR6.1 El estado de los equipos se registra adecuadamente y en el soporte establecido para
garantizar la intervencion de mantenimiento, cuando sea necesario e indirectamente, la
continuidad de la actividad transformadora.
CR6.2 Las variables a controlar, los consumos de materias primas y auxiliares, entre otros se
registran adecuadamente y en el soporte establecido para garantizar la repetitibilidad en
posteriores pedidos.
CR6.3 Las posibles situaciones comprometidas, instrucciones especiales, dudas, entre otras son
comunicadas y aclaradas con quien le reemplaza en el puesto de trabajo durante el cambio de
turno para que no se produzca ninguna perturbacién en la actividad transformadora.
CR6.4 El puesto de trabajo no se abandona hasta que el personal entrante esta en condiciones
de responsabilizarse del mismo.

Contexto profesional

Medios de produccion

Procesos y maquinas, en general, de fabricacion de productos y articulos de papel o cartén plano.
Maquinas de ajuste de tamafio: bobinadora, cortadora, guillotina. Maquinas de modificacién de las
condiciones de la superficie: calandra, gofradora. Maquinas de acabado y proteccién: contadora,
enresmadora, empaquetadora, embaladora. Maquinas de productos de tisi como pafiuelos, de rollos
higiénicos, de cocina y limpieza industrial, de servilletas. Maquinas de articulos basados en papel de
escritura y oficina: de sobres, cuadernos, tacos, blocs. Maquinas de articulos basados en papel de
embalaje: bolsas, sacos, mandriles. Maquinas para aplicar tratamientos superficiales y especiales:
estucado, papel pintado, alquitranado, siliconado, encerado, parafinado, sulfurizado, ignifugo y otros.



UNION EUROPEA [
Fondo Social Europeo Pagina: 10 de 63

CIOMES “El FSE invierte en tu futuro”

Productos y resultados

Produccion de acabados de papel y cartdn con las especificidades previstas: Asignacién adecuada del
personal a las maquinas y equipos, propuesta de compras, mecanismos de coordinacién de los distintos
departamentos relacionados con el almacén siguiendo pautas definidas por su superior, mecanismos de
reflejo de incidencias de produccién, planes de mantenimiento de equipos e instalaciones,
comprobacién de los acabados adecuados al tipo de articulo o producto final, comprobacion de los
ajustes de tamafio en formato o en bobina adecuados al pedido, comprobacidn de la proteccién de los
mismos de acuerdo al uso, plan de formacidon de las necesidades de las personas a su cargo.
Comprobacién de la adecuacidn de las caracteristicas de papeles especiales con tratamiento superficial:
estucado, pintado, alquitranado, siliconado, encerado, parafinado, y papeles especiales: sulfurizado,
ignifugo y otros. Adecuacion de papeles para uso industrial, textil y sanitario.

Informacion utilizada o generada

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones. Diagrama de procesos de
fabricacion de productos y articulos de papel o cartén plano. Condiciones de operacion. Normas de
correcta fabricacion. Diagramas de flujo de materia y energia. Ordenes de trabajo. Instrucciones sobre el
valor de las variables a mantener en el proceso. Planes de mantenimiento. Equipos o maquinas de
fabricacion de productos y articulos de papel o cartdn plano. Sistemas de almacenamiento. Sistemas de
visién artificial (TV) y emisores de radio. Equipos informaticos de registro. Instrumentos de medida,
regulacién y control. Panel de control y control |6gico programable. Materias primas y auxiliares. Agua.
Vapor de agua y aire. Combustibles y productos auxiliares. Procedimientos normalizados de operacion.
Procedimientos de preparacion de materias primas y auxiliares.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Supervisar los equipos y las operaciones auxiliares del proceso pastero-papelero.

Nivel:

3

Cédigo:  UC1555 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Controlar el funcionamiento y asegurar el estado normal de los equipos, asi como
de las instalaciones auxiliares del proceso pastero-papelero para mantener su
continuidad.

CR1.1 El buen estado de orden y limpieza de los equipos e instalaciones auxiliares se controla
su continuidad.

CR1.2 El mantenimiento de primer nivel se supervisa se hace correctamente y de acuerdo a lo
establecido en normas.

CR1.3 Las anomalias de los equipos e instalaciones auxiliares se supervisa se han identificado
correctamente y se realiza la primera evaluacion de su repercusién en la produccién, calidad de
la pasta, costo u otros, tomando las iniciativas de correccién necesarias.

CR1.4 El registro de datos sobre el estado de los equipos del drea de su responsabilidad se
controla se lleva correctamente, y la comunicacién al servicio de mantenimiento, se hace en el
tiempo y forma establecidos.

Gestionar la aplicacion de las acciones de mantenimiento en el proceso pastero-
papelero, informando al servicio de mantenimiento de las averias detectadas,
controlar la ejecucidon de las reparaciones y comprobar el funcionamiento
posterior.

CR2.1 Las averias detectadas y la urgencia de su reparacién, en funcién de su repercusion
sobre la produccidn u otros, se supervisa han sido correctamente enumeradas y evaluadas.
CR2.2 La preparacion y planificacion de las paradas se realiza en colaboracion con
mantenimiento, procurando minimizar el impacto sobre la produccion.

CR2.3 Las instrucciones oportunas de preparacion del area de las reparaciones asi como de los
equipos para que se puedan realizar los trabajos de mantenimiento se dan en tiempo y forma
establecidos.

CR2.4 La ejecucion de las reparaciones se controla se lleva a cabo de acuerdo al programa
establecido para la parada.

CR2.5 Los trabajos de puesta a punto de los equipos e instalaciones auxiliares para la puesta en
marcha se controla se realizan en tiempo y forma establecidos.

CR2.6 El funcionamiento de los equipos, se comprueba una vez finalizados los trabajos de
mantenimiento, y se da la conformidad a las reparaciones si la comprobacion ha dado
resultados positivos.

Supervisar las operaciones basicas de transporte y distribucion de materias
solidas, liquidas y gaseosas en el proceso pastero-papelero para asegurar la
continuidad del proceso.
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CR3.1 Las instrucciones escritas para la realizacién de operaciones de transporte y distribucién
de materias soélidas y fluidas se transmiten con prontitud y eficacia.

CR3.2 Las materias transportadas se supervisa son las establecidas en los programas de
recepcion, fabricacion, y expedicién, en las cantidades, con el origen y destino establecidos, asi
como con los medios y a través de los circuitos establecidos.

CR3.3 Los equipos de transporte se supervisa se utilizan segln los procedimientos establecidos
y que cuando surgen situaciones imprevistas, se toman las medidas necesarias para llevar a
buen término la operacion y se comunica a los superiores las incidencias.

CR3.4 Las anomalias de funcionamiento de los equipos de transporte se comunican al
departamento de mantenimiento para programar las reparaciones necesarias.

Supervisar las operaciones para la generacion, transmisién y consumo de energia
térmica en el proceso pastero-papelero para asegurar la continuidad del proceso.
CR4.1 Las operaciones previas a la puesta en servicio de los equipos de generacién vy
transmisidn de calor o las unidades de frio se supervisan colaborando en su ejecucién.

CR4.2 La secuencia o sincronia de las operaciones con las del resto de equipos del area de
responsabilidad se establece de acuerdo a normas establecidas.

CR4.3 Los equipos que mantienen los niveles de temperatura e intercambio de calor
necesarios para el funcionamiento del proceso dentro de los pardmetros especificados se
supervisa permanecen, durante el tiempo de operacién, en los valores establecidos.

CR4.4 Las operaciones de parada de los equipos de generacion e intercambio de calor o de las
unidades de frio se controla no alteran la marcha del proceso y, cuando es necesario, se
supervisa se sincroniza su puesta fuera de servicio con la del conjunto del proceso.

CR4.5 Las medidas necesarias para llevar a buen término la operacién, cuando surgen
situaciones imprevistas, se aplican y se comunican a los superiores.

CR4.6 Las anomalias de funcionamiento en los equipos se supervisa se registran para
programar sus necesidades de mantenimiento.

Supervisar las operaciones en instalaciones de cogeneracion y calderas de vapor
segun normas establecidas para asegurar la continuidad del proceso.

CR5.1 Las operaciones de puesta en marcha para que la caldera, turbina entre otras, alcancen
las condiciones de funcionamiento adecuadas para el proceso y su entrada en servicio se
supervisa que no alteran el proceso.

CR5.2 Las calderas se controla estdan en todo momento en las condiciones de presién
requeridas por el proceso, y se supervisa se dan las instrucciones necesarias para restablecer las
citadas condiciones cuando éstas se salen de los margenes establecidos.

CR5.3 La parada de las calderas se controla se produce de acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida, sin introducir alteraciones en el proceso de fabricacidn.

CR5.4 Las medidas necesarias para llevar a buen término la operacidon cuando surgen
situaciones imprevistas se toman y se comunican a los superiores.

CR5.5 Las anomalias de funcionamiento de las calderas se registran para programar sus
necesidades de mantenimiento.

Supervisar las operaciones de captacién y acondicionamiento de agua, vapor,
aire y otros gases, necesarios para el proceso pastero-papelero, hasta alcanzar las
condiciones requeridas para asegurar la continuidad del proceso.
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CR6.1 Las operaciones y sistemas de captacion de agua vy aire, y las de suministro de vapor y
gases para el proceso se supervisa que se realizan atendiendo a los criterios de calidad vy
seguridad predefinidos en la normativa interna.

CR6.2 Las operaciones de puesta en marcha se controlan y se participa en las mismas, para que
los equipos de acondicionamiento alcancen las condiciones de funcionamiento necesarias para
el proceso y entren en servicio sin alterarlo.

CR6.3 Los equipos de acondicionamiento se controla estdn en todo momento en las
condiciones de presion, temperatura y humedad requeridas por el proceso, y se dan las
instrucciones necesarias para restablecerlas, cuando éstas se salen de las tolerancias
establecidos en los protocolos.

CR6.4 La parada de los equipos de acondicionamiento se supervisa se produce de acuerdo con
la secuencia de operaciones establecida y sin introducir alteraciones no deseables en el proceso.
CR6.5 Las situaciones imprevistas que surgen se gestionan adecuadamente tomando las
medidas necesarias para llevar a buen término la operacién y se comunican a los superiores
cuando es necesario.

RP7: Supervisar las operaciones de tratamiento y depuracién de aguas y otras
materias residuales del proceso pastero-papelero, para comprobar que se
alcanzan las condiciones minimas requeridas para su vertido al medio.

CR7.1 Las operaciones de puesta en marcha para que los equipos de tratamiento y depuracién
de residuos y vertidos pastero-papeleros se controlan y se participa en las mismas para que
alcancen las condiciones de funcionamiento necesarias para el proceso y entren en servicio en
forma segura, sin alterarlo, siguiendo los protocolos y preservando el ambiente.

CR7.2 Los equipos de tratamiento se controla estdn en todo momento en las condiciones
fisicas y quimicas requeridas por los procesos de depuracién, y se dan las instrucciones
necesarias para restablecerlas, cuando éstas se salen de las tolerancias establecidas en los
protocolos.

CR7.3 La parada de los equipos de tratamiento se supervisa se produce de acuerdo con la
secuencia de operaciones establecida y sin introducir alteraciones no deseables en el proceso.
CR7.4 las situaciones imprevistas que surgen se gestionan adecuadamente tomando las
medidas necesarias para llevar a buen término la operacién y se comunican a los superiores
cuando es necesario.

CR7.5 Los residuos solidos, liquidos o gaseosos producidos por el proceso o de la depuracion,
se comprueba que son almacenados y expedidos en las condiciones prefijadas.

Contexto profesional

Medios de produccion

Instalaciones y equipos auxiliares de proceso en condiciones de servicio, y suministros de calor, frio,
vapor de agua, aire y otros gases en condiciones de proceso. Tuberias, bombas y valvulas. Equipos de
generacién de calor: Calderas. Equipos de generacién de frio. Intercambiadores de calor. Utiles y
herramientas de mantenimiento de uso. Instrumentos de medida y elementos de control de los
equipos. Equipo de tratamiento de agua para procesos y calderas de vapor. Equipos de transporte de
solidos (mecdnicos y lecho fluido) y fluidos (neumatico). Combustibles. Gases inertes y agentes
deshidratantes. Productos de engrase y limpieza.

Productos y resultados
Produccion de acabados de papel y cartdn con las especificidades previstas: Asignaciéon adecuada del
personal a las maquinas y equipos, propuesta de compras, mecanismos de coordinacién de los distintos
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departamentos relacionados con el almacén siguiendo pautas definidas por su superior, mecanismos de
reflejo de incidencias de produccién, planes de mantenimiento de equipos e instalaciones,
comprobacién de los acabados adecuados al tipo de articulo o producto final, comprobacion de los
ajustes de tamafio en formato o en bobina adecuados al pedido, comprobacidn de la proteccién de los
mismos de acuerdo al uso, plan de formacidon de las necesidades de las personas a su cargo.
Comprobacién de la adecuacidn de las caracteristicas de papeles especiales con tratamiento superficial:
estucado, pintado, alquitranado, siliconado, encerado, parafinado, y papeles especiales: sulfurizado,
ignifugo y otros. Adecuacion de papeles para uso industrial, textil y sanitario.

Informacion utilizada o generada

Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones. Diagrama de procesos de
fabricacion de productos y articulos de papel o cartén. Condiciones de operacidn. Normas de correcta
fabricacion. Diagramas de flujo de materia y energia. Ordenes de trabajo. Instrucciones sobre el valor de
las variables a mantener en el proceso. Planes de mantenimiento. Equipos o mdquinas de acabados para
productos y articulos de papel o carton. Sistemas de almacenamiento. Sistemas de visidn artificial (TV) y
emisores de radio. Equipos informaticos de registro. Instrumentos de medida, regulacion y control.
Panel de control y control légico programable. Materias primas y auxiliares. Agua. Vapor de agua y aire.
Combustibles y productos auxiliares. Procedimientos normalizados de operacion. Procedimientos de
preparacion de materias primas y auxiliares.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Coordinar y controlar el proceso de fabricacidon de pastas papeleras.

Nivel:

3

Coédigo:  UC1552 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar y aplicar los procedimientos e instrucciones de operacion y control
del proceso de fabricacion de pastas papeleras.

CR1.1 Las instrucciones para la puesta en marcha vy parada de las unidades del proceso de
fabricacion de pastas (descortezado, astillado, cribado, desfibrado, coccion, lavado,
recuperacion de productos quimicos, blanqueo, depuracidn, secado, cortado, prensado,
embalado, alambrado, entre otras) se identifican e implantan de acuerdo a las secuencias
establecidas.

CR1.2 Llas instrucciones para el funcionamiento en marcha normal de las unidades del proceso
de fabricacién de pastas (descortezado, astillado, cribado, desfibrado, coccién, lavado,
recuperacion de productos quimicos, blanqueo, depuracidn, secado, cortado, prensado,
embalado, alambrado, entre otras) se identifican e implantan, prestando especial atencién a las
variables a controlar durante el mismo.

CR1.3 Los sucesivos programas de produccion de pastas, que indican los productos vy
cantidades a fabricar, el régimen y condiciones de funcionamiento de los equipos asi como el
tiempo de realizacién, se notifican indicando las instrucciones especificas para su ejecucidn.
CR1.4 La comprensién de los programas sucesivos de fabricacion de pastas y las instrucciones
especificas correspondientes se supervisa, clarificando lo que sea necesario, comprobando su
correcta puesta en practica.

Organizar los trabajos que se realizan en su area de responsabilidad dentro del
proceso de fabricacion de pastas papeleras, y coordinar la actuacion del personal
a su cargo, asi como la correcta transmision de o6rdenes, informacion y
formacion, tanto respecto a sus subordinados como a su superior.

CR2.1 Las instrucciones necesarias para lograr los objetivos del plan de produccion de pastas
mecanicas, quimicas y semiquimicas se dan a cada uno de los trabajadores a su cargo, en el
momento oportuno.

CR2.2 Las actuaciones de cada uno de los trabajadores a su cargo se coordinan con las de los
demads, de modo que las operaciones se realicen con la secuencia necesaria y en los tiempos
requeridos.

CR2.3 Los trabajos que el personal a su cargo ha de realizar, se encomiendan de acuerdo a sus
conocimientos o aptitudes, dentro de las responsabilidades que correspondan segun el puesto
de trabajo ocupado y el cumplimiento de objetivos.

CR2.4 ElI cumplimiento de las normas establecidas por la empresa para su area de
responsabilidad, se controla y supervisa, proponiendo los cambios que se consideren
necesarios.
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CR2.5 La implantacién de nuevos equipos, instrumentos o procesos, caso de requerir
formacidn, se colabora activamente en la definicidon e imparticidon de la misma.

CR2.6 La formacidon practica del personal de nueva incorporacion serd parte de su
responsabilidad.

CR2.7 La ejecucién del trabajo incorporara una actitud de ayuda a la formacién y a la
adquisicion de experiencia del personal a su cargo, resolviendo ademas las dudas que se
suscitan.

Supervisar el tratamiento de materias primas y auxiliares asegurando las
condiciones previstas para ser procesadas en los distintos equipos de fabricacion

de pastas papeleras.

CR3.1 Las fases de tratamiento de la materia prima: madera, fibras no madereras, entre otras,
se controlan para lograr su correcta ejecucion de acuerdo a su especificidad.

CR3.2 Los resultados de las fases intermedias (descortezado, corte, clasificacidn, separacién de
aserrin entre otros) se supervisa corresponden a lo requerido en los planes de produccién.
CR3.3 Las materias primas complementarias como cal, sulfato sddico, sosa caustica, agua
oxigenada, entre otras se supervisa estdn en las condiciones correctas de acuerdo a su
composicion, para su utilizacién en el proceso.

