SOE BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO e
Ndm. 149 Jueves 23 de junio de 2011 Sec.|l. Pag. 65929

ANEXO V

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOESTABLES Y SUS COMPUESTOS

Cédigo: QUIT0109

Familia profesional: Quimica

Area profesional: Transformacién de polimeros.
Nivel de cualificacién profesional: 2
Cualificacion profesional de referencia:

QUIT14_2 Operaciones de transformacion de polimeros termoestables y sus
compuestos (RD 1087/2005 de 16 de septiembre)

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

UCO0332_2: Conducir la transformacién de materiales compuestos de matriz polimérica
y termoestables.

UC0326_2: Preparar maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros.
UC0333_2: Construir y acondicionar modelos y moldes para polimeros
termoestables.

UC0331_2: Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos

Competencia general:

Realizar las operaciones de fabricacion de moldes de resina y de recepcion,
preparacion y manipulaciéon de termoestables y materiales compuestos de matriz
polimérica, para obtener mezclas siguiendo las férmulas y especificaciones marcadas,
y realizar la transformacién de dichas mezclas responsabilizandose de la puesta a
punto de instalaciones, maquinas y utillaje de fabricacién, del mantenimiento de primer
nivel, de la calidad de los materiales y productos, manteniendo en todo momento las
condiciones de seguridad y prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Este técnico ejercerd su labor en industrias transformadoras de polimeros,
empresas auxiliares de automocién o electrodomésticos, plantas de produccion de
materias primas para la industria de los materiales compuestos de matriz polimérica
y termoestables y en laboratorios, centros de desarrollo y oficinas técnicas de las
industrias relacionadas.

Sectores productivos:

Industria Quimica, Auxiliar de automocion y de produccién de electrodoméstico,
Industria transformadora de polimeros, construccion de embarcaciones de recreo,
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Industria aeronautica y aeroespacial, asi como todas aquellas en que el producto o
materia prima a emplear sea de naturaleza polimérica.

Ocupaciones o puestos de trabajo relacionados:

8141.1052 Operador de maquinas para la transformacion de plastico y caucho.

8142.1145 Operador de maquinas para fabricar productos de plastico, en general.

8142.1093 Operador de maquina moldeadora de plastico, en general.

8142.1101 Operador de maquina moldeadora de plastico, por extrusién.

8142.1112 Operador de maquina moldeadora de plastico, por inyeccion.

8142.1037 Operador de maquina calandradora de plastico.

8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.

8142.1060 Operador de maquina extrusora (materias plasticas).

8142.1071 Operador de maquina laminadora de plastico.

8142.1059 Operador de maquina de recubrimiento por moldeo rotacional (plastico).

8142.1026 Operador de maquina acabadora de productos de plastico.

8142.1123 Operador de maquina regeneradora de plastico.

8142.1082 Operador de maquina metalizadora de plastico por alto vacio.

8142.1178 Operador de maquinas para preparar paneles de plastico.

8142.1189 Verificador de la fabricacion de productos con materias plasticas.

8142.1048 Operador de maquina de impresién en plasticos.

8142.1015 Operador de fabricacion de juguetes de plastico.

8209.1013 Ensamblador de productos metalicos, de caucho o plastico en cadena de
montaje.

8131.1073 Operador de instalaciones de tratamientos quimicos por cubas de
electrolisis.

8142.1134 Operador de maquina soldadora de materiales plasticos.

8142.1156 Operador de maquinas para fabricar resinas sintéticas.

Operador de trituradora de termoplasticos.

Constructor de moldes y modelos de poliéster.

Operador de maquinas para preparar moldes de resina.

Operador de maquinas de transformacién de articulos de termoestables y materiales

compuestos de matriz polimérica.

Ensamblador de articulos de materiales compuestos.

Operador manual de materiales compuestos.

Duracién de la formacion asociada: 510 horas.
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF0332_2: Transformacion de materiales compuestos de matriz polimérica y

termoestables (140 horas).