CR3.4 Las materias auxiliares se controlan en su preparacién (disolucidn, filtracién, agitacion,
dosificacidn, entre otras) para obtener las condiciones idéneas para su adicién al proceso.

Supervisar la puesta en marcha, parada y cambios de régimen de produccién de
los equipos e instalaciones de fabricacion de pastas papeleras, mediante los
sistemas de control disponibles para asegurar la mayor uniformidad posible del
proceso.

CR4.1 La puesta en marcha de las instalaciones de fabricacidon de pastas mecanicas, quimicas y
semiquimicas, se supervisa que se realiza de acuerdo a las secuencias establecidas y se alcanza
el régimen normal de operacion.

CR4.2 La parada de las instalaciones se controla que se realiza segun las secuencias de parada
establecidas.

CR4.3 Llas instrucciones para corregir los puntos de consigna y lograr los valores especificados
en las variables del proceso se proporcionan durante los cambios en el proceso (parada,
cambios de produccidn, puestas en marcha, entre otros).

CR4.4 Llas situaciones de mal funcionamiento de los instrumentos de medida y medios de
regulacidn y control se detectan y registran para programar su mantenimiento.

CR4.5 Las mediciones de las variables del proceso se comprueba corresponden con la situacion
real del mismo mediante los procedimientos establecidos.

Controlar las operaciones en régimen normal de produccién de pastas mecanicas
y supervisar la actividad del personal relacionado a su cargo.

CR5.1 El régimen de operacién normal de la planta de produccién de pastas mecanicas se
controla mediante los medios disponibles (panel convencional o sistema de control distribuido y
medios informaticos).

CR5.2 El régimen normal de operacidn se controla comprobando que los puntos de consigna
fijados en los sistemas de control son los establecidos en los planes de produccion.

CR5.3 El cumplimiento de las normas para el manejo de las instalaciones de aditivos quimicos,
asi como su dosificacién se controla y supervisa.
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CR5.4 El correcto funcionamiento de los equipos y la actuacion de los operarios se supervisa a
fin de lograr los costos de materias primas, auxiliares, vapor, energia eléctrica, entre otros
establecidos en presupuesto.

CR5.5 Las distintas etapas productivas (descortezado, desfibrado, depuracion de nudos,
blanqueo, depuracion fina, secado, entre otras) se controla se realizan de acuerdo a las
variables, caudales, entre otras establecidas en los planes de produccién.

RP6: Controlar las operaciones en régimen normal de produccidn de pastas quimicasy
semiquimicas, asi como de la recuperacion de productos quimicos y supervisar la
actividad del personal relacionado a su cargo.

CR6.1 El régimen de operacion normal de la planta de produccién de pastas quimicas y
semiquimicas se controla mediante los medios disponibles (panel convencional o sistema de
control distribuido y medios informaticos).

CR6.2 El régimen normal de operacidn se controla comprobando que los puntos de consigna
(temperatura, tiempo, factor H de la coccidn, factor de lavado, concentracién, caudales,
temperatura y tiempo de retencion del blanqueo, entre otros) fijados en los sistemas de control
son los definidos en el plan de produccién.

CR6.3 El cumplimiento de las normas para el manejo de las instalaciones de agentes de
blanqueo y de aditivos quimicos, asi como su dosificacion se controla y supervisa.

CR6.4 El correcto funcionamiento de los equipos y la actuacion de los operarios, se supervisa, a
fin de lograr los costos de materias primas, auxiliares, vapor, energia eléctrica, entre otros
establecidos en presupuesto.

CR6.5 Las distintas etapas productivas (descortezado, depuracion de nudos, blanqueo,
depuracion fina, secado, entre otras) se controla se realizan de acuerdo a las variables,
caudales, entre otras establecidas en los planes de produccidn.

CR6.5 Las distintas etapas productivas (descortezado, depuracion de nudos, blanqueo,
depuracion fina, secado, entre otras) se controla se realizan de acuerdo a las variables,
caudales, entre otras establecidas en los planes de produccidn.

CR6.6 Las distintas etapas de la recuperacion de productos quimicos (evaporacion,
concentracidn, caldera de recuperacion, caustificacion, horno de cal, entre otras) se controla se
realizan de acuerdo a las variables, caudales, entre otras establecidos en los planes de
produccion.

RP7: Coordinar eficazmente el relevo en el proceso de fabricacidon de pastas papeleras.
CR7.1 El estado de los equipos del proceso se registra de acuerdo a normas y en el soporte
establecido, para garantizar la intervencién de mantenimiento cuando sea necesario, e
indirectamente permitir la continuidad del proceso.

CR7.2 Las variables del proceso a controlar, los consumos de materias primas y auxiliares,
entre otros, se registran de acuerdo a normas y en el soporte establecido, para garantizar la
repetitibilidad en posteriores pedidos.

CR7.3 Las posibles situaciones comprometidas, instrucciones especiales, dudas, entre otras,
son comunicadas y aclaradas con quien le reemplaza en el puesto de trabajo para que no se
produzca ninguna perturbacion en la actividad productiva.

CR7.4 El puesto de trabajo no se abandona hasta que el personal entrante esta en condiciones
de responsabilizarse del mismo.

Contexto profesional

Medios de produccién
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Procesos de fabricacion de pasta mecanica, termomecdnica, semiquimica y quimica. Procedimientos
normalizados de operacidon. Proceso de fabricacién. Procedimientos de preparacién de ingredientes
guimicos. Equipos de tratamiento de madera. Equipos de fabricacién, tratamiento y acabado de pasta:
mecanica, termomecanica, semiquimica y quimica. Equipos de regeneracion de lejias. Sistemas de visidn
artificial (TV) y emisores de radio. Equipos informaticos de registro. Instrumentos de medida, regulacion
y control. Panel de control y control ldgico programable. Materias primas fibrosas y productos quimicos.
Agua. Vapor de agua y aire. Lejias de lavado y recirculaciéon. Combustibles y productos auxiliares.

Productos y resultados
Produccion de pastas mecanicas, quimicas y semiquimicas controlado, coordinado y supervisado, con las
especificaciones establecidas o previstas.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Normas derivadas del Convenio Colectivo y otras reglamentaciones del sector. Diagrama de
procesos de pasteado. Condiciones de operacién. Normas de correcta fabricacion (GMP). Diagrama de
flujo de materia y energia. Generada: Ordenes de trabajo. Instrucciones sobre el valor de las variables a
mantener en el proceso. Planes de mantenimiento. Sistemas de almacenamiento.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 5
Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas de seguridad y ambientales
del proceso quimico

Nivel:

3

Codigo:  UC0579 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Supervisar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segun las normas
y recomendaciones de seguridad.

CR1.1 Se supervisa y comprueba, durante la operacién 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 prevencién de aplicacidn general.

CR1.3 Las situaciones andmalas o imprevistas se supervisan y se comunican adoptandose las
medidas de seguridad posibles y necesarias, segln 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 normas y procedimientos de seguridad en la operacidon de equipos, maquinas e
instalaciones, asi como los riesgos identificados en el area de trabajo y su prevencion, se
supervisa y se comprueba que se conocen al nivel requerido por todos los trabajadores
afectados, informando y formando a los mismos periddicamente cuando se detecten anomalias.
CR1.6 Los productos quimicos que son manejados en los diferentes equipos, se clasifican
desde la éptica de su seguridad o agresividad, identificandose la simbologia de seguridad.

Asegurar que los equipos, maquinas e instalaciones se operan segin normas y
recomendaciones ambientales.

CR2.1 Durante la operacidon normal, paradas, puestas en marcha, reparaciones o emergencias
se supervisa y comprueba que se respetan y aplican las normas y procedimientos destinados a
mantener los parametros relacionados con el ambiente, dentro de los margenes establecidos.
CR2.2 Las anomalias en los pardmetros ambientales se supervisa y comprueba que son
comunicadas en el tiempo y forma establecidos.

CR2.3 La composicidn y concentracion de sustancias sélidas, liquidas o gaseosas que salen del
proceso se vigilan y controlan para que estén dentro del rango establecido por la normativa.
CR2.4 Las operaciones necesarias para corregir desviaciones en los parametros de naturaleza
medioambiental, son supervisadas y comprobadas para asegurar su idoneidad, o se garantiza
gue se transmite la necesidad de realizarlos en la forma y en el tiempo establecido.

CR2.5 Las normas y procedimientos de proteccidon del ambiente en la operacidon de equipos,
maquinas e instalaciones, asi como los riesgos ambientales identificados en el drea de trabajo y
su prevencién, se conocen al nivel requerido.
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RP3: Prevenir los riesgos personales, propios y ajenos, mediante la supervision,
formacién, comunicacién y ejemplo del adecuado empleo de equipos de

proteccion individual.

CR3.1 Los equipos de proteccion individual se emplean cuando y segun requieren los
procedimientos y los permisos de trabajo.

CR3.2 Los equipos de proteccién individual se dejan en buen estado de uso tras ser utilizados.
CR3.3 Las instrucciones de uso y el funcionamiento de los equipos de proteccidn individual se
conocen, 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 informacién 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 actla de acuerdo a lo previsto en los planes de emergencia, durante las practicas,
simulacros y emergencias.

CR4.2 Se aplican los procedimientos de atencidon 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 destreza.

CR4.4 En las practicas, simulacros y emergencias, se actia adecuadamente en las operaciones
individuales o de grupo 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 situacién de emergencia se actla de inmediato, controldndola o comunicandola
para la activacién de los planes de emergencia previstos.

CR4.7 Los planes de emergencia y la actuacién particular en caso de producirse se conocen de
forma precisa mediante la informacion, formacién y practicas adecuadas.

Contexto profesional

Medios de produccion

Medios de deteccién y proteccién. Equipos de proteccion individual (EPI,s): gafas, mascarillas, guantes,
calzado, y otros. Equipos de proteccidon colectiva: lavaojos, detectores de fuegos, de gases, de ruido, y
de radiaciones. Alarmas. Sistemas de seguridad de maquinas y de los equipos de transporte. Detectores
portatiles de seguridad. Dispositivos de urgencia para primeros auxilios o respuesta a emergencias.
Equipos de emergencia fijos y moviles. Escaleras de incendios, extintores, mangueras, monitores,
iluminacion de emergencia, sefalizacion de peligro. Detectores ambientales: muestreadores de aire, de
agua. Equipos y kits para andlisis de aguas: fisicos, quimicos y microbiolégicos. Equipos de analisis de
aire. Planta de tratamiento de afluentes y efluentes.

Productos y resultados

Muestras de agua de proceso y productos para su tratamiento. Muestras de aire. Productos quimicos
gue deben ser tratados para su eliminacion. Efluentes en condiciones de eliminacion o residuos para
tratamiento exterior. Plan de emergencia interior y seguridad en el proceso.
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Informacidn 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 depuracién y tratamiento de
afluentes y efluentes; planos o esquemas de las maquinas y equipos; manuales y normas de seguridad;
manuales, normas y procedimientos de calidad, ensayo y andlisis; manuales, normas y procedimientos
de protecciéon del ambiente; planes de actuacién en caso de emergencias; recomendaciones e
instrucciones de uso de equipos de proteccion individual; ficha de riesgos del puesto de trabajo;
convenio colectivo aplicable; impresos y formularios establecidos; manuales de uso de consolas o
terminales informaticos; fichas de seguridad de materiales, productos y materias primas; planos de las
instalaciones; normas de manipulacién de productos quimicos.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 6
Organizar la produccion del proceso pastero-papelero.

Nivel:

3

Codigo:  UC1551 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Identificar las acciones del plan de calidad total establecido en el proceso
pastero-papelero para controlar su cumplimiento bajo supervision.

CR1.1 Los criterios del sistema de calidad de la empresa se identifican.

CR1.2 Las distintas fases del proceso de gestidén de calidad se identifican y se relacionan con la
calidad garantizada por los proveedores y la recepcidon de materias primas y auxiliares.

CR1.3 Las distintas fases del sistema de calidad, se identifican en las etapas del proceso, en la
calidad del producto final y en la calidad requerida por el cliente.

CR1.4 Llas distintas fases del sistema de calidad se relacionan con la calidad en el servicio.
CR1.5 El cumplimiento del sistema de calidad se supervisa que se ajusta a lo establecido.

Desarrollar las instrucciones de fabricacion pastero-papelera recibidas vy
concretarlas en érdenes o instrucciones de facil interpretacion por su equipo de

trabajo.

CR2.1 Los planes de produccion en los que se determinan los productos a fabricar, la
composicion y los consumos de materias primas y auxiliares y costos se desarrollan, y se cursan
las 6rdenes e instrucciones necesarias para la consecucién y, en su caso, se realizan o proponen
las modificaciones necesarias.

CR2.2 Los planes de produccién, en los que se determinan el régimen, condiciones de los
equipos y las variables a controlar, se desarrollan completamente.

CR2.3 Llas instrucciones generales para la realizacidn sincronizada de multiples operaciones
sencillas, se adecuan a los planes de produccion.

CR2.4 las instrucciones generales que se han de llevar a cabo en las secuencias de
operaciones, se concretan en drdenes de facil interpretacién por su equipo de trabajo.

Ajustar el programa de produccion pastero-papelero aplicando las normas de
organizacién y correcta fabricacion establecidas.

CR3.1 Las instrucciones (plan de fabricacién) sobre cantidades y calidad de los productos,
composicion, valores de las variables del proceso a mantener, condiciones, forma especifica de
utilizacion de los equipos, toma de muestras a realizar, registro de datos, entre otros, se
elaboran y transmiten.

CR3.2 Llas instrucciones relacionadas con los datos de consumos de materias primas vy
auxiliares, rendimientos, costos, entre otras, se elaboran y transmiten a las unidades implicadas.
CR3.3 Los documentos escritos con las instrucciones para cada uno de los operarios a su cargo
para el cumplimiento de los planes de produccidn, se facilitan de una forma clara y precisa,
resolviéndose las dudas que se pudieran manifiestar.
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CR3.4 Las normas de correcta fabricacién se aplican en los procedimientos de operacién,
recepcion, manipulaciéon, muestreo, almacenamiento e identificacion de las materiales, entre
otras.

Gestionar la documentacion, el registro de datos y elaboracidon de los informes

técnicos establecidos en el proceso pastero-papelero.

CR4.1 Los registros de datos se controla estan correctamente actualizados y conservados en
los soportes normalizados establecidos por la empresa.

CR4.2 Los datos se conservan y permanecen accesibles mediante sistemas de facil busqueda
de la informacion.

CR4.3 Los informes técnicos correspondientes se elaboran, cuando sea necesario, bien por ser
periddicos y/o rutinarios, o por ser requeridos por sus superiores.

CR4.4 Los datos se elaboran, tratan, procesan y relacionan de acuerdo con las necesidades de
cada informe, considerando la mejor utilidad para la organizacion.

CR4.5 La documentacién, necesaria para la realizacidon de las actividades de su ambito y el
cumplimiento de la normativa vigente, se ordena y archiva en la forma establecida en los
procedimientos.

CR4.6 La trazabilidad del proceso se garantiza con la cumplimentacion de todos los
documentos asociados al mismo segun procedimientos.

Participar en la coordinacién con otros departamentos de la empresa pastero-
papelera, apoyandoles y dandoles soporte técnico cuando sea necesario bajo
supervision.

CR5.1 Las relaciones con los demdas departamentos de la empresa, necesarias para el
desarrollo del trabajo, se mantienen de forma natural y fluida con la frecuencia necesaria.
CR5.2 En las reuniones y procesos de coordinacion entre departamentos, se participa
activamente, cuando se es requerido.

CR5.3 En los equipos de trabajo creados entre varios departamentos, para el desarrollo de
proyectos o la implantacién de innovaciones, se participa activamente, cuando se es requerido.
CR5.4 Las nuevas materias primas y auxiliares se prueban y se evalua su comportamiento y
eficiencia en el proceso de fabricacion, en colaboracién con otros departamentos -laboratorio,
compras, técnico comercial, entre otras- participando en la posibilidad de introducir mejoras en
la calidad o en la forma de utilizacién de las mismas.

CR5.5 La colaboracién en la asistencia técnica al cliente, se practica activamente cuando es
requerida.

Colaborar en la elaboracion del presupuesto de su area pastero-papelera y hacer
un seguimiento de los resultados operativos.

CR6.1 Los datos para la preparacion del presupuesto y para establecer objetivos de produccion
se aportan, con exactitud, fiabilidad, oportunidad y prontitud para colaborar en su elaboracién.
CR6.2 Las reuniones informativas con su equipo se realizan, con la frecuencia necesaria, para
transmitir los objetivos establecidos en el presupuesto, asegurando la colaboracién en el logro
de los planes generales y objetivos de la empresa.

CR6.3 Las reuniones necesarias de revisién y explicacion de resultados operativos de los
periodos pasados, se celebran con los miembros de su equipo.

CR6.4 El logro de los objetivos establecidos se facilita, proponiendo modificaciones en los
procesos y procedimientos de trabajo, orientados a mejorar la relacion calidad/ precio.
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Contexto profesional

Medios de produccidn
Planes de produccion. Equipos informdticos. Simuladores y equipos de entrenamiento, medios
audiovisuales y paneles de informacion.

Productos y resultados

Descripcion de funciones para el personal a su cargo. Proceso continuo o discontinuo de produccién
quimica industrial. Métodos de programacion. Métodos de elaboracién de informes. Métodos de
clasificacidn de documentacion.