» UF0719: (Transversal) Preparacion de materias primas y mezclas empleadas en la
transformacion de compuestos de matriz polimérica y termoestables (30 horas).

» UF0720: Operaciones de transformacion de materiales compuestos de matriz
polimérica y termoestables (60 horas).

 UF0721: (Transversal) Gestién de calidad y prevencion de riesgos laborales y
medioambientales (50 horas).

MF0326_2: (Transversal) Preparacion de maquinas e instalaciones para la

transformacién de polimeros (140 horas).

* UFO0722: Operatividad con sistemas mecanicos, hidraulicos, neumaticos vy
eléctricos de maquinas e instalaciones para la transformacion de polimeros y su
mantenimiento (70 horas).

« UFO0723: Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30 horas).
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* UFO0724: Configuracion de moldes, matrices y cabezales de equipos para la
transformacién de polimeros (40 horas).

MF0333_2: Construccién y acondicionamiento de modelos y moldes para polimeros

termoestables (100 horas).

» UF0723: (Transversal) Dibujo técnico para la transformacion de polimeros (30
horas).

« UF0719: (Transversal) Preparacién de materias primas y mezclas empleadas en
la transformacién compuestos de matriz polimérica y termoestables (30 horas).

» UF0725: Elaboracién de modelos y moldes para polimeros termoestables (40
horas).

MF0331_2 (Transversal) Acabados de transformados poliméricos (70 horas).

MPO0152: Modulo de practicas profesionales no laborales de Operaciones de
transformacién de polimeros termoestables y sus compuestos (120 horas).

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacion con evaluacién positiva de la formacion establecida en el conjunto
de los médulos formativos del presente certificado de profesionalidad, garantiza la
obtencién de la habilitacién para el desempefo de las funciones de prevencion de
riesgos laborales nivel basico, de acuerdo al anexo IV del reglamento de los servicios
de prevencion, aprobado por el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero.

PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: CONDUCIR LA TRANSFORMACION DE MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y TERMOESTABLE

Nivel: 2
Cadigo: UC0332_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1 Realizar el acopio de materias primas para su almacenamiento en condiciones
seguras, cumpliendo las normas de correcta fabricacion.
CR1.1 Las materias o productos han sido identificados verificando las etiquetas
y cantidades especificadas.
CR1.2 El medio de transporte se ajusta a las caracteristicas y presentacion del
producto.
CR1.3 Los diferentes productos se almacenan por familias de productos,
siguiendo las normas internas de almacenamiento.
CR1.4 La calidad de los materiales ha sido ensayada segun los parametros y
caracteristicas especificados.
CR1.5 Los procedimientos de registro informatico, o por otros medios, del
material recibido se siguen para que la informacién quede debidamente registrada,
y se asegure la trazabilidad del proceso.
CR1.6 Las normas especificas de prevencion frente al riesgo quimico o
contaminacion medioambiental son respetadas en la descarga, manipulacion y
almacenamiento de productos y materiales.
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RP2: Preparar mezclas de materiales segin documentacion técnica para su ulterior
transformacion.
CR2.1 La formulacion especificada ha sido debidamente interpretada y, en su
caso, convertida a las unidades de medida correspondientes a los procedimientos
normalizados de trabajo.
CR2.2 Loscomponentes de la formula son pesados con los medios, instrumentos
y equipos oportunos, evitando pérdidas de materiales o deterioro de los equipos.
CR2.3 El conjunto de ingredientes de la formula se identifican y se trasladan en
los medios adecuados a los lugares establecidos.
CR2.4 Las cantidades de materiales e ingredientes que quedan almacenados se
controlan para evitar posibles desabastecimientos.
CR2.5 Los mezcladores y las mezclas se operan y manipulan, siguiendo
correctamente el procedimiento y las condiciones de trabajo establecidas.
CR2.6 Las anomalias observadas se registran y notifican en tiempo y forma, en
los soportes establecidos en los manuales de operacion.

RP3: Conducir la transformacion de materiales compuestos y termoestables mediante
moldeo por inyeccién, vacio u otro, termoconformado, proyeccion, enrollamiento de
hilo, contacto a mano y otros, controlando las condiciones de produccién y siguiendo
la informacion de proceso.
CR3.1 Los distintos aditivos y sustancias auxiliares para la protecciéon de los
moldes y el adecuado desmoldeo de los articulos se emplean correctamente.
CR3.2 Las variaciones fuera de control en las condiciones de operacion (lecturas
de los controladores automaticos, mediciones y otros) se detectan y se introducen
las modificaciones oportunas en el tiempo minimo de respuesta establecido.
CR3.3 Los parametros para la conduccion de la transformacién se ajustan en el
margen de actuacion establecido y en funcion de las variaciones de la calidad del
producto fabricado.
CR3.4 Las caracteristicas del producto se miden o aprecian, detectando las
desviaciones respecto a lo establecido.
CR3.5 Los autocontroles y las pruebas de control primario de calidad se realizan
en la forma y periodicidad establecidas en los manuales de operacion.
CR3.6 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR3.7 Cualquier anomalia presentada en el proceso, se informa a los
responsables y se toma la accién correspondiente para subsanarla.
CR3.8 Los datos se registran en los soportes adecuados establecidos en los
protocolos.

RP4: Controlar los sistemas de recogida de los productos semimanufacturados
siguiendo las instrucciones de los manuales de procedimiento.
CR4.1 Los sistemas de recogida prescritos se regulan y manejan correctamente,
siguiendo las instrucciones recibidas.
CR4.2 El producto final no presenta dafios o defectos atribuibles a la recogida.
CR4.3 Las muestras de los productos semimanufacturados se toman y realizan
ensayos y pruebas, para comprobar que se cumplan las especificaciones
requeridas.
CR4.4 El producto recogido cumple las especificaciones de peso, dimensiones,
u otras establecidos en el manual de fabricacion.
CR4.5 Los productos semimanufacturados obtenidos se identifican y etiquetan
debidamente para su adecuado control, traslado para su acabado y aseguramiento
de la trazabilidad.

RP5: Mantener el adecuado orden y limpieza del puesto de trabajo, respetando los
niveles de prevencion de riesgos personales y medioambientales.
CR5.1 Entodo momento se mantiene el area de trabajo en condiciones de orden
y limpieza y se usan los equipos de proteccion individual prescritos.
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CR5.2 Las normas de calidad, medioambientales y de prevenciéon de
riesgos establecidas se siguen en todo momento, cumpliendo los protocolos
establecidos.

CR5.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia de posibles derrames
de productos y cualquier otro tipo de residuos.

CR5.4 Los desechos de produccion se retiran en el tiempo correcto y en la forma
prescrita, cumpliendo la normativa medioambiental.

CR5.5 Los equipos de proteccion individual se utilizan adecuadamente,
asegurando que estan en perfecto estado de uso y ubicados en el lugar establecido
al efecto.

CR5.6 Los elementos auxiliares (equipos contra incendios, elementos de
proteccion y otros) se mantienen en orden y en los lugares destinados a tales

fines.
CR5.7 Ante una emergencia se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido.

CR5.8 En casos imprevistos se toman decisiones oportunas o si sobrepasan su
responsabilidad se ponen en conocimiento del responsable segun protocolos.

Contexto profesional

Medios de produccion

Sistemas de transporte mecanico, neumatico o bombeo. Sistemas de almacenamiento.
Elementos e instrumentos de medida de usos y magnitudes diversas. Calefactores y
refrigeradores, bombas y compresores. Dosificadores y mezcladores. Manipuladores
y robots. Maquinas de transformacion de termoestables: prensas de compresion
(en caliente y frio), sistemas de proyeccién simultanea, bombas, dosificadores y
mezcladores de resinas, equipos de vacio, maquinas de inyeccién y transferencia de
resina, moldeo por centrifugacion, enrollamiento de hilo, sistemas de pultrusion u otros.
Instalaciones neumaticas e hidraulicas. Equipos de proteccion individual. Medios de
proteccion colectiva. Equipamiento para moldeo manual.