Informacion utilizada o generada

Datos sobre calidad de la materia en curso para el seguimiento de la calidad total. Partes escritos e
informatizados de control de calidad para el seguimiento de la calidad total. Instrucciones de operacién
de planta, manuales de operaciones basicas, manuales de control, manuales de equipos especificos.
Normas de correcta fabricaciéon. Diagrama de proceso productivo. Organigrama de la empresa.
Especificaciones técnicas de suministradores. Material bibliografico especifico. Manual de calidad.
Manual de prevencién de riesgos. Informacién de productos con especificaciones técnicas, normas de
trabajo o de métodos establecidos, control de tiempos, listas de materiales, procedimientos
normalizados de operacidon. Documentacién clasificada, actualizada y en disposicidn de uso. Informes de
fabricacion con datos, tablas, calculos, graficos y conclusiones. Sesiones de entrenamiento del personal
a su cargo.



ERpm Mo UNION EUROPEA o
EEEE NATICHAL Fondo Social Europeo Pagina: 25 de 63
HEEE 0E 45 CUALIRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

UNIDAD DE COMPETENCIA 7
Garantizar la calidad en la obtencion de pastas, en la fabricacion de papel y
carton, y en sus acabados.

Nivel:

3

Codigo:  UC1556 3
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Controlar y supervisar los parametros del proceso para fabricar pasta, papel,
carton, y sus acabados, respecto a la calidad requerida en el procedimiento.
CR1.1 Las variables del proceso se comprueba se mantienen dentro de los rangos establecidos
y los objetivos de calidad de la pasta, del papel, del cartdn y sus acabados se alcanzan segun las
condiciones establecidas.

CR1.2 Los procedimientos de control de la calidad de la produccién y transformacién se
supervisa que se llevan a cabo de acuerdo a normas establecidas.

CR1.3 Los datos del proceso y producto establecidos se controla que han sido tomados de
acuerdo con las rutinas fijadas.

CR1.4 Latoma de datos extraordinaria, se comprueba que se ha realizado, cuando la situacion
del proceso lo ha aconsejado.

CR1.5 Los datos del proceso recogidos y los resultados del control de calidad se supervisan y
validan.

CR1.6 Las medidas correctoras necesarias para reestablecer en su caso la normalidad del
proceso y minimizar las desviaciones de calidad, se controla que han sido tomadas.

Controlar que la calidad de materias primas y auxiliares en la recepcion,
almacenamiento y durante el proceso responde a las especificaciones
establecidas.

CR2.1 Las operaciones de recepcion de materias primas y auxiliares se supervisan para
asegurar corresponden al producto y cantidad pedidos.

CR2.2 Las operaciones de almacenamiento se comprueba se han realizado de acuerdo con la
normativa interna en cuanto a disposicién, orden y condiciones a fin de preservar su calidad.
CR2.3 Las muestras necesarias para el control de calidad de las materias primas y auxiliares en
el proceso de fabricacidn de pastas -madera, fibras no madereras, cal, sulfato sédico, didxido de
cloro, entre otras- asi como de los licores generados -lejia negra, licor verde, licor blanco, entre
otros- en las distintas fases del proceso de produccion se comprueba se han tomado y enviado
al laboratorio de acuerdo con las normas establecidas.

CR2.4 Las muestras necesarias para el control de calidad de las materias primas -pasta virgen,
papeles recuperados, caolin, alimina, cola, carbonato calcico, AKD, ASA, almiddn, latex, entre
otras- y de las materias auxiliares -agentes de retencién, antiespumantes, biocidas,
dispersantes, mandriles, tapas, flejes entre otras-en el proceso de fabricacion de papel se
comprueba se han tomado y enviado al laboratorio de acuerdo con las normas establecidas.
CR2.5 Las muestras necesarias para el control de calidad de las materias primas épapel, tintas,
carbonato calcico, caolin, almiddn, latex, alquitran, parafina y otros- y de las materias auxiliares
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éantiespumantes, blanqueantes, colas, tapas, mandriles, flejes entre otras- en el proceso de
fabricacion de acabados, se comprueba se han tomado y enviado al laboratorio, de acuerdo con
las normas establecidas.

CR2.6 Los ensayos rutinarios necesarios sobre las materias primas y auxiliares, se supervisa se
han realizado asi como que los resultados se ajustan a las especificaciones.

CR2.7 La toma de muestra, los ensayos y analisis especificos adicionales, cuando la situacion
del proceso lo ha aconsejado -puesta en marcha, parada, cambio de producto, entre otros- se
controla se han realizado de acuerdo a lo establecido.

CR2.8 Los ensayos realizados a las materias primas y auxiliares en las distintas fases del
proceso, se interpretan y validan.

CR2.9 Las modificaciones de las variables del proceso necesarias, cuando se producen
desviaciones significativas respecto a las especificaciones, se supervisa se realizan, para volver a
obtener los valores establecidos, informando de acuerdo con los procedimientos establecidos.

Controlar que la pasta, el papel o cartdn plano asi como los productos y articulos
de papel o cartdon plano mantienen, durante el proceso, los niveles de calidad
intermedios especificados.

CR3.1 Las muestras necesarias para el control de calidad de la pasta, papel, cartdon plano asi
como de los productos y articulos de papel o cartdn plano, se comprueba se han tomado y
enviado al laboratorio de acuerdo con las normas establecidas.

CR3.2 Los ensayos rutinarios necesarios en las distintas fases del proceso de produccidn, se
supervisa se han realizado, asi como que los resultados se ajustan a las especificaciones.

CR3.3 Las muestras adicionales, cuando la situacion del proceso lo ha aconsejado -puestas en
marcha, paradas, cambio de producto, entre otras- se supervisa se han tomado correctamente.
CR3.4 Los ensayos y analisis especificos adicionales, cuando la situacién del proceso lo ha
aconsejado -puesta en marcha, parada, cambio de producto, entre otras- se controla se han
realizado de acuerdo a lo establecido.

CR3.5 Los ensayos realizados sobre pasta, papel o carton plano asi como sobre los productos y
articulos de papel o cartdn plano, en las distintas fases del proceso, se interpretan y validan.
CR3.6 Las modificaciones de las variables del proceso necesarias, cuando se producen
desviaciones de calidad sobre los parametros de la misma previstos, se supervisa se realizan,
para volver a obtener la calidad requerida.

Comprobar que el acabado y la presentacion final de la pasta, papel y/o cartén,
se ajustan a lo establecido en el pedido, comunicando en su caso las incidencias
al superior.

CR4.1 Las medidas necesarias para que la pasta sea cortada al tamafio establecido y que los
fardos formados tengan la altura y peso requeridos, se controla que se toman.

CR4.2 Las variables del proceso de prensado, embalado y alambrado se supervisa se ajustan a
los valores establecidos para que los fardos obtenidos tengan las dimensiones y presentacion
final requeridas.

CR4.3 Las variables del proceso de marcacién con tinta se supervisa se ajustan a lo establecido,
para permitir una identificacién inequivoca de la pasta final -empresa, marca o tipo de pasta,
dia-mes-afio, entre otras- asi como su almacenamiento adecuado en el lugar establecido.

CR4.4 Los sistemas de transporte hacia el lugar de almacenamiento se supervisa actian
correctamente para no dafiar el acabado y presentacién final de la pasta.

CR4.5 Las medidas necesarias para que el papel o cartdn sean bobinados al tamafio de bobina
y didmetro establecidos, se controla se toman.
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CR4.6 Las variables del proceso de corte del papel o cartdn se supervisa se ajustan a los valores
establecidos para que los palés obtenidos tengan las dimensiones finales -altura, numero de
hojas, peso- requeridas.

CRA4.7 Las variables del proceso de embalado, plastificado, retractilado, marcacion o
etiquetado, entre otras, para el papel o cartén en bobinas o formato, se controla se ajustan a los
valores establecidos para que la presentacion final del papel o cartén corresponda a lo
requerido y para permitir una identificacion inequivoca del tipo de papel o cartdn, dia-mes-afio,
entre otros.

CR4.8 Llas variables de los procesos de rayado, engomado, preimpresion, plegado, sellado,
tratamiento superficial, y otros procesos tipicos de la acabados de papel o cartdén se controla
que se ajustan a las especificaciones establecidas para el producto final.

CR4.9 Los sistemas de transporte manual o automatico hacia el lugar de almacenamiento se
supervisa actlan correctamente para no dafar el acabado y presentacién final del papel o
carton, asi como que dicho almacenamiento se realiza de acuerdo a procedimiento, y en el lugar
establecido.

Supervisar que la expedicion de productos corresponde a las especificaciones de
los pedidos.

CR5.1 Los sistemas de transporte hacia el lugar de expedicidén asi como la carga en el medio de
transporte se supervisa actlan correctamente para no dafiar el acabado y presentacidn final de
la pasta, papel o cartdn, productos y articulos de papel o cartén.

CR5.2 La pasta, papel o cartdn, y sus acabados se supervisa se ajusta en tipo, cantidad, peso,
cliente, medio de transporte, lugar de entrega, entre otros a lo solicitado por el cliente en su
pedido.

CR5.3 La pasta, papel o cartdn, y sus acabados se supervisa se ajustan a las condiciones de
transporte elegidas y a las especificaciones solicitadas por el destinatario.

CR5.4 Los datos de cada expedicion -medio de transporte, matricula u otros datos
identificativos: peso, destino, cliente, entre otros- se supervisa su control, validacién y registro
de acuerdo a los procedimientos establecidos.

CR5.5 Las medidas necesarias para que el papel o carton plano sean bobinados al tamafio de
bobina y diametro establecidos, se controla se toman.

CR5.6 Las variables del proceso de corte del papel o cartén plano se supervisa se ajustan a los
valores establecidos para que los palés obtenidos tengan las dimensiones finales -altura,
numero de hojas, peso- requeridas.

CR5.7 Las variables del proceso de embalado, plastificado, retractilado, marcaciéon o
etiquetado, entre otras, para el papel o carton plano en bobinas o formato, se controla se
ajustan a los valores establecidos para que la presentacién final del papel o carton plano
corresponda a lo requerido y para permitir una identificacidon inequivoca del tipo de papel o
cartén plano, dia-mes-afio, entre otros.

CR5.8 Las variables de los procesos de rayado, engomado, impresidn, plegado, sellado,
tratamiento superficial, y otros procesos tipicos de la fabricacidon de productos y articulos de
papel o cartén se controla que se ajustan a las especificaciones establecidas para el producto
final.

CR5.9 Los sistemas de transporte manual o automatico hacia el lugar de almacenamiento se
supervisa actuan correctamente para no danar el acabado y presentacién final del papel, cartén
plano y productos y articulos de papel o cartén plano, asi como que dicho almacenamiento se
realiza de acuerdo a procedimiento, y en el lugar establecido.
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RP6: Supervisar que la expedicidn de productos corresponde a las especificaciones de
los pedidos.
CR6.1 Los sistemas de transporte hacia el lugar de expedicidén asi como la carga en el medio de
transporte se supervisa actian correctamente para no dafiar el acabado y presentacion final de
la pasta, papel o cartén plano, productos y articulos de papel o cartén.
CR6.2 La pasta, papel o cartén, producto o articulo de papel o cartdn se supervisa se ajusta en
tipo, cantidad, peso, cliente, medio de transporte, lugar de entrega, entre otros a lo solicitado
por el cliente en su pedido.
CR6.3 La pasta, papel o cartén, producto o articulo de papel o cartdn plano se supervisa se
ajustan a las condiciones de transporte elegidas y a las especificaciones solicitadas por el
destinatario.
CR6.4 Los datos de cada expedicion -medio de transporte, matricula u otros datos
identificativos: peso, destino, cliente, entre otros- se supervisa su control, validacién y registro
de acuerdo a los procedimientos establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Maquinaria y equipos de fabricacion de pasta. Maquinaria de preparacién de pastas virgenes o
recicladas. Maquinaria de fabricacién de papel o cartén plano. Maquinaria de tratamientos superficiales
y especiales de papel o cartdén plano. Equipos de ensayo en proceso de pastas, papeles, cartones y
productos intermedios. Equipos de ensayo en procesos de fabricacién de productos y articulos de papel
y cartén plano. Instrumentos de medida, regulacion y sistemas de control. Instrumental de toma de
muestras. Equipos auxiliares en la industria pastero-papelera. Simuladores y equipos de entrenamiento,
medios audiovisuales y paneles de informacién y mando. Equipos automaticos de valoracion de
disoluciones, equipos de medida de masa y volumen. Microscopios. Instrumentos de medida, regulacion
y sistemas de control. Instrumental de toma de muestras. Sistema de control distribuido o por panel.
Equipos de ensayos fisicos de papel, cartdon plano, productos y articulos de papel o cartén plano.
Equipos de andlisis bacterioldgico. Equipos de analisis quimico. Analizadores en linea. Equipos
informaticos.

Productos y resultados

Relacién y seguimiento de las muestras de pasta, papel, cartén, y sus acabados en proceso de
fabricacion o terminado. Relacidon y seguimiento de las muestras de productos auxiliares para la
fabricacion de pasta, papel, cartdn, y sus acabados. Resultados de ensayos y analisis. Hojas de registro e
informes técnicos de control de calidad en proceso. Los productos con las especificidades previstas:
Pastas, papeles, cartones, y sus acabados como productos intermedios o finales.

Informacidn utilizada o generada

Utilizada: Normas de ensayos en laboratorio de pastas, papel, cartén, y sus acabados de papel o cartdn.
Normas de fabricacion de pastas, papeles o cartones, y sus acabados. Sistemas de registro de datos.
Métodos de ajuste y sistemas de medida y control. Métodos de control de calidad. Especificaciones
técnicas de los productos, normas de trabajo o métodos establecidos, controles de tiempos, listas de
materiales, procedimientos normalizados de operacion. Generada: Datos sobre calidad de la materia en
curso. Partes escritos e informatizados de control de calidad en proceso. Documentacién del proceso de
fabricacion clasificada, actualizada y en disposicién de uso. Informes de la fabricacién con datos, tablas,
calculos, gréficos y conclusiones. Documentacién para sesiones de entrenamiento del personal a su
cargo.
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MODULO FORMATIVO 1
Coordinacion y control del proceso de fabricacion de papel y carton

Nivel:

3

Cddigo: MF1553 3
Asociado a la UC:  UC1553_3 - Coordinar y controlar el proceso de fabricacion de papel y carton.

Duracion (horas): 150
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Relacionar la fabricacion del papel y cartén plano con el conjunto del proceso
pastero-papelero, con los productos iniciales, intermedios y finales implicados y
con sus aplicaciones frecuentes.

CE1.1 Clasificar los productos papeleros y los papeles y cartones que los componen en funcion
de sus usos y explicar sus caracteristicas.

CE1.2 Situar la fabricacién de papel y carton en relacidn a las otras partes del proceso pastero-
papelero y relacionar la tipologia de la fabrica de papel con las de otras fabricas de pastas o
transformados, fabricacion de productos y articulos, integradas o no.

CE1.3 Describir las materias primas fibrosas (madera, vegetales anuales, textiles y otras) y los
tipos de pastas virgenes (mecdnicas, quimicas y semiquimicas) y recicladas, los productos de
adiciéon (cargas, colorantes, colas, etc.), asi como los productos intermedios y productos finales
del proceso de fabricacién de papel, indicando sus flujos mas representativos.

CE1.4 Definir las diversas partes en que se subdivide el proceso de fabricaciéon de papel y cartén
plano y relacionar sus misiones e interdependencia.

CE1.5 Representar graficamente por medio de diagramas de bloques las diversas partes en que
se subdivide el proceso de fabricacion de papel y cartéon plano y compararlos con las
representaciones de paneles informatizados.

Categorizar y explicar las técnicas utilizadas en las operaciones de preparacion de
pastas, para la obtencidon de papeles y cartones.

CE2.1 Describir las diferentes operaciones que componen una preparacién de pasta virgen o
reciclada (desintegracién, despastillado, depuracién gruesa, destintado, lavado, refino, mezcla
dilucion, depuracion y otras), y representar su situacién en el proceso y sus flujos mediante
diagramas de bloques.

CE2.2 Describir las caracteristicas de los productos de adicién, tales como colas, colorantes,
cargas, resinas de fuerza en himedo, agentes de retencion y drenaje, antiespumantes y otros,
asi como sus condiciones de preparacion previa y de incorporacion a la suspension fibrosa y sus
efectos sobre el proceso y la calidad.

CE2.3 Describir las caracteristicas de los productos de adicién, tales como colas, colorantes,
cargas, resinas de fuerza en himedo, agentes de retencion y drenaje, antiespumantes y otros,
asi como sus condiciones de preparacion previa y de incorporacion a la suspension fibrosa y sus
efectos sobre el proceso y la calidad.
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CE2.4 Reconocer y deducir la influencia de los pardmetros que caracterizan la preparacion de
pastas asi como su variaciéon légica y efectos sobre el proceso y sobre la calidad del producto
acabado.

CE2.5 Identificar y comparar los distintos equipos y recambios utilizados en cada una de las
operaciones que componen la preparacion de pastas virgenes y recicladas, explicando sus
misiones y modo de funcionamiento.

CE2.6 Realizar operaciones de preparacién de pastas virgenes y el destintado de pastas
recicladas en el laboratorio o planta piloto, comparando las calidades obtenidas.

CE2.7 Calcular balances de materia y energia en la preparacién de pastas para evaluar costes.
CE2.8 Efectuar la aplicaciéon de las férmulas y composiciones determinadas por la orden de
fabricacion con orden y rigor.

Identificar, relacionar y contrastar las operaciones de formacién, prensado,
secado y enrollado en las maquinas de papel y cartdn, con indicacion de las
materias primas y auxiliares necesarias en cada caso.