Extractores de gases y sustancias nocivas. Materiales poliméricos. Productos quimicos.
Fluidos.

Productos y resultados
Productos semielaborados. Mezclas realizadas segun especificaciones. Productos
transformados.

Informacion utilizada o generada

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones
complementarias. Procedimientos de mezclado Manuales de funcionamiento y manejo
de maquinas e instalaciones. Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencion
de riesgos y medioambientales.

Unidad de competencia 2

Denominacién: PREPARAR MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Nivel: 2

Cédigo: UC0326_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Montar o colaborar en el montaje de moldes o matrices segun planos, utilizando
los medios y herramientas adecuadas.
CR1.1 Los planos o esquemas de montaje se interpretan correctamente
siguiendo las instrucciones de manejo.
CR1.2 ElI montaje se realiza con los medios y herramientas adecuados segun las
instrucciones al uso.
CR1.3 Los sensores, finales de carrera y otros se ajustan segun las
especificaciones establecidas en los manuales correspondientes.
CR1.4 El molde o matriz se verifica que no presenta deterioros.
CR1.5 Los elementos méviles funcionales en moldes y maquinas se comprueba
que estan debidamente ajustados.

RP2: Poner a punto y controlar los sistemas de calefaccién, refrigeracion, hidraulicos
o0 neumaticos de las maquinas e instalaciones basicas o auxiliares.
CR2.1 Las conexiones o regulaciones de los sistemas de alimentacion de
energia y fluidos se realizan correctamente teniendo en cuenta las presiénes y
temperaturas de servicio.
CR2.2 Las operaciones de limpieza o purga se realizan en los momentos
establecidos segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR2.3 La puesta a punto de los sistemas se realiza siguiendo las secuencias y
los valores establecidos en los protocolos.
CR2.4 Los mandos de accionamiento se utilizan en el momento y en la forma
adecuada segun los procedimientos establecidos.
CR2.5 Las valvulas y reguladores se controlan para mantener el flujo de energia
y servicios auxiliares, asegurando las condiciones del proceso y la seguridad del
area.

RP3: Preparar el sistema de alimentacion de materias primas y otros sistemas
auxiliares de las maquinas de transformacién, asegurando que el proceso se lleve a
cabo con las garantias requeridas en el procedimiento.
CR3.1 Las o6rdenes de fabricacion se interpretan correctamente siguiendo los
protocolos establecidos.
CR3.2 El suministro de materias primas queda asegurado en tiempo y forma,
asegurando su correspondencia con lo especificado en la orden de trabajo, e
iniciando su acondicionamiento previo.
CR3.3 Los sistemas de alimentacion y dosificacion se regulan correctamente
segun los procedimientos normalizados de trabajo.
CR3.4 El orden y limpieza de la sala se mantiene evitando posibles fuentes de
contaminacion.
CR3.5 Los sistemas auxiliares (sistemas de recogida, inyeccidbn de gas,
alimentacion de fibras y otros), son activados de acuerdo con la informacion de
proceso recogida en los manuales correspondientes.
CR3.6 Los sistemas de alimentacién de materias primas y otros sistemas
auxiliares se sincronizan con el proceso principal de forma que se asegura la
continuidad del mismo.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel y comprobar los sistemas de prevencion
de riesgos.
CR4.1 Las partes defectuosas, desgastadas o dafiadas se presentan o sefialan
para su reparacion.
CR4.2 Las operaciones de mantenimiento de primer nivel o reparaciones
necesarias para corregir disfunciones son realizadas siempre que no sobrepasen
las atribuciones del operador.
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CR4.3 Las operaciones de limpieza de filtros, cambios de filtro, regeneracion,
engrase y otras, se realizan adecuadamente y en su momento.