CE3.1 Especificar los principios tedricos de la formacién de la hoja, prensado y secado del papel
y cartdon y los parametros que influyen en cada operacion, relaciondndolos con su aplicacién
practica.

CE3.2 Describir los circuitos de cabeza de maquina y los sistemas de formacidon de papel y
cartén mediante mesas planas, formas redondas o formadores modernos, asi como sus
componentes, disposiciones y funciones.

CE3.3 Justificar, usando diagramas, los flujos de fibras, cargas, finos y agua durante la formacién
de una o multiples hojas, realizando balances de materia en cuanto a retencion, cenizas y
sequedad.

CE3.4 Distinguir y considerar los componentes de los diferentes tipos de prensas, asi como de
los fieltros y sistemas auxiliares de limpieza, ajuste y quia y su influencia sobre el prensado y las
caracteristicas de la hoja.

CE3.5 Describir los componentes de las sequerias de papel y cartén (secadores convencionales
o cilindros Yankee para cartén o tisu, vestiduras, campanas, elementos auxiliares y otros), su
disposicion, funciones y problemas de uso frecuentes y soluciones.

CE3.6 Calcular el balance de pérdidas de agua del papel en la maquina, asi como el numero
necesario de secadores y sus condiciones de funcionamiento y control de las revaporizaciones
en el circuito de condensados para un supuesto fijado.

CE3.7 Especificar los detalles de las operaciones de paso de hoja, enrollado y cambio de bobina,
relacionandolas con las partes de la maquina y con las fases de la produccién. Autonomia en la
toma de decisiones ante roturas de la hoja o fallos del proceso.

CE3.8 Relacionar los parametros de la maquina con los de las secciones anteriores de
preparacion de pasta y posteriores de acabados y con su influencia en la produccién y calidad.

Interpretar y analizar el tratamiento superficial del papel y cartén en maquina
mediante prensa encoladora (size-press) y mediante lisa para su posterior
acabado especifico.

CEA4.1 Distinguir las caracteristicas que deben poseer los papeles para la aplicacion del bafio
colorante, encolante o de estucado en maquina, y relacionarlas con el resultado obtenido.
CEA4.2 |dentificar y diferenciar los componentes de los bafios superficiales, asi como las

caracteristicas que proporcionan, los equipos y parametros de la preparacion y aplicacién de
bafios, y sus diferentes formulaciones.
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CE4.3 Preparar y calcular formulaciones de diferentes bafios y aplicarlas sobre distintos papeles
o0 cartones soporte para realizar el tratamiento superficial de papeles o cartones en el
laboratorio o planta piloto.

CE4.4 Describir los tratamientos de alisado que sufre el papel en la lisa en maquina, el
funcionamiento de la misma y los parametros que afectan a la calidad del alisado.

CEA4.5 Describir el proceso de satinado del papel o cartdn en el cilindro satinador y el crepado
de los papeles higiénicos, los equipos y cuchillas con los que se realizan, y las variables
determinantes de la calidad final.

CE4.6 Analizar el funcionamiento de los equipos de medida y control de las variables de la
maquina de papel o cartdén, interpretando los resultados obtenidos por el escdner u otros
medios, y la informacidn ofrecida por las pantallas de control.

CEA4.7 Aplicar las normas de seguridad en la mezcla de productos quimicos.

Controlar las diferentes secciones de la maquina de papel o cartén (formacion,
prensado, secado y enrollado) a escala de planta piloto o mediante simulacién
informatica.

CE5.1 A partir de una supuesta fabricacion de un pedido y con la correspondiente
documentacion, proceder a interpretar la informacion, definir caracteristicas de las materias
primas (tipo de pasta virgen o papel recuperado, tipo de proceso, composicion, calidad final,
entre otras) y elaborar, un determinado disefio de proceso para la fabricacién de papel,
indicando los condicionantes y el tiempo asociado a cada fase.

CE5.2 Describir la puesta a punto de una instalaciéon de fabricacidon de papel (en planta piloto o
con simulador informatico), acorde a las condiciones definidas previamente, mediante el ajuste
de las variables de fabricacién, equipos de medida, sistemas de control, y otros.

CES5.3 Describir las fases de funcionamiento de una mdquina de papel o cartdn (preparacién
previa, arranque, elevacién de velocidad, conduccién a régimen normal, disminucién de
velocidad, parada, estabilizacién y mantenimiento), relacionandolas con los problemas de
conduccién de cada una de ellas y con las condiciones de los parametros de control.

CE5.4 Manejar en planta piloto o mediante simulador informatico una maquina de papel,
efectuando segln normas las operaciones precisas para obtener un producto que responda a
las caracteristicas prefijadas.

CE5.5 Llevar a cabo simulaciones en condiciones semejantes a las de fabricacién en las que
gestione la actividad del grupo de trabajo, informando a los compafieros, repartiendo tareas y
tiempos, dinamizando las actividades y realizando relevos.

CE5.6 Describir los posibles riesgos para la seguridad y aplicar las medidas previstas de
seguridad industrial y proteccién del entorno propio y ambiental.

Analizar los procesos de recuperacion de fibras y de tratamiento de vertidos en la
fabricacion de papel y cartdn, valorando su influencia en el ambiente.

CE6.1 Identificar los puntos de efluentes aéreos y liquidos de las fabricas de papel,
caracterizando su composicidén e impacto ambiental.

CE6.2 Identificar los procesos fisicos y quimicos a que deben someterse los efluentes en los
circuitos primarios y secundarios, y analizar los parametros a medir y las variables a controlar en
la recuperacion de fibras, y en la depuracion.

CE6.3 Describir las partes, flujos y funcionamiento de los recuperadores de fibras por filtracion,
decantacidn o flotacién, indicando sus aplicaciones y problemas de uso.

CE6.4 Clasificar las caracteristicas y actividad de los productos quimicos utilizados en el
tratamiento de residuos de la fabricacién de papel y sus condiciones especificas de utilizacion.
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CEG6.5 Interpretar las normas sobre cantidades de vertidos liquidos y en las emisiones gaseosas
y valorar ejemplos de datos de vertidos frente a los limites permitidos por la legislacién vigente.
CE6.6 Calcular la cantidad de lodos, tintas, rechazos y otros residuos sélidos que se producen en
la fabricacion de papel a partir de pastas virgenes y recicladas, segun los equipos de tratamiento
utilizados para una produccién dada, y valorarlas en funcién de los limites establecidos.

CEG6.7 Proponer alternativas de depuracidn ante situaciones imprevistas.

CEG6.8 Aplicar las medidas de proteccion del entorno propio y ambiental adecuadas.

C7: Analizar los procesos de recuperacion de fibras y de tratamiento de vertidos en la
fabricacién de papel y cartdn, valorando su influencia en el ambiente.
CE7.1 Identificar los puntos de efluentes aéreos y liquidos de las fabricas de papel,
caracterizando su composicién e impacto ambiental.
CE7.2 Identificar los procesos fisicos y quimicos a que deben someterse los efluentes en los
circuitos primarios y secundarios, y analizar los parametros a medir y las variables a controlar en
la recuperacion de fibras, y en la depuracion.
CE7.3 Describir las partes, flujos y funcionamiento de los recuperadores de fibras por filtracidn,
decantacidn o flotacidn, indicando sus aplicaciones y problemas de uso.
CE7.4 Analizar las caracteristicas y actividad de los productos quimicos utilizados en el
tratamiento de residuos de la fabricacion de papel y sus condiciones especificas de utilizacion.
CE7.5 Interpretar las normas sobre cantidades de vertidos liquidos y en las emisiones gaseosas
y valorar ejemplos de datos de vertidos frente a los limites permitidos por la legislacion vigente.
CE7.6 Calcular la cantidad de lodos, tintas, rechazos y otros residuos sélidos que se producen en
la fabricacion de papel a partir de pastas virgenes y recicladas, segun los equipos de tratamiento
utilizados para una produccion dada, y valorarlas en funcion de los limites establecidos.
CE7.7 Proponer alternativas de depuracidn ante situaciones imprevistas.
CE7.8 Aplicar las medidas de proteccion del entorno propio y ambiental adecuadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C2 respecto al CE2.4, CE2.5 y CE2.7; C5 respecto a los CE5.2, CE5.4, CE5.5 CE5.6; C6 respecto de los
CE6.8.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar una actitud positiva y profesional ante los cambios y nuevas situaciones.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar correctamente las instrucciones de trabajo.

Contenidos

1 Control en los procesos de preparacion de pastas para un tipo de papel
Caracteristicas de los distintos tipos de papel - de impresién y escritura, de embalaje, cartén multi-
capa, tisu y papeles especiales-. Usos. Composicion. Diagramas de bloques de las operaciones y
productos del proceso pastero-papelero. Materias que intervienen en la fabricacion de papel.
Composicién del papel. Clasificacién de sus componentes fibrosos y no fibrosos. Pastas. Materias
primas fibrosas y sistemas de fabricacion. Clasificacién segun tipo de pasteado y fibras
componentes. Caracteristicas y aplicaciones. Pastas virgenes y recicladas. Materias no fibrosas en
los papeles y cartones. Cargas, colorantes, colas, otros productos de adicion. Papeles y cartones s.
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<BR>Control en la preparacién de pastas en fabricas de papel: Diagramas de flujo para preparacion
de pasta. Simbolos de representacion. Operaciones que componen una preparacion de pastas
virgenes o recicladas:- Principales pardmetros que influyen en la preparacién de pasta. Parametros
de desintegracién, depuracion, refino, destintado.- Equipos para desintegracién, mezcla,
depuracion, refino, destintado y adicién de encolantes, colorantes, cargas y otros aditivos del papel.
Organizacion de la conduccion de la seccién de preparacidon de pastas. Fases de la operacion.
Pardmetros a controlar. Elementos de control y regulacion. Simuladores informaticos y paneles de
mando en preparacién de pastas.

Control de la fabricacion en maquina de papel

Control en la maquina de papel: Diagrama de las operaciones y partes de una maquina de papel.
Formacion, prensado, secado y enrollado de la hoja. Operaciones en maquina: formacion,
prensado, secado, encolado, tratamientos superficiales, estucado, enrollado. Fases de la operacion
o funcionamiento de la maquina de papel.<BR>Supervision en la formacién del papel: Pardmetros
del proceso de formacién. Mecanismos de formacion de la hoja y del desgote. Retencién y drenaje.
Diferentes sistemas de formacion de la hoja. Mesa plana, formas redondas. Formadores modernos
(dobles telas y otros). Componentes de los sistemas de formacién de papel. Circuitos de cabeza de
magquina, distribuidor y Caja de entrada. Circuitos de aguas. Elementos principales y auxiliares de
cada sistema de formacién de papel. <BR>Prensado del papel: Fundamentos tedricos (Objetivos,
mecanismo, fases, variables y limitaciones del prensado) y pardmetros del prensado. Diferentes
sistemas de prensado de la hoja. Tipos de prensas y sus aplicaciones. Disposicidon de las prensas.
Elementos principales y auxiliares de cada sistema de prensado. Vestiduras y accesorios de
conduccién, limpieza, y transferencia de la hoja desde la tela.<BR>Sistemas de control del secado
del papel: Vapor. Transporte y aplicacién. Aire humedo. Mecanismo de secado. Vaporizacion.
Sistemas de aplicacién de vapor y evacuacion de condensados. Transferencia de calor. Resistencias
al intercambio térmico. Calculo de la superficie de secado y numero de secadores. Diferentes
sistemas de secado de la hoja. Tipos de sequerias y sus aplicaciones. Elementos principales y
auxiliares de las sequerias. Campanas y circuitos de vahos. Sequerias no convencionales.

Supervision de las operaciones complementarias en maquinas

Diferentes sistemas de realizar las operaciones complementarias en la maquina de papel (encolado,
coloracioén, estucado, satinado, crepado, alisado, calandrado, enrollado, entre otras). Componentes
de los sistemas de las operaciones complementarias en la maquina de papel (encolado, coloracidn,
estucado, satinado, crepado, alisado, calandrado, enrollado, entre otras). Pardmetros de las
operaciones complementarias. Productos empleados en las operaciones complementarias.
Composicidn, preparacion y utilizacion de las operaciones complementarias. Generaciéon y
aplicacion de vacio y aire comprimido. Accionamientos de la maquina de papel: Diferentes sistemas
de accionamiento. Caracteristicas. Componentes de los sistemas de accionamiento. Fundamentos y
parametros de los sistemas de accionamiento. Regulacidon y control de la mdaquina de papel:
Diferentes sistemas regulacién y control de la mdquina de papel. Componentes. Fundamentos
tedricos y parametros de los sistemas de regulaciéon y control. Variables (caudal, presién,
temperatura, nivel, gramaje, humedad, consistencia, entre otras), a medir y regular en la maquina
de papel. Disefios especificos de maquina para cada tipo de papel: Maquinas para papeles de
impresidn y escritura, papeles de embalaje (para sacos, caras y tripas para cartén ondulado), cartén
multicapa, papel tisu y papeles especiales. Instrucciones, datos de producciéon y problematica
especifica.

Supervision del mantenimiento de primer nivel de la maquina de papel
Supervision en el manejo de la maquina de papel: Manejo de paneles de mando. Programas
informaticos de simulacién y control de la produccién. Descripcién y utilizacion practica.
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Conduccidén priactica de la planta piloto de fabricacién de papel. Operaciones de puesta en marcha,
régimen normal de fabricacién y parada de la mdaquina de papel. Alteraciones en el proceso.
Causas, prevencion y soluciones. Protocolos de actuacién ante roturas y anomalias. Importancia
econdmica.<BR>Supervisién en el mantenimiento: Principales puntos de mantenimiento general.
Principales puntos susceptibles de mantenimiento de primer nivel a considerar en la fabricacién de
papel y cartdon. Cambios de cuchillas, cuerdas y otros elementos sencillos que se desgastan con el
uso. Métodos de mantenimiento de primer nivel, deteccion de anomalias y ajustes y
comprobaciones. Protocolos a seguir para el mantenimiento de primer nivel. Cambio de elementos
desgastados por el uso o averiados (Telas, fieltros, mantas, rodillos, entre otros). Objetivo,
condicionantes y método operatorio.

5 Supervision de los circuitos de aguas y normativa aplicable a la operacion
Supervision de los circuitos de aguas, recuperacién de fibras y minimizacidon de vertidos: Tipos y
puntos de vertidos en la fabricacion de papel y cartén liso. Caracteristicas fisico-quimicas de los
vertidos papeleros. Influencia de estas caracteristicas en el medio ambiente. Normativa legal sobre
residuos soélidos, emisiones aéreas y vertidos liquidos en la industria de fabricacién de papel y
cartén liso. Circuitos de aguas. Descripcion de sus elementos, misiones, flujos y detalles operativos.
Tratamientos para la minimizacién de los vertidos. Recuperadores de fibras por flotacion, filtraciéon
y decantacidn. Tipos, descripcidén de equipos y aplicaciones. Medidas de minimizacidon de consumos
de agua y cierre de circuitos en la preparacion de pastas y maquina de papel. Normativa aplicable a
la operacidn de la preparacion de pastas y mdaquina de papel: Normas de correcta fabricacion.
Normativa ambiental. Protocolos de arranque, funcionamiento y parada. Instrucciones de cambio
de relevo. Balances de materia y energia en la maquina de papel. Método de célculo de balances de
materia y energia. Puntos a tener en cuenta en preparacién de pastas y maquina de papel.
Pardmetros. Diagramas representativos. Calculos de produccién y economia en la maquina de

papel.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Laboratorio de analisis de 45 m?

Taller de quimica industrial de 90 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la coordinacién y control del proceso de
fabricacion de papel y cartén, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Coordinacién y control de los acabados de papel y carton

Nivel:

3

Cddigo: MF1554_3
Asociado a la UC:  UC1554 3 - Coordinar y controlar los acabados de papel y carton.

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Analizar las operaciones de preparacion de productos de papel y cartén para
obtener un producto de consumo doméstico o industrial que responda a
especificaciones.

CE1.1 Planificar los sistemas de bobinado del papel y carton para obtener productos papeleros,
identificando las partes de los equipos, sus misiones y condiciones de puesta en marcha,
régimen y parada de la operacién.

CE1.2 Clasificar los sistemas de corte para obtener productos papeleros mediante cortadoras y
guillotinas, distinguiendo los formatos normalizados y minimizando y calculando los recortes de
papel y carton.

CE1.3 Esquematizar las operaciones de cambio del estado superficial mediante calandrado o
gofrado previas o posteriores a la preparaciéon del producto papelero.

CE1.4 Efectuar tratamientos de cambio del estado sobre papeles en aparatos de laboratorio o
planta piloto, modificando parametros y midiendo y comparando los resultados obtenidos.
CE1.5 Describir las operaciones de contado, escogido, empaquetado, formacion de palés,
embalado, etiquetado y almacenado y expedicién de productos en hojas cortadas.

CE1.6 Describir las operaciones de embalado y etiquetado de productos en bobinas de cara a su
expedicion.

CE1.7 Relacionar los procedimientos que aseguran la trazabilidad de cada pedido o lote desde
su encargo hasta la expedicién y el manejo de los datos generados.

Interpretar y analizar los tratamientos de recubrimiento mediante estucado,
coloracién, encolado, u otros tratamientos especiales del papel y cartén para la
mejora de sus caracteristicas de uso.

CE2.1 Distinguir las caracteristicas que deben poseer los papeles soporte para la aplicacion de
cada tratamiento de recubrimiento superficial o para cada tratamiento especial.

CE2.2 Asociar los procesos de recubrimiento de papel y cartdon por estucado, encolado,
coloreado, engomado, alquitranado, encerado, parafinado, siliconado y otros para las
caracteristicas que deben reunir los productos finales.

CE2.3 Identificar y diferenciar los componentes de los bafios superficiales de cola, colorantes,
estuco y otros, asi como las caracteristicas que proporcionan, los equipos y parametros de la
preparacion y aplicacion de bafios y sus diferentes formulaciones y métodos de aplicacién.
CE2.4 Preparar y calcular formulaciones de diferentes bafos de estucado u otros y aplicarlas
sobre distintos papeles o cartones soporte para realizar el recubrimiento superficial de papeles
o cartones en el laboratorio o planta piloto.
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CE2.5 Identificar y analizar los tratamientos especiales que recibe el papel y el cartén de cara al
cambio profundo de sus caracteristicas, tales como el sulfurizado, ignifugado, aluminizado al
vacio, autocopiativo, térmico, entre otros y los diferentes equipos con los que se realizan dichas
operaciones.

CE2.6 Efectuar tratamientos de estucado o recubrimiento con diversas sustancias o
tratamientos especiales en aparatos de laboratorio o planta piloto, modificando parametros y
midiendo y comparando los resultados obtenidos.

CE2.7 Valorar las necesidades y condiciones de funcionamiento de las secciones de
desenrollado, manipulado y enrollado de las maquinas de tratamiento de recubrimiento y
especial para asegurar la calidad del producto obtenido.

CE2.8 Aplicar las normas de seguridad en la mezcla, manipulado y aplicacién de productos
quimicos y en las operaciones de paso de la hoja de papel.

Analizar las operaciones de fabricacion que, sobre papeles y cartones, deben ser
realizadas con el fin de obtener articulos papeleros de consumo que respondan a
especificaciones.

CE3.1 Esquematizar un almacenamiento inicial de bobinas u hojas por calidades, composicion y
gramajes de los papeles componentes o base para los articulos papeleros.

CE3.2 Definir y relacionar los diferentes tipos de mdaquinas transformadoras de cajas de cartén
plano segun las normas, identificar los equipos y sus componentes en las diferentes maquinas
para la transformacién de planchas en cajas y deducir los controles necesarios para la buena
marcha de las maquinas transformadoras.

CE3.3 Relacionar operaciones y maquinaria para la fabricacién de articulos derivados del papel
tisy, tales como panuelos, servilletas, rollos higiénicos, rollos de cocina e industriales, manteles,
sabanas, compresas, pafiales y otros.

CE3.4 |dentificar las fases de la fabricacién de articulos basados en papeles de impresion y
escritura: sobres sencillos y con ventana o autocierre, carpetas, cuadernos, blocs, etiquetas,
entre otros.

CE3.5 Relacionar operaciones y maquinaria para la fabricacién de articulos basados en papeles
de embalaje, tales como: sacos para cemento, aridos, piensos y otros, bolsas con o sin asas,
rollos domésticos e industriales de embalaje, tubos y mandriles de papel y cartdén y otros
articulos.

CE3.6 Describir la fabricacién de articulos basados en papeles de fumar (bobinas y librillos),
moneda y timbre, seguridad y otros especificos, reconociendo los procesos, maquinaria y
problematicas concretas.

CE3.7 Describir la fabricacion de complejos de base papelera, reconociendo los procesos,
magquinaria y materiales empleados.

CE3.8 Identificar y comparar las tomas y salidas de hojas de papel y de planchas de cartdn
automaticas, semiautomaticas y manuales.

CE3.9 Secuenciar las operaciones en las diversas maquinas de manipulado de papeles y
cartones para acabados.

CE3.10 Prevenir accidentes por corte o compresion de las manos.

CE3.11 Esquematizar un almacenamiento manual o automatico de bobinas, pliegos o productos
papeleros, separados por composicidon y gramajes de los papeles componentes y gestionado
informaticamente.
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C4: Describir basicamente las operaciones de impresion imprescindibles en proceso
papelero que, sobre papeles y cartones y sus acabados, deben ser realizadas con
el fin de obtener un producto que responda a especificaciones.

CEA4.1 Describir los principales procesos de impresidon que sobre papeles y cartones planos, o
sobre productos y articulos papeleros se realizan en la industria papelera.

CEA4.2 Definir y relacionar los diferentes tipos de maquinas impresoras con los procedimientos
que utilizan y con la calidad de los productos papeleros impresos que obtienen.

CE4.3 Identificar y relacionar las partes de las maquinas impresoras con sus respectivas
funciones y con los problemas derivados de su funcionamiento defectuoso.

CE4.4 Relacionar las caracteristicas de calidad de los diferentes tipos de papeles con su aptitud
a la impresién mediante cada proceso y en variadas condiciones.

CEA4.5 Discriminar las caracteristicas de calidad de los materiales papeleros impresos y su
adecuacion a las especificaciones previstas.

CEA4.6 Caracterizar los tipos de tintas, sus condiciones de secado para cada tipo de papel y
cartén y sus posibilidades de reciclado o vertido.

C5: Distinguir y valorar las tacticas y procedimientos operativos utilizados en los
acabados para productos y articulos de papel y cartdn, asi como las producciones

y calculos correspondientes.

CE5.1 Elaborar, en la hipdtesis de un pedido y de un determinado disefio de proceso para la
fabricacion de productos y articulos de papel y cartdn, los procesos bdsicos a utilizar y el tiempo
asociado a cada uno de ellos.

CE5.2 Interpretar los diagramas de flujo de un proceso de fabricacién de productos y articulos
de papel y carton.

CE5.3 Explicar los métodos de trabajo en las instalaciones de fabricacién de productos vy
articulos de papel y cartén, para lograr la calidad requerida.

CE5.4 Calcular la cantidad tedrica, tanto de materias primas como de materias auxiliares,
necesarias para la elaboracion de un pedido de papel recubierto, manipulado, o impreso,
teniendo en cuenta los rendimientos habituales de cada uno de los procesos basicos.

CE5.5 Efectuar balances de materia y energia que permitan justificar la cantidad de energia,
tanto térmica como eléctrica, necesarias.

C6: Analizar el proceso de depuracion y de tratamiento de residuos en el proceso de
fabricacion de articulos de papel y cartén, valorando su influencia en el medio

ambiente.

CE6.1 Identificar los puntos de efluentes aéreos y liquidos en la fabricacién de articulos de
papel y cartén.

CE6.2 Interpretar las normas sobre cantidades de residuos permitidos en los vertidos de aguas
y valorar los datos de vertidos frente a los limites permitidos por la legislacion vigente.

CE6.3 Calcular la cantidad de residuos soélidos que se producen, segin los equipos de
tratamiento utilizados para una produccién dada.

CE6.4 Proponer alternativas de depuracidn ante situaciones imprevistas.

CE6.5 Aplicar las medidas de proteccion del entorno propio y medioambiental adecuadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
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C1 respecto al CE1.4; C2 respecto a los CE2.4, CE2.6 y CE2.8; C3 respecto al CE3.10; C4 respecto al CE4.3;
C5 respecto a los CE5.4 y CE5.5; C6 respecto al CE6.5.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar una actitud positiva y profesional ante los cambios y nuevas situaciones.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar correctamente las instrucciones de trabajo.

Contenidos

1

Supervision en la preparacion de la fabricacion de acabados de papel y cartdn
Organizacion y clasificacion de las operaciones que sobre papeles y cartones deben ser realizadas
con el fin de obtener un producto o de consumo que responde a especificaciones: Tipos de
productos de papel y cartén plano. Simbologia utilizada. Relacidon con el conjunto del proceso
pastero- papelero y con los procesos de utilizacidn industrial de los productos papeleros (industrias
de artes graficas, industrias del cartdon ondulado y embalajes, manipulado externo al proceso
papelero).<BR>Preparacién de productos de papel y cartén plano: Cambio de formato y ajuste de
tamano. Definicidn y detalles de la operacién; Cortado. Descripcidn de las partes y funcionamiento
de las cortadoras y guillotinas. Formatos normalizados para papel, cartén y sus manipulados.
Defectos en el corte; Bobinado. Descripcion de las partes y funcionamiento de las bobinadoras.
Problemas frecuentes y defectos de bobinado; Conteo y seleccion del papel. Métodos de conteo y
seleccion manuales y automaticos. Unidades de conteo y defectos del papel. Funcionamiento de los
equipos. Etiquetado, empaquetado, embalado y almacenamiento de productos
papeleros.<BR>Depuracién y tratamiento de residuos en el proceso de preparacion de de
productos de papel y cartén: Tipos de residuos generados en la preparacion de de productos de
papel y cartdn y su importancia econdmica y ambiental. Sistemas de tratamiento y recuperacion.
Normativa legal sobre residuos aplicable a la preparacién de de productos de papel y
cartén.<BR>Prevencidn de riesgos en la preparaciéon de de productos de papel y cartén plano:
Normativa sobre prevencion de riesgos que afecta al sector. Normas de correcta fabricacion en
preparacion de productos de papel y cartén. Normas sanitarias en manipulado de papel y cartén
para productos alimentarios.

Organizacion de la fabricacion de acabados de papeles y cartones para articulos

Organizacion y clasificacion de las operaciones que sobre papeles y cartones deben ser realizadas
con el fin de obtener acabados para un articulo de consumo que responde a especificaciones: Tipos
de acabados para articulos de papel y cartén. Simbologia utilizada. Relacion con el conjunto del
proceso pastero-papelero y con la utilizacién final. Organizacién de la fabricacidon de acabados para
articulos basados en el papel tisi: Maquinas para manipulado de papel tisu. Caracteristicas y
partes. Organizacién de la fabricacion de acabados para articulos basados en otros papeles de
impresién y escritura. Procesos, maquinaria y problematica concreta de utilizacidn. Organizacion de
la fabricacidon de de acabados para articulos basados en papeles de embalaje. Procesos, maquinaria
y problematica concreta de utilizacidén. Organizacidn de la preparacion papelera de de la fabricacidn
de acabados para articulos basados en papeles de fumar, moneda y timbre, seguridad y otros
especificos: Procesos, maquinaria y problematicas concretas de utilizacion. Organizacién de la
preparacion papelera de fabricacidon de acabados para fabricacion de estuches y cajas de cartoncillo
y carton. Organizacién de la fabricacion de complejos con base papelera: Técnicas de aplicacion de
[dminas y unién de capas, productos poliméricos, metalicos y textiles empleados y maquinaria
utilizada. Caracteristicas especificas que aportan al producto final. El cartén ondulado como
producto fabricado a partir de hojas de papel: Definicidn y tipos. Componentes. Materias primas
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para la fabricacion del cartéon ondulado. Papeles cara y tripa. Colas. Aditivos. Diagramas de
fabricacion. Sistemas de depuracidon y tratamiento de vertidos en el proceso de fabricacién de
acabados de papel y cartén: Tipos de residuos generados e influencia en el medio ambiente.
Sistemas de tratamiento y recuperacién. Normativa legal aplicable a la fabricacién de articulos de
papel y cartdn. Prevencién de riesgos en la preparacion de productos y fabricacién de acabados de
papel y cartdon: Normativa sobre prevencién de riesgos que afecta al sector. Normas de correcta
fabricacion de acabados de papel y carton.

3 Organizacion y control de los tratamientos superficiales y especiales del papel y

carton

Clasificacién de los tratamientos superficiales y especiales, relacion con el proceso papelero y con
su utilizacién. Organizacién de los tratamientos superficiales por revestimiento del papel y cartén:
Tipos de revestimientos del papel y cartén, y sus aplicaciones. Encolado, estucado, coloracién,
pintado, engomado, siliconado, encerado, parafinado, entre otros. Caracteristicas del papel
soporte, composicion y tipos. Formulaciones de bafios de tratamiento superficial. Principales
componentes de los bafios superficiales, sus propiedades y caracteristicas que confieren. Equipos y
parametros de la preparacidon y aplicacion de bafos. Organizacion de los tratamientos para
fabricacion de papeles especiales: sulfurizado, melaminado, aluminizado al vacio, ignifugo,
autocopiativo, térmico y otros. Técnicas y equipos empleados. Caracteristicas de los soportes y
productos acabados. Problemas frecuentes de fabricacién y medidas a adoptar. Descripcion de los
principales procesos de impresidn industriales e informaticos aplicados en la industria papelera.
Tintas de impresidon de uso habitual en la industria papelera. Composicién, propiedades y uso.
Identificacion de los sistemas de impresion en muestras de papeles y cartones o productos
papeleros impresas. Imprimabilidad del papel. Caracteristicas que definen la aptitud de un papel o
cartén para la impresién. Métodos y ensayos de medida. Relacion con el proceso de fabricacién y
manipulado del papel. Caracteristicas del papel soporte para cada tipo de impresién y respecto a
las caracteristicas de los de acabados para articulos fabricados. Composicién y tipos. Formatos
normalizados para impresion de papel, cartén y de acabados para sus articulos. Normas sanitarias
en impresién de papel y cartdn para productos alimentarios. Sistemas de depuracidn y tratamiento
de vertidos en los tratamientos superficiales y especiales y en la impresion de papel y cartén: Tipos
y puntos de vertidos y emisiones, sus caracteristicas fisico-quimicas e influencia en el medio
ambiente. Sistemas de tratamiento para la minimizacidn del impacto ambiental. Normativa legal
sobre vertidos y emisiones, aplicable a los tratamientos superficiales, especiales y de impresién de
papel y cartén. Prevencién de riesgos en los tratamientos superficiales y especiales y en la
impresién de papel y cartén: Normativa sobre prevencién de riesgos que afecta al sector. Normas
de correcta fabricacién. Normas sanitarias y en relacién con productos alimentarios aplicables en
los productos de papel.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Taller de quimica industrial de 90 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la coordinacién y control de los
acabados de papel y cartdn, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.
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- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este médulo formativo.

2. Competencia pedagédgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Supervision de los equipos y de las operaciones auxiliares del proceso pastero-

papelero
Nivel: 3
Cddigo: MF1555 3

Asociado a la UC:  UC1555 3 - Supervisar los equipos y las operaciones auxiliares del proceso

pastero-papelero.

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1:

C2:

Identificar los cuidados y controles a realizar en los equipos e instalaciones
auxiliares del proceso pastero-papelero y relacionarlos con el buen estado de los
mismos.

CE1.1 Justificar la necesidad de la limpieza de los equipos e instalaciones auxiliares para su
mantenimiento en buen estado de conservacién.

CE1.2 Identificar el mantenimiento de primer nivel y las operaciones que conlleva asi como la
necesidad de su correcta ejecucion.

CE1.3 En un supuesto practico convenientemente caracterizado, identificar con un esquema de
un proceso pastero-papelero concreto, los puntos y lugares en los que se ha de realizar el
mantenimiento de primer nivel.

CE1.4 Sobre un esquema de proceso pastero-papelero, sefialar los puntos de inspeccidn a los
que se ha de prestar especial atencidon para que si estan en buenas condiciones se pueda
asegurar el buen funcionamiento de los equipos.

CE1.5 Definir como se ha de llevar a cabo el registro de datos sobre el estado de los equipos.
CE1.6 Definir a quien, cuando y como se han de comunicar al servicio de mantenimiento los
datos correspondientes al estado de los equipos.

Identificar la informacion a proporcionar al personal de mantenimiento sobre las
averias de los equipos, asi como los controles a realizar sobre el funcionamiento
de los mismos después de las reparaciones efectuadas.

CE2.1 Justificar la necesidad de comunicar al departamento de mantenimiento las averias
detectadas asi como la urgencia de su reparacién en funcién de su repercusiéon en la produccién
o calidad del producto.

CE2.2 Justificar la necesidad de colaborar con el departamento de mantenimiento en la
preparacion y planificacion de las paradas.

CE2.3 Sobre un supuesto practico convenientemente caracterizado, identificar las tareas a
realizar para preparar el area de reparaciéon y los equipos para que el departamento de
mantenimiento pueda realizar las reparaciones.

CE2.4 Sobre un supuesto practico convenientemente caracterizado, identificar las tareas a
realizar para la puesta en marcha de los equipos e instalaciones auxiliares después de una
reparacion.
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CE2.5 Justificar la necesidad de comprobar el funcionamiento correcto de los equipos e
instalaciones auxiliares después de una parada para reparacion y dar la conformidad a las
reparaciones realizadas.

Analizar las operaciones basicas de transporte y distribucién de materias sélidas,
liguidas y gaseosas.

CE3.1 Evidenciar la necesidad de disponer de instrucciones escritas sobre como realizar estas
operaciones de transporte y distribucion.

CE3.2 Establecer, a partir de la informacién ofrecida en una simulacién o esquema, las
operaciones de transporte y distribucién a realizar en base a un determinado programa de
produccion y de expedicion.

CE3.3 Describir los procedimientos para informar a los superiores de las situaciones imprevistas
en relacion con estas operaciones de transporte u distribucion.

CE3.4 Describir los procedimientos para informar al personal de mantenimiento sobre las
anomalias surgidas en estos equipos de transporte y distribucién.

Identificar las operaciones de generacién, transmision y consumo de energia
térmica.

CE4.1 Caracterizar las actividades previas a la puesta en marcha de las citadas unidades de
generacion o transmision de energia térmica.

CE4.2 Describir los mecanismos para sincronizar las operaciones de puesta en marcha de las
unidades de generacion o transmision de energia térmica con las de los equipos principales del
area correspondiente.

CEA4.3 Justificar la necesidad de mantener, las unidades de generacion o transmisién de energia
térmica, durante el tiempo de operacién, dentro de los limites establecidos para los parametros
principales especificados.

CE4.4 Describir las tareas a realizar en una supuesta parada de las unidades de generacion y
transmisidn de energia térmica asi como la necesidad o no de sincronizarla con la parada del
resto del proceso.

CEA4.5 Registrar las anomalias descritas en casos practicos de estudio de los equipos de
generacion y transmisiéon de energia térmica para programar las necesidades de
mantenimiento.

Identificar las operaciones de cogeneracién y manejo de calderas de vapor.

CES5.1 Identificar, entre varias que se presentan en casos practicos, las operaciones a realizar
para la correcta puesta en marcha de estos equipos, sincronizandolos con el resto de los
equipos principales o asegurandose de que no afectan al funcionamiento de los mismos.

CE5.2 Justificar la necesidad de que las calderas funcionen en las condiciones de presion y
temperatura requeridas para el proceso.

CES5.3 Identificar las operaciones requeridas para la parada de estos equipos, de acuerdo a la
secuencia establecida y sin introducir variaciones en el proceso de producciéon o
sincronizandolas con la parada de los equipos principales.

CE5.4 Justificar la necesidad de registrar las anomalias en el funcionamiento de estas
instalaciones auxiliares a fin de programar sus necesidades de mantenimiento.

Reconocer las operaciones de acondicionamiento de agua, vapor y aire u otros
gases necesarios para el proceso pastero-papelero.
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C7:

CEG6.1 Describir las operaciones a realizar para la correcta puesta en marcha de estos equipos,
sincronizdndolos con el resto de los equipos principales o asegurandose de que no afectan al
funcionamiento de los mismos.

CE6.2 Justificar la necesidad de que estos equipos de acondicionamiento proporcionen el agua,
vapor, aire u otros gases en unas condiciones de presion, temperatura, humedad, entre otras
adecuadas para el proceso pastero-papelero y dentro de unos limites.

CE6.3 Identificar en ejemplos extraidos de la realidad industrial, las acciones a ejecutar cuando
las condiciones citadas anteriormente se salen de los citados limites establecidos.

CE6.4 Describir la parada de los equipos de acondicionamiento de acuerdo a una determinada
secuencia sin introducir alteraciones en el proceso o sincronizandola con el resto de los equipos
principales.

Analizar las operaciones de depuracién y tratamiento de residuos del proceso
pastero-papelero.

CE7.1 Describir los puntos de generacion de residuos sélidos, liquidos y gaseosos en el proceso
pastero-papelero.

CE7.2 Caracterizar los residuos desde el punto de vista de sus propiedades fisicas, quimicas y
bioldgicas.

CE7.3 Detallar en un diagrama de bloques las operaciones de depuracion de residuos pastero-
papeleros, indicando la relacién con el conjunto de operaciones de produccion.

CE7.4 Planear las operaciones de depuracion y tratamiento de residuos de casos propuestos,
indicando objetivos y condiciones de realizacidn.

CE7.5 Describir los equipos y aparatos utilizados en la depuracion y tratamiento de residuos
pastero-papeleros, sus partes integrantes y los flujos que los recorren.

CE7.6 Recopilar las caracteristicas quimicas y fisicas de los productos resultantes de las
operaciones de depuracion y tratamiento de residuos pastero-papeleros y compararlas con los
limites marcados por la legislacién vigente.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C1 respecto al CE1.2; C2 respecto a los CE2.3 y CE2.4; C4 respecto al CE4.4; C5 respecto al CE5.3; C6
respecto a los CE6.1 y CE6.4.

Otras Capacidades:

Contenidos

1

Supervision de las instalaciones y equipos auxiliares en el proceso pastero-papelero

y de transformacion. Vision general

Descripcion de equipos de proceso y auxiliares. Diagramas de bloques y esquemas que relacionan
procesos y equipos auxiliares. Cuidado y mantenimiento de primer nivel de los equipos. Necesidad
de cooperacion. Mantenimiento- Produccién. Operaciones de mantenimiento de primer nivel en la
industria pastero-papelera y sus transformados. Puntos a inspeccionar para garantizar el buen
estado de los equipos de proceso y auxiliares. Registro de datos y comunicacién a servicio de
Mantenimiento. Métodos y procedimientos estandar. Controles a realizar después de las
reparaciones. Tareas y métodos de comprobacion, conformidad y notificaciéon. Andlisis de las
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principales causas de disfuncién en los equipos de distribucién, impulsién y regulacion del flujo en
el proceso pastero-papelero.

Supervision de las instalaciones relativas a fluidos y medio ambiente

Sistemas de transporte y distribucion de fluidos: Transporte de fluidos: tuberias, valvulas y
accesorios. Caracterizacién y normalizacion. Bombas: Tipos, caracteristicas y detalles constructivos.
Curvas caracteristicas y rendimiento. Transporte de sdlidos. Sistemas utilizados en industria
pastero-papelera. Realizacidn de esquemas de instalaciones de acondicionamiento, transporte y
distribucién de sodlidos, liquidos y gases en el proceso quimico. Sistemas de depuracion y
tratamiento de residuos del proceso pastero-papelero: Puntos de generacién de residuos sdlidos,
liguidos y gaseosos en el proceso. Propiedades fisicas y quimicas de los residuos. Operaciones de
depuracion de residuos pastero-papeleros. Equipos y aparatos utilizados en la depuracién vy
tratamiento de residuos pastero-papeleros, sus partes integrantes y flujos. Caracteristicas quimicas
de las operaciones de depuracidn y tratamiento de residuos pastero-papelero. Legislacion aplicable
a la industria pastero-papelera.

Supervision de las instalaciones térmicas

Operaciones de produccion y transferencia de energia térmica: Sistemas de produccion de energia
térmica, combustibles y otras fuentes de energia alternativa. Produccién de vapor de agua: Tipos
de vapor y utilizacién de los mismos, propiedades termodindmicas. Equipos de produccién de
energia térmica: Calderas de vapor y hornos. Operaciones de puesta en marcha, régimen normal y
parada de los equipos. Transmisidon de calor. Equipos de intercambio de calor. Refrigerantes y
condensadores. Aplicaciones de la transferencia de calor. Equipos de produccién de frio.
Diferenciacion de las principales técnicas y equipos de produccidon, de conservacion, de
distribucidn, de transmisién, de recuperacién y de utilizaciéon de la energia térmica en un proceso
quimico. Cogeneracion de energia en la industria pastero-papelera: Principios basicos de la
cogeneracion y aplicaciones practicas. Equipos utilizados. Descripcion y funcionamiento.
Operaciones de puesta en marcha, régimen normal y parada de los equipos. Principales esquemas y
disposiciones técnicas aplicables a la industria pastero-papelera. Acondicionamiento de agua, aire,
vapor y otros gases El agua: Su presencia e influencia en el proceso pastero-papelero.
Nomenclatura aplicada segln su procedencia y caracteristicas. Determinacién de la calidad del
agua. Tratamientos previos del agua para proceso y Equipos de depuracién y su funcionamiento.
Tratamiento del agua para calderas. Equipos y funcionamiento. Tratamientos del agua de vertido.
Equipos y funcionamiento. Aire y otros gases: Tratamiento, transporte y distribucién del aire para
diferentes usos. Compresores. Usos del aire comprimido. Aire himedo. Presencia en el proceso
guimico. Otros gases utilizados en industria pastero-papelera. Determinacién de la relacidn entre
las propiedades de los gases y sus usos y aplicaciones en el proceso pastero-papelero.

Regulaciéon y control de procesos en la industria pastero-papelera y de

transformados y en la de fabricacion de productos y articulos relacionados

Principios basicos de regulacidn y control. Control distribuido (computadores de proceso). Tipos de
acciones y sistemas de regulacion. Simbologia y terminologia. Nuevas tendencias en
instrumentacién y aplicacién de sistemas concretos. Analisis de los principios y sistemas basicos de
regulacién y control empleados en el proceso quimico. Transporte y distribucién de materias
sélidas, liquidas y gaseosas. Mecanica de fluidos y sus aplicaciones: Estatica de fluidos y sus
aplicaciones. Medida industrial de temperatura, presion, nivel y caudal. Andlisis de las propiedades
estaticas y dindmicas de fluidos, interpretando las leyes y principios por las que se rigen. Dindmica
de fluidos y sus aplicaciones. Regimenes de circulacién. Teorema de Bernouilli aplicado a
movimiento de fluidos.
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Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Laboratorio de analisis de 45 m?

Taller de quimica industrial de 90 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

45 de 63

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la supervisiéon de los equipos y de las
operaciones auxiliares del proceso pastero-papelero, que se acreditard mediante una de las formas

siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de

superior nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con

este modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Coordinacién y control del proceso de fabricacidon de pastas papeleras

Nivel:

3

Cddigo: MF1552 3
Asociado a la UC:  UC1552_3 - Coordinar y controlar el proceso de fabricacion de pastas papeleras.

Duracion (horas): 120
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Relacionar la clasificacidn de las pastas papeleras con las técnicas de produccién
y sus aplicaciones.

CE1.1 Explicar las caracteristicas de las pastas papeleras en funcion del origen de las materias
primas (especies madereras: coniferas, frondosas y no maderera: algoddn, ramio, abac3, sisal,
yute, lino, entre otras).

CE1.2 Clasificar las pastas papeleras segun el procedimiento de fabricacion: quimica (al
bisulfito, al sulfato o Kraft), mecdanica (de piedra, de refinos, termomecdnica, semiquimica, entre
otras).

CE1.3 Caracterizar los distintos tipos de pastas papeleras mas utilizadas y las caracteristicas que
cada una de ellas confiere a los papeles y cartones fabricados con ellas.

CE1.4 Diferenciar las caracteristicas de una pasta previamente secada y otra no secada.

Categorizar y explicar las técnicas utilizadas en las operaciones de preparacion de
materias primas y auxiliares para el proceso de fabricacion de pastas papeleras.
CE2.1 Explicar los procesos basicos de produccidon de pastas papeleras de la linea de fibras
(recepcion de madera, descortezado, desfibrado, troceado, cribado, coccién, eliminaciéon de
nudos, lavado, blanqueo, depuracién, secado, cortado, embalado, alambrado, entre otros) y de
la linea de recuperacion de productos quimicos en la fabricacién de pastas quimicas
(evaporacion o concentracién de lejias negras, combustion de lejias negras, caustificacion,
calcinacion en horno de cal, entre otras).

CE2.2 Identificar los procesos auxiliares: captacién, bombeo y tratamiento del agua para el
proceso, tratamiento de las aguas para calderas y otros usos especiales, produccién de vapor,
cogeneracion de energia eléctrica, preparacion de didxido de cloro gas, disolucion-
almacenamiento-dosificacion y mezcla del didxido de cloro, recepcién-almacenamiento-
preparacion y dosificacion de productos quimicos (sosa caustica, sulfato sédico, agua oxigenada,
clorato sédico, hidrosulfito sédico, coagulantes, floculantes, entre otros), compresion de aire,
recuperacion de calor en coccion (vapor soplado), separacién de gases no condensables en
coccion y evaporacion y combustion de los mismos, entre otros.

CE2.3 Tratar los vertidos (cribado, homogeneizacidn, control de temperatura y pH, decantacién
primaria, tratamientos bioldgicos aerdbicos y anaerdbicos, decantacion secundaria,
decoloracién del vertido, entre otros).

CE2.4 Establecer un diagrama detallado del proceso con los diferentes procesos basicos y
auxiliares del mismo y su cronologia incluyendo circuitos de agua, de aguas coladas, vapor,
entre otros.
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CE2.5 Relacionar los distintos procesos basicos con la transformacidon que la materia prima
experimenta en cada uno de ellos (disolucion de los componentes no celuldsicos en los
productos quimicos usados en la coccién, eliminacion de grupos croméforos en el blanqueo,
entre otros) asi como la forma de medir el avance en cada uno de ellos (indice Kappa, pérdidas
de lavado, grado de blancura, entre otros).

CE2.6 Relacionar los procesos auxiliares con los procesos basicos o principales, el uso de los
mismos en las distintas partes de los citados procesos y su funcidon en cada caso asi como la
forma de control de los mismos (temperatura, presion, caudal de vapor, concentracién de la
disolucién de didxido de cloro, generacién de energia eléctrica, pH, DBO5, DQO, entre otros).
CE2.7 Identificar las variables que afectan a cada uno de los procesos basicos y auxiliares asi
como la informacién del proceso que hace posible su realizacién normalizada como:
composicion de madera, tamafio y espesor de astillas, concentracién de dlcali, hidromddulo,
indice de sulfidez, factor H, alcali residual, cloro residual, indice Kappa, entre otras.

CE2.8 Identificar los campos de aplicacion (tipos de papeles o cartones, entre otros) de cada
una de las pastas papeleras producidas asi como las caracteristicas que aportan a cada uno de
los papeles con ellas fabricados.

Poner a punto y controlar una instalacién tipo de fabricaciéon de pastas
mecanicas, quimicas y semiquimicas, determinando las variables y parametros de
control de cada proceso basico.

CE3.1 Justificar, usando un diagrama de flujo, los procesos basicos de la fabricacién de los
diferentes tipos de pastas papeleras, explicando los fundamentos y las variables asociadas a
cada uno de ellos.

CE3.2 Justificar, usando diagramas de flujo, los procesos auxiliares para la fabricacién de los
distintos tipos de pastas papeleras, explicando los fundamentos y variables asociadas a cada
uno de ellos.

CE3.3 Clasificar toda la documentacion asociada a la fabricacion de un pedido de pastas
papeleras, su interpretacion y su cumplimentacion.

CE3.4 Caracterizar las propiedades y otros requisitos que deben reunir las pastas papeleras y
que deben tenerse en cuenta para su logro durante la fabricacion de las mismas.

CE3.5 Caracterizar el funcionamiento, detalles constructivos y la practica de operacién e
intervencién de los distintos equipos empleados en la fabricacion de las pastas papeleras.

CE3.6 A partir de un supuesto de fabricacidn, suficientemente caracterizado, donde se facilite
un pedido y su correspondiente documentacion:

- Interpretar la informacion.

- Definir caracteristicas y funcionalidad de las materias primas (tipo de madera o especie
no maderera, tipo de proceso, composicion, entre otras).

- Poner a punto una instalacion mediante el ajuste de las variables de fabricacién, equipos
de medida, sistemas de control, y otros.

Especificar las técnicas y procedimientos operativos utilizados en la fabricacién
de pastas papeleras, asi como los rendimientos y calculos correspondientes.
CE4.1 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, de un pedido y de un
determinado disefio de proceso para la fabricacidon de pastas papeleras, elaborar los procesos
basicos a utilizar y el tiempo asociado a cada uno de ellos.

CEA4.2 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado: interpretar los diagramas de flujo
de un proceso de fabricacién de pastas papeleras.
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CE4.3 Explicar los métodos de trabajo en las instalaciones de fabricacién de pastas papeleras,
para lograr la calidad requerida.

CE4.4 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, calcular la cantidad tedrica, tanto
de materias primas como de materias auxiliares, necesarias para la elaboracion de un pedido de
pasta, teniendo en cuenta los rendimientos habituales de cada uno de los procesos basicos.
CEA4.5 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, efectuar los balances de materia
y energia que permitan justificar la cantidad de energia, tanto térmica como eléctrica,
necesarias.

C5:  Analizar los procesos de recuperacion de productos y energia y de tratamiento de
vertidos en la fabricacién de pastas, valorando su influencia en el medio
ambiente.

CE5.1 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, explicar los procesos basicos de la
linea de recuperacion de productos quimicos y energia en la fabricacién de pastas quimicas
(evaporacion o concentracién de lejias negras, combustidon de lejias negras, caustificacion,
calcinacion en horno de cal, entre otras).

CE5.2 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, identificar los puntos de efluentes
aéreos y liquidos de las fabricas de pastas mecanicas, quimicas y semiquimicas, caracterizando
su composicidn e impacto ambiental.

CE5.3 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, identificar los procesos fisicos y
quimicos a que deben someterse los efluentes en los circuitos primarios y secundarios, y
analizar los parametros a medir y variables a controlar en la recuperaciéon de productos y en la
depuracion.

CE5.4 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, describir las partes, flujos y
funcionamiento de los recuperadores de fibras por filtracién, decantacién o flotacién, indicando
sus aplicaciones y problemas de uso.

CE5.5 Clasificar las caracteristicas y actividad de los productos quimicos utilizados en el
tratamiento de residuos de la fabricacién de pastas papeleras y sus condiciones especificas de
utilizacion.

CE5.6 Interpretar las normas sobre cantidades de vertidos liquidos y en las emisiones gaseosas
y valorar ejemplos de datos de vertidos frente a los limites permitidos por la legislacién vigente.
CE5.7 Calcular la cantidad de lodos, rechazos y otros residuos sélidos que se producen en la
fabricacion de pastas a partir de madera u otras materias primas fibrosas, segun los equipos de
tratamiento utilizados para una produccién dada y valorarlas en funcidon de los limites
establecidos.

CE5.8 Proponer alternativas de depuracién ante situaciones imprevistas y aplicar las medidas
de proteccién del entorno propio y ambiental adecuadas.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
C3 respecto a CE3.5 y CE3.6; C4 respecto a CE4.4, CE4.5 y C5 respecto a los CE5.7 y CE5S.8.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar una actitud positiva y profesional ante los cambios y nuevas situaciones.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar correctamente las instrucciones de trabajo.
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Contenidos

1

Organizacion del parque de madera y materias primas fibrosas y auxiliares en la
fabricacion de pastas papeleras

Caracteristicas especificas de las materias primas y auxiliares utilizadas en la fabricacion de pastas:
Materias primas madereras. Materias primas no madereras (algoddn, lino, abac3, sisal, ramio, entre
otras). Caracteristicas especificas y morfologia de las fibras. Calidades y defectos de la madera y
otras materias fibrosas que influyen en la fabricacién de pastas. Procesos basicos de la produccion
de pastas: Principios fisicoquimicos de las diferentes operaciones bdsicas: coccidén, desfibrado,
lavado, depuracion, blanqueo, entre otras. Caracteristicas que las diferentes pastas aportan al
papel o cartén.<BR>Supervision de las madquinas, equipos e instalaciones para la recepcion,
almacenamiento y preparacidon de materias primas en la fabricacidon de pastas papeleras: Sistemas
de recepcion y medicion de caracteristicas de calidad in situ; equipos industriales utilizados en los
diferentes procesos basicos de recepcion, almacenamiento y preparacién de materias primas
madereras y no madereras para la produccion de pastas mecdnicas, quimicas y semiquimicas.
Equipos piloto o de laboratorio para reproducir los procesos industriales. Elementos constructivos y
detalles de funcionamiento de los equipos utilizados: - Descarga, apilado y transporte de madera. -
Descortezado. - Caldera de cortezas. Astilladora. -Cribado o seleccion de las astillas.- Reastillado de
los rechazos del cribado. - Maquinaria para preparacion previa de materias primas no fibrosas y
productos quimicos utilizados en fabricacién de pastas.

Organizacion de la fabricacion de pastas mecanicas papeleras

Fases del proceso de fabricacidon de pastas mecdnicas y similares: Descripcién de las operaciones.
Diagramas de flujo y simbologia empleada. Desfibrado con muela o en desfibradores de discos, en
caliente, con vapor u otros, funcionamiento de equipos y operaciones realizadas. Sistemas de
depuracion grosera y fina: - Lavado (filtros de vacio, filtros a presidn, difusores, prensas de lavado,
entre otros). - Aclarado de las pastas mecanicas. Tipos de aclarado. Principales reacciones de
aclarado, condiciones de las mismas. Equipos de aclarado. Torres de flujo ascendente y
descendente. - Espesado. Espesadores a baja consistencia, espesadores de tornillo para altas
concentraciones, entre otros. - Secapastas, prensapastas, secadores "flash", prensas para pasta en
copos. - Cortadora, alambradora o flejadora de fardos individuales, prensa de fardos, unitizadora,
alambradora o flejadora de paquetes de fardos unitizados, entre otros.

Organizacion de la fabricacion de pastas papeleras quimicas y semiquimicas

Fases del proceso de fabricacidon y validacion de la pasta quimica o semiquimica obtenida.
Descripcion de las operaciones. Diagramas de flujo. Tecnologia aplicada. Variables y parametros de
proceso. Coccién. Tipos de coccidn en continuo y discontinuo. Condiciones de lejiado y parametros
a controlar. Su influencia en la calidad obtenida. Representacion mediante curvas de coccion.
Descripcion de equipos. Balances de materia y energia en el proceso de pasteado y en la
recuperacion de lejias. Lavado de pastas. Parametros utilizados. Depuracion de las pastas
(separacion y reciclado de nudos, depuracion fina de agujeros o ranuras, depuracién cicldnica,
entre otras). Blanqueo de las pastas quimicas y semiquimicas. Agentes de blanqueo y sus
caracteristicas. Reacciones quimicas relacionadas. Pardmetros de blanqueo. Sistemas de secado de
pastas (prensapastas, secapastas, secado tradicional con secadores, secador de aire, secado flash,
entre otros). Sistemas de corte, prensado, embalado y alambrado de pastas. Pastas como
productos: Caracteristicas que aportan al papel o cartdon. Normas de correcta fabricacién.

Recuperacion de lejias y subproductos y el tratamiento de sus vertidos
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Organizacion de la recuperacion y tratamientos de lejias al sulfato y lejias semiquimicas: Tipos de
lejias a recuperar. Caracteristicas. Evaporacion y concentraciéon de licor negro. Combustion en
caldera de recuperaciéon. Descripcién de los equipos implicados y de las condiciones de
funcionamiento. Aprovechamiento energético. Disolucidn del salino. Caustificacién y hornos de cal.
Reacciones quimicas de la recuperacién de lejias. Variables a medir y controlar. Tipos y puntos de
produccion de residuos sélidos, emisiones gaseosas y vertidos liquidos en la fabricacién de pastas
mecanicas, quimicas y semiquimicas y recuperacién de lejias y sus caracteristicas fisicoquimicas.
Influencia de estas caracteristicas en el medio ambiente. Sistemas para la recogida de vertidos,
sistemas de medicidn en continuo del vertido (caudal, sélidos en suspension, DBO5, DQO, color,
toxicidad, entre otros). Tratamientos para la minimizacion de los vertidos y sistemas de tratamiento
de los mismos (primario de decantacién o flotacion, secundario o bioldgico aerdbico o anaerdbico,
terciario de decoloracion u otros).

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Taller de quimica industrial de 90 m?

Laboratorio de produccidn y ensayo de pastas de 45m?

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la coordinacidn y control del proceso de
fabricacion de pastas papeleras, que se acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este mddulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 5
Normas de seguridad y ambientales del proceso quimico.

Nivel:

3

Cddigo: MF0579_3
Asociado a la UC:  UC0579_3 - Supervisar el adecuado cumplimiento de las normas de sequridad y

ambientales del proceso quimico

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Caracterizar los riesgos asociados a la actividad industrial.

CE1.1 Clasificar los procesos industriales desde la perspectiva de la seguridad, identificando los
tipos de riesgos asociados.

CE1.2 Analizar las medidas de seguridad en el trabajo y de higiene industrial.

CE1.3 Identificar los riesgos asociados a los distintos puestos de trabajo, determinando aquellos
gue 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.

CEL.5 Identificar las medidas de seguridad en operaciones rutinarias con escaleras, carretillas,
cargas y descargas y equipos moviles.

CE1.6 Definir las condiciones del ambiente de trabajo y las normas de seguridad asociada al
mismo.

CE1.7 Describir las medidas de proteccion individual y colectiva que son propias de la actividad
industrial.

Evaluar los riesgos propios de las plantas quimicas y de produccion y distribucién
de energia y servicios auxiliares.

CE2.1 Definir los principales riesgos asociados a las plantas quimicas (incendio, explosion, nubes
toxicas y otros).

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 proteccién empleados
para su prevencion.

CE2.4 Efectuar un esquema de las principales sefializaciones de seguridad de la industria
quimica.

CE2.5 Identificar los riesgos propios de los equipos, mdaquinas e instalaciones de la industria
quimica, especialmente de los que trabajan a presion.

CE2.6 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.
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Identificar los sistemas, dispositivos y medidas de seguridad y prevencion de las
instalaciones quimicas y de produccion y distribucién 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 extincidn, los equipos e instalaciones de extincién y
sus aplicaciones especificas.

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

Establecer los medios necesarios para la observacion de las medidas de

proteccion del ambiente.

CEA4.1 Caracterizar las principales medidas sobre contaminantes y su monitorizacion.

CEA4.2 Justificar la disposicion y aplicacion de los dispositivos de deteccion y medida de
contaminantes.

CEA4.3 Clasificar los contaminantes ambientales por su naturaleza, composicién y efectos.

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

CEA4.5 Describir los parametros de posible impacto ambiental y la prevencién del mismo.

Interpretar y aplicar los planes de emergencia en las situaciones donde se

requiera.

CE5.1 Interpretar los planes de emergencia aplicAndolos correctamente en las practicas,
simulacros y emergencias.

CE5.2 Describir los planes de emergencia medioambiental aplicindolos 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 oportunas.

CE5.4 Identificar las acciones a realizar y coordinar frente a los derrames o emisiones que se
produzcan.

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

CE5.6 Analizar las exigencias legales y normativas asociadas a los casos de emergencia.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C1 respecto al CE1.2 y CE1.3; C2 respecto al CE2.5; C3 respecto al CE3.1; C4 respecto al CE4.2; C5
respecto al CE5.1y CE5.2.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Demostrar un buen hacer profesional.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
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Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Contenidos

1 Seguridady prevencion de riesgos en plantas quimicas
Medidas y medios de proteccién. Normas de correcta fabricacion. Normativa espafiola sobre
prevencion de riesgos ambientales. Los riesgos laborales (accidente de trabajo; enfermedad
laboral). Prevencidon de riesgos (seguridad en el trabajo, higiene industrial). Tipos de riesgos
(mecanicos, quimicos, eléctricos, bioldgicos, otros).ldentificacién 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, catalogacién e investigacién de accidentes.
<BR>Seguridad en operaciones (escaleras, herramientas, cargas, equipos moviles, carretillas
elevadoras, otras). Investigacion de accidentes. Arbol de causas.

2 Riesgos en plantas quimicas y auxiliares

Principales riesgos en plantas quimicas (incendio y explosidn, riesgo quimico, nubes todxicas,
ambiente de trabajo). Riesgos de los productos quimicos (acidos, bases, disolventes, productos
inflamables, explosivos, metales pesados, contaminantes). Incompatibilidades en almacenamiento,
manejo y envasado; precauciones contra corrosién, contaminacién y derrames. Limites de
toxicidad, inflamabilidad y otras. Formas de intoxicacion: Ingestidn, cutanea, ocular, gases y
respiracién, sensibilizacién. Ficha de seguridad de materiales. Reactividad quimica y tabla de inter-
reactividad. <BR>Nubes todxicas (Dispersion, persistencia, actuacion colectiva, medidas de
protecciéon). Ambiente de trabajo (grado de exposicidn, limites, proteccién, medida vy
monitorizacion).

3 Riesgos de incendios en planta quimica

Tetraedro del fuego; mecanismos de extincidon; clasificacion de los fuegos; efectos del fuego
(explosion).<BR>Agentes extintores: gases (anhidrido carbdnico (CO2), nitrégeno (N2),
hidrocarburos halogenados); liquidos (agua, espumas); solidos (bicarbonato sédico y potasico,
fosfato amodnico). Equipos e instalaciones de extincidon: Instalaciones fijas (agua, CO2, Alén,
espuma), equipos moviles (mangueras, lanzas, monitores portatiles, formadores de cortina,
extintores). Técnicas de extincidn: organizacién, coordinacién y direccién de equipos en la lucha
contra incendios.

4  Proteccion personal y de las instalaciones en planta quimica
Equipos de proteccidn individual (tipos y clases de proteccion individual). Ergonomia (posturas en
trabajo administrativo, izado de cargas y otros). Detectores de gases y otras instalaciones fijas de
deteccién. Vdlvulas de seguridad, sistemas de alivio y antorchas. Sensores y sistemas de alarma.
Prevencion de fugas y derrames. Planificacidn de trabajos.

5 Primeros auxilios en industria quimica
Quemaduras; contusiones; heridas; hemorragias; fracturas; asfixia y respiracién artificial;
intoxicacion; accidentes eléctricos; masaje cardiaco (a corazon cerrado); traslado de accidentados.

6 Legislacion en seguridad en planta quimica
Directiva de substancias peligrosas. Directiva de accidentes mayores (Seveso Il). Directiva de
biocidas y plaguicidas. Etiqueta de substancias y preparados; Pictogramas de peligrosidad; frases de
riesgo; frases de precaucion. Cédigos de colores, numeracion de tuberias y anagramas.
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Contaminacién ambiental en industria quimica

Particulas en el aire. Gases contaminantes (emisién y escapes). Contaminantes en agua (orgdnicos,
inorganicos, metales, calentamiento). Residuos sélidos (tipos de residuos, tipos de tratamientos).
<BR>Medidas y monitorizacion de contaminantes (COV, DBO, DQO, soélidos en suspension,
opacidad, otros).

~N

8 Legislacion y gestion ambiental en planta quimica
Aspectos bdsicos de la gestién ambiental. Produccion y desarrollo sostenible; evaluacién del
impacto ambiental. Certificados y auditorias ambientales: I1ISO 14000, IPPC (Reglamento de
Prevencién y Control Integrado de la Contaminacién), Directiva de residuos; Directiva de envases y
residuos de envases).

9 Actuacion ante emergencias en planta quimica
Categorias de accidentes, criterios de activacién de planes de emergencia. Informacién en caso de
emergencia: Exigencia legales y normativas. Organizacién en el plan de emergencia interior;
estructura del plan de emergencia exterior; planes de ayuda mutua. Planes de emergencia por
contaminacién ambiental. Simulacros y entrenamiento para casos de emergencia.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de quimica industrial de 90 m?
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con seguridad y ambiente que se
acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Ingeniero Técnico y de otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas
con este moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 6
Organizacion de la produccion del proceso pastero-papelero

Nivel:

3

Cddigo: MF1551 3
Asociado a la UC:  UC1551_3 - Organizar la produccion del proceso pastero-papelero.

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Relacionar los procesos basicos y auxiliares del proceso pastero-papelero, y con
la informacién del proceso que posibilite la realizacién normalizada de las

operaciones.

CE1.1 Identificar los procesos basicos de produccion de pastas, papel o cartédn, y sus acabados.
CE1.2 Identificar los procesos auxiliares como: captacién, bombeo y tratamiento del agua para
el proceso, tratamiento de las aguas para calderas y otros usos especiales, produccién de vapor,
cogeneracion de energia eléctrica, recepcién-almacenamiento-preparacion y dosificacion de
productos quimicos, tratamiento de los vertidos, recuperacion de calor, recuperacién de
productos quimicos, separacion de gases no condensables y combustion de los mismos, entre
otros.

CE1.3 Establecer un diagrama detallado del proceso con los diferentes procesos basicos y
auxiliares del mismo y su cronologia incluyendo circuitos de agua, de aguas coladas, vapor,
entre otros.

CE1.4 Relacionar los distintos procesos basicos con la transformacion que la materia prima
experimenta en cada uno de ellos disolucién de los componentes no celulésicos en los
productos quimicos usados en la coccién en el proceso de fabricacidn de pastas quimicas, union
entre las fibras para formar una hoja en el de fabricacidon de papel, entre otros-, asi como la
forma de medir el avance en cada uno de ellos -indice Kappa, sequedad de la hoja de papel,
entre otros-.

CE1.5 Relacionar los procesos auxiliares con los procesos basicos o principales, el uso de los
mismos en las distintas fases de los citados procesos, y su funcién en cada caso, asi como la
forma de control de los mismos -temperatura, presién, caudal de vapor, generacion de energia
eléctrica, pH, DBO5, DQO, entre otros-.

CE1.6 Identificar las variables que afectan a cada uno de los procesos basicos y auxiliares asi
como la informacién de proceso que hace posible su realizacion normalizada como: la
composicion de la madera, la concentracién de alcali, el hidromédulo, el indice de sulfidez, el
factor H, entre otras, observadas en los siguientes procesos:

- En la fabricacidn de pasta quimica: para la composicién de pastas, grado de refino,
encolado, para el tipo de papel, entre otras.

- En la fabricacién de papel: tipo de onda, calidad y composicién del estucado, grado de
lisura, para la transformacion del papel, entre otras.

CE1.7 Identificar los campos de aplicacion de cada uno de los productos pastero-papeleros -
pasta, papel cartén y transformados, fabricacién de productos y articulos- producidos, asi como,
las caracteristicas que aportan a cada uno de los productos finales con ellos fabricados.
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Analizar la planificacidn y control de la produccién del proceso pastero- papelero,
utilizando programas informaticos especificos aplicables al tratamiento de datos
y gestion del proceso.

CE2.1 Identificar los procesos basicos de produccion de pastas, papel o cartédn, y sus acabados.
CE2.2 Describir la forma de organizacion idénea a cada tipo de proceso -pasta quimica, pasta
mecdnica, papel, transformados, fabricacion de productos y articulos, entre otros- y las
caracteristicas de transporte del producto -tuberia, fardos secos, fardos humedos, copos, papel
o cartdn en bobinas, en resmas, cuadernos en cajas, entre otras-.

CE2.3 Definir los documentos necesarios para el lanzamiento y control de la produccion y
aplicar programas informdticos para las citadas operaciones, los calculos necesarios y el registro
de los datos.

CE2.4 Explicar los contenidos de la guia o manual de fabricaciéon de cada tipo de productos,
registros a realizar para su control y repetibilidad futura, entre otros.

CE2.5 En un supuesto practico de fabricacion de un pedido, debidamente caracterizado,
identificar los equipos y procesos que intervienen, realizar cdlculos de consumos de materias
primas, auxiliares, energia, aditivos, entre otros evaluando rendimientos y costes.

CE2.6 Relacionar la identificacion y codificacién del producto final -fardos, bobinas, palets,
cajas, entre otros-, asi como los datos del proceso con la trazabilidad de los lotes producidos.

Relacionar la estructura organizativa y funcional de la industria pastero-papelera,
con los sistemas de gestion de calidad utilizados en este tipo de procesos.

CE3.1 Explicar las areas funcionales de una industria de fabricacién de productos papeleros -
pasta, papel, carton, transformados fabricacidon de productos y articulos, entre otros-, asi como
el personal asociado a las mismas.

CE3.2 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y funcionales
internas del area de produccién.

CE3.3 Explicar mediante diagramas y organigramas las relaciones organizativas y funcionales
externas del area de produccion.

CE3.4 Describir el flujo de informacion interna y externa relativa a la planificacion de la
produccidn, control de la produccion y de la calidad.

CE3.5 Definir la estructura laboral y las estrategias de formacidén asociadas a nuevos ingresos o
cambios de puesto de trabajo, dentro de la industria de la produccién de productos pastero-
papeleros.

CE3.6 Explicar los mecanismos de relacién 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 coordinacién global del proceso.

Explicar y aplicar criterios para supervisar y organizar las actividades de un grupo
de trabajo en el drea de produccién pastero-papelera.

CE4.1 Describir la organizaciéon del trabajo diario de un area de produccién pastero-papelera en
funcién de la planificacion de la produccidon para ese dia.

CE4.2 Justificar la realizacién previa de un plan de trabajo diario como algo basico y necesario
para evitar pérdidas de tiempo y minimizar errores.

CEA4.3 Definir los factores que potencian el desarrollo personal y la mejora del rendimiento
propio.

CE4.4 Identificar posturas pro-activas y reactivas en el equipo de trabajo.
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CEA4.5 |dentificar las técnicas de didlogo positivo como generadoras de soluciones alternativas y
de mejora del clima laboral.

CEA4.6 Describir las técnicas de supervisidon de las tareas individuales asignadas.

CEA4.7 Evaluar el comportamiento humano como medida de prevencién de conflictos vy
determinar las técnicas de solucidn de los mismos.

CEA4.8 Explicar las diferentes técnicas de actuacion cuando la otra parte no quiere llegar a
acuerdos.

C5: Interpretar el concepto de calidad total concretando en forma de instrucciones
escritas los procedimientos a seguir.
CE5.1 Justificar la gestion de la calidad como una parte integrante de la produccidn, situandola
en el lugar del proceso que le corresponde y determinando la importancia que tiene.
CE5.2 Definir y explicar los conceptos de calidad y calidad total describiendo sus caracteristicas.
CE5.3 Explicar el término de auditoria, relacionandolo con la evaluacidon de la calidad e
identificando la documentacidn usada para su desarrollo.
CE5.4 Relacionar las normas de calidad con la necesidad de realizar un trabajo bien hecho.
CE5.5 Explicar los conceptos de manual de calidad, cémo se utiliza y la necesidad de su
existencia.
CE5.6 Describir las normas de correcta fabricacion y su aplicacién en la organizacién vy
planificacién de los procesos de produccion.
CE5.7 Relacionar las normas de correcta fabricacién con los sistemas de calidad aplicados en la
fabricacion de pastas papeleras.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
C2 respecto a CE2.5 y CE2.6; C5 respecto a CES.6.

Otras Capacidades:

Contenidos

1 - Estructura de la empresa y recursos humanos en las industrias de proceso pastero-

papelero

Estructura organizacional y funcional de la industria de procesos: La empresa: estructura y
funciones. Relaciones funcionales del departamento de produccidn. Estructura organizativa y
funcional de la industria pastero-papelera: Funciones; Relaciones funcionales de los departamentos
de produccién de pasta, papel y articulos. Gestion de recursos materiales y humanos: Motivacion y
relaciones humanas; Mandos intermedios; Métodos de elaboracién y clasificacion de informes;
Métodos de programacion de trabajo; Optimizacién de procesos; Liderazgo y preparacién de
reuniones.

2 - Organizacion de procesos productivos en las industrias de proceso pastero-
papelero
Principios de organizacion: Tipos de procesos; Productividad y rendimiento de los distintos
procesos; Técnicas de fabricacidn de los mismos: fases, operaciones basicas, operaciones auxiliares;
Programacion de una produccidn por lotes y continua; El lanzamiento; Control del progreso de



ERpm Mo UNION EUROPEA o
WEEE NHACTHAL Fondo Social Europeo Pagina: 58 de 63
HEEN| 0E A5 CUALIRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

produccion; Estructuras en planta de instalaciones y equipos; Organizacidon de los procesos de
obtencidon de productos pastero-papeleros: Normas de correcta fabricacién en la industria de
fabricacion de productos pastero-papeleros, especificacion de materias primas, composiciones
estandar, instrucciones de acondicionamiento, protocolos de produccién por lotes, procedimientos
normalizados de operacién. Sistemas y métodos de trabajo: Estudio y organizacién del trabajo;
Métodos de trabajo; La mejora de métodos; Elaboracién de Hojas de instrucciones para la
produccidn; Elaboracion de guias. Gestion de la calidad: Conceptos generales; Aspectos econdmicos
de la calidad; Sistemas de aseguramiento de la calidad;&nbsp; Normas. Calidad y mejora continua.
Estandares ISO, EFQM y otros.

3 - Gestidon de la documentacién y aplicaciones informaticas en las industrias de

proceso pastero-papelero

Documentacién: Elaboracion e interpretacion de guias de produccion. Métodos de clasificacion y
codificacion de documentos. Actualizacién, renovaciéon y eliminacion de documentacion.
Transmision, trazabilidad y custodia de la informacidn. Aplicaciones informaticas: Organizacién de
la informacién. Uso de programas de proceso de textos, hojas de calculo y tratamiento estadistico
de datos. Aplicacion de bases de datos. Nociones de control de procesos por ordenador.
Herramientas.&nbsp; Informatica: Principios y programas basicos. Aplicaciones informaticas.
Programas de control de procesos y de control de la produccion. Simuladores del proceso de
produccion de pastas, papel, carton y sus acabados.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Aula de informética de 45 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion de la produccién del
proceso pastero-papelero, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este mddulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 7
Garantia de la calidad en la obtencion de pastas, en la fabricacion de papel y
carton, y en sus acabados

Nivel:

3

Cddigo: MF1556 3

Asociado a la UC:  UC1556_3 - Garantizar la calidad en la obtencion de pastas, en la fabricacion de

papel y carton, y en sus acabados.

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacidn

C1:

C2:

Analizar la aplicacién del sistema de control de calidad a los procesos de

obtencidn de pastas, papel o cartdn, y sus acabados.

CE1.1 Describir la funciéon de la gestidon de calidad identificando sus elementos y la relacidn con
los objetivos de la empresa y la productividad.

CE1.2 A partir de un supuesto suficientemente caracterizado, identificar la influencia de los
parametros de calidad en la obtencién de los distintos productos finales con la calidad
requerida.

CE1.3 Identificar la influencia de los parametros de calidad en la fabricacidn de pasta, papel o
cartén y de productos de papel o cartén.

CE1.4 Identificar la metodologia y técnicas del control de calidad de la industria de fabricacion
de pasta, papel o cartén plano y de productos y articulos de papel o cartdn, y de sus acabados.
CEL.5 Interpretar las Normas UNE, EN, ISO, TAPPI y otros métodos de ensayo, asi como ensayos
propios de algunas empresas, no normalizados.

CE1.6 Elegir, en un caso practico, de entre varias opciones, las responsabilidades y tareas
propias de las distintas figuras profesionales que en la fabricacién de pasta, papel o cartdon y sus
acabados.

CE1.7 Adaptar un programa de control de calidad aplicable al proceso pastero-papelero:

- Justificar el control de calidad como una parte integrante de la gestién de la calidad,
situdandolo en el lugar del proceso que le corresponda y determinando la importancia que tiene.
- Identificar las materias primas y auxiliares que intervienen en un proceso pastero-
papelero obteniendo fichas de especificaciones de calidad y los sistemas de comprobacidn de
calidad para cada una de ellas.

- Caracterizar los métodos de determinacidon de los parametros representativos de la
calidad de pastas celuldsicas, papel o cartén y sus acabados.

- Relacionar, en un supuesto practico, debidamente caracterizado, los datos recogidos del
proceso con las caracteristicas finales de la pasta, papel o cartén y de productos o sus acabados,
comparando dichos valores con las consignas establecidas y explicar cémo se procede a su
registro.

Relacionar la correcta fabricacidon de una pasta, papel o cartdn, y sus acabados
con las operaciones de toma de muestras de las materias primas y auxiliares, de
los productos intermedios y de los finales en la fabrica correspondiente.
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CE2.1 Distinguir los principales métodos utilizados para el muestreo manual o automatico de
materias primas y auxiliares, de pasta, papel o cartén, y de sus acabados en el proceso de
fabricacion.

CE2.2 |dentificar los equipos e instrumentos para la toma de muestras segun el lugar y estado
de las materias primas y auxiliares, de la pasta, papel o cartén y de de sus acabados.

CE2.3 Efectuar el procedimiento de toma de muestra, introduciéndola en el envase adecuado,
etiquetandola y conservandola en las condiciones requeridas en funcién de los ensayos o
analisis a realizar en las mismas.

CE2.4 Establecer la frecuencia y numero de muestras, asi como las condiciones especificadas en
un procedimiento de toma de muestras, que se incorpora al de fabricacién.

CE2.5 A partir de un diagrama de flujo, identificar los puntos de toma de muestra y determinar
los ensayos y andlisis que deben ser realizados.

CE2.6 Caracterizar los limites de rechazo y conformidad para cada supuesto de calidad vy
condiciones de fabricacién de pasta, papel o cartén y de sus acabados.

Controlar la calidad en proceso de la fabricacidon de pasta, papel o cartén y de sus
acabados valorando los resultados de los ensayos y analisis.

CE3.1 Identificar los principales parametros que definen la calidad de la pasta, papel o cartdn, y
de los productos y articulos de papel o cartén en funcién del uso a que se destinan.

CE3.2 Identificar las normas o métodos de ensayo para cada uno de los citados parametros asi
como las condiciones de acondicionamiento en humedad y temperatura para el laboratorio de
ensayos.

CE3.3 Efectuar a pie de proceso, con la ayuda de aparatos de ensayos fisicos y manipulando
correctamente las muestras los ensayos o analisis correspondientes.

CE3.4 Interpretar los resultados de los ensayos y reconocer los limites de aceptacion o rechazo.

CE3.5 Comparar los resultados anteriores con las especificaciones establecidas para el tipo de
pasta, papel o cartén y de sus acabados de que se trate o con lo solicitado por el cliente.

CE3.6 Representar en distintos graficos de control los valores obtenidos, sefialando la tendencia
y marcha del proceso y anticipandose a posibles desviaciones.

Determinar las correcciones a efectuar en el proceso para asegurar las
caracteristicas de la pasta, papel o cartén y de sus acabados, en funcidn de los
datos de calidad aportados por el laboratorio, los sensores y los ensayos a pie de
maquina.

CE4.1 Identificar los principales parametros que definen la calidad del producto intermedio o
final, y que tienen relacidn con las condiciones de fabricacion.

CE4.2 Relacionar los datos obtenidos en el laboratorio con los de los sensores en continuo o
puntuales, y con los de posibles ensayos sencillos efectuados a pie de maquina.

CE4.3 Evaluar la validez de los datos anteriores y rechazar los posibles datos erréoneos o no
significativos.

CE4.4 Efectuar hipdtesis sobre las causas de desviacion del proceso que los datos de un
supuesto suficientemente caracterizado puedan sugerir.

CEA4.5 Tomar decisiones, a partir de informaciones propuestas, sobre posibles modos de
corregir las desviaciones de calidad debidas al proceso de fabricacién.

CEA4.6 Describir la manera de actuar sobre el proceso para corregir las desviaciones de calidad
detectadas.
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C5:  Elaborar informes técnicos de las caracteristicas de pastas, papeles o cartones, y
de sus acabados como productos de entrada al proceso o ya terminados,
incluyendo el tratamiento de datos, técnicas estadisticas y representaciones
graficas.

CE5.1 Interpretar la precision obtenida en un conjunto de datos respecto al método e
instrumentos utilizados.

CE5.2 Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision del
instrumento.

CE5.3 Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y de método de
ensayo o analisis utilizado.

CE5.4 Construir tablas, partiendo de datos semejantes a la realidad de la fabricacidn pastero-
papelera y representarlos graficamente, realizando los calculos necesarios.

CE5.5 Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de pardametros de la
fabricacion de pasta, papel o cartén, y de productos o articulos de papel o cartdn, identificando
las desviaciones sobre las previsiones.

CE5.6 Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que pueden ser
aceptados de los que deben ser rechazados.

CE5.7 Realizar el informe pertinente a los resultados anteriores, con la terminologia vy
simbologia propias del sector pastero-papelero.

CE5.8 Revisar toda la documentacion relativa al lote o pedido fabricado.

C6: Elaborar informes técnicos de las caracteristicas de pastas, papeles o cartones y
de productos y articulos de papel o carton plano como productos de entrada al
proceso o ya acabados, incluyendo el tratamiento de datos, técnicas estadisticas
y representaciones graficas.

CEG6.1 Interpretar la precision obtenida en un conjunto de datos respecto al método e
instrumentos utilizados.

CE6.2 Diferenciar la exactitud de los datos experimentales respecto a la precision del
instrumento.

CE6.3 Determinar posibles errores y sus causas segun el tipo de instrumento y de método de
ensayo o analisis utilizado.

CE6.4 Construir tablas, partiendo de datos semejantes a la realidad de la fabricacidn pastero-
papelera y representarlos graficamente, realizando los cdlculos necesarios.

CEG6.5 Comparar resultados obtenidos con documentos técnicos de pardametros de la
fabricacion de pasta, papel o cartén y de productos y articulos de papel o cartén plano
identificando las desviaciones sobre las previsiones.

CEG6.6 Evaluar los resultados obtenidos, discriminando aquellos valores que pueden ser
aceptados de los que deben ser rechazados.

CEG6.7 Realizar el informe pertinente a los resultados anteriores, con la terminologia vy
simbologia propias del sector pastero-papelero.

CE6.8 Revisar toda la documentacion relativa al lote o pedido fabricado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C1, respecto a los CE1.2, CE1.5y CE1.7; C2, respecto a CE2.2, CE2.3 y CE2.4; C4, respecto a los CE4.3; CE5
respecto al CE5.8.
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Otras Capacidades:

Contenidos

1 Supervision del control de calidad a pie de maquina en proceso pastero-papelero
Sistemas de comprobacién de la calidad de materias primas y productos finales en la fabricacién de
pasta, papel o cartén y de productos, y articulos de papel o cartdn. Normas y documentacion
asociada al control de calidad pastero -papelero (EN, UNE, ISO, TAPPI y otras internacionales
aplicables). Métodos manuales, automaticos o de campo para determinacién de los parametros de
calidad de la materia en proceso. Objetivos y elementos de un plan de inspeccion para garantizar la
calidad.

2 Técnicas de muestreo en proceso. Elaboracion de informes

Técnicas estadisticas. Aplicaciones estadisticas al control de calidad y a la toma de muestras.
Métodos de muestreo. Equipos e instrumentos utilizados en la toma de muestras. Normas de
seguridad y buenas practicas de laboratorio en la toma y preparacién de las muestras. Relacién
entre datos a pie de maquina, laboratorio y sensores en continuo. Andlisis de resultados en relaciéon
al proceso y a su utilizacién. Tratamiento de la documentacién y datos. Métodos de archivo de
datos y documentos. Informes y registros. Estructura y elementos de un informe en funcién de los
objetivos del mismo.

3 Caracteristicas fisicas y bioldgicas. Ensayos fisicos, y fisicoquimicos y analisis
micrograficos sobre materias primas y auxiliares, en la fabricacidon de pasta, papel o

cartdon y de sus acabados

Caracteristicas fisicas y fisico-quimicas de los papeles y cartones y productos quimicos que
intervienen en la fabricacion del papel y cartén: Definicidon de las caracteristicas (opticas,
mecanicas, superficiales, de absorcién, imprimabilidad, estabilidad dimensional, porosidad, entre
otras). Relacion con el proceso de fabricacion de papel y cartén y utilizacion posterior. Clasificacion
de papeles y cartones. Ensayos fisicos y fisico-quimicos de control de calidad en proceso,
caracteristicas fisicas y ensayos en fabricacién de pasta, papel o cartén y de sus acabados
Caracteristicas bioldgicas de pastas, papeles, cartones y materiales auxiliares. Técnicas
micrograficas de caracterizacion microscépica de pastas, papeles, cartones, cargas y manchas.
Ensayos fisicos y fisico-quimicos de control de calidad en procesos de pasteado. Ensayos sobre
madera y otras materias primas celuldsicas. Ensayos sobre pastas. Consistencia, grado de refinado,
viscosidad, entre otras. Propiedades de las pastas. Ensayos fisicos y fisico-quimicos en pastas
recicladas y productos auxiliares: Métodos y equipos utilizados. Unidades de medida y expresién de
resultados.

4 Técnicas basicas para el analisis quimico, caracteristicas quimicas y analisis de

pastas, papel, cartdon y de sus acabados y de sus vertidos

Componentes quimicos de las materias primas, pastas, papeles y cartones y sus materiales
auxiliares. Principales técnicas de analisis quimico e instrumental utilizadas en control de calidad de
materias primas, intermedias y finales en fabricacion de pastas, papeles y cartones. Composicion
guimica y propiedades de los papeles y cartones y sus productos auxiliares. Analisis quimico:
Manipulacidén de materias y materiales propios de la fabricacién de pasta, papel o cartén y de
acabados de papel o cartdon. Preparacidn de muestras, materiales y reactivos. Operaciones basicas
en el laboratorio de quimica papelera. Métodos analiticos y procedimientos de analisis para medir
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los diferentes parametros en los papeles y cartones. Andlisis quimico clasico: volumetrias,
gravimetrias, entre otros. Analisis instrumental aplicado al papel, cartdon y sus productos auxiliares:
Conceptos basicos. Unidades de medida y expresién de resultados. Normas de seguridad, calidad y
medioambientales aplicables al laboratorio de analisis quimico y de ensayos fisicos y fisico-
quimicos. Analisis de vertidos, residuos y subproductos en proceso pastero-papelero. Tipos de
vertidos, residuos y subproductos en fabricacién de pastas, papeles y cartones. Controles a realizar
en los mismos. Relacién de los resultados con la calidad y el impacto ambiental.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
Laboratorio de tecnologia pastero-papelera de 90 m?

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la garantia de la calidad en la obtencidn
de pastas, en la fabricacidn de papel y cartdn, y en sus acabados, que se acreditard mediante una de las
formas siguientes:

- Formacion académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, titulaciones de grado equivalentes o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con
este médulo formativo.

2. Competencia pedagégica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.