CR4.4 El servicio de mantenimiento es avisado de las averias que sobrepasen
las atribuciones del operador.

CR4.5 Los mecanismos de prevencion de riesgos se identifican y mantienen
activos y en condiciones de uso.

CR4.6 La deteccidon de nuevos riesgos es transmitida con prontitud a los
responsables de seguridad y se participa en la implantacion de medidas
correctoras.

RP5: Cumplir normas de seguridad en personas, materiales y maquinas siguiendo las
normas de correcta fabricacion.
CR5.1 La utilizaciéon de energia eléctrica o térmica, asi como la de fluidos a
presidn se comprueba que cumple con las normas establecidas en los manuales
de aplicacion.
CR5.2 Los mecanismos o elementos moéviles se comprueban que estan
debidamente protegidos o sefializados.
CR5.3 Los equipos de proteccion individual previstos en el plan de prevenciéon
de riesgos laborales se mantienen en condiciones de uso y se utilizan durante el
trabajo, asi como los dirigidos a evitar la contaminacién medioambiental.
CR5.4 La proximidad de elementos que puedan causar averias en maquinas
y procesos se vigila y actla en consecuencia segun los procedimientos
establecidos.
CR5.5 Los mecanismos se comprueban que no se someten a un esfuerzo
superior a aquel para el que estan calculados.
CR5.6 Los materiales a manejar (materias primas, aditivos, articulos
semifacturados y otros) se colocan en el lugar y condiciones oportunos para evitar
deterioros o contaminaciones.

Contexto profesional

Medios de produccion

Redes de energia y fluidos a presion. Elementos de conexion y regulacion eléctricos,
hidraulicos y neumaticos. Instalaciones de almacenamiento. Aparatos de transporte
y elevadores. Calefactores. Refrigeradores. Bombas y compresores. Dosificadores y
mezcladores. Manipuladores y robots. Molinos. Maquinas oinstalaciones de elaboracion
o0 moldeo y sus componentes. Instrumentos de medida de usos y magnitudes muy
diversas. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos. EPI’s.

Productos y resultados

Maquinas de transformacion, utiles y medios de produccion preparados, regulados y
en situacion de iniciar la produccion. Sistemas auxiliares adaptados a las necesidades
del proceso.

Informacion utilizada o generada

Documentacion generada por los departamentos técnicos de la empresa. Manuales de
funcionamiento y manejo de las maquinas e instalaciones y documentacion entregada
por sus fabricantes. Normas generales de organizacion y produccion establecidas enla
empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de fabricacién. Normas
de correcta fabricacion. Normativa de prevencion de riesgos y medioambientales.
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Unidad de competencia 3

Denominaciéon: CONSTRUIR Y ACONDICIONAR MODELOS Y MOLDES PARA
POLIMEROS TERMOESTABLES

Nivel: 2
Caodigo: UC0333_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Realizar el acopio de materias primas para la construccién de moldes y modelos
siguiendo los procedimientos establecidos.
CR1.1 Los materiales a emplear (maderas, tableros, yeso, arcilla y otros), se
identifican y ensayan segun los parametros y caracteristicas especificados.
CR1.2 EIl acopio y comprobacién de los materiales metalicos de refuerzo del
molde y sus sistemas auxiliares de union se realizan siguiendo los procedimientos
normalizados de trabajo.
CR1.3 La forma de presentacion de los materiales de construccion de moldes y
modelos es adecuada a la forma de mecanizado a emplear.
CR1.4 EIl acopio de materiales poliméricos necesarios para la realizacion
de un modelo o molde (resinas, catalizadores y otros) se realiza siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR1.5 Las medidas de prevencién de riesgos asociadas al acopio de materias
primas y de materiales para la construccién de moldes y modelos se tienen en
cuenta durante su manipulacion.

RP2: Preparar los materiales para la construccion de modelos y moldes segun las
especificaciones requeridas por el producto.
CR2.1 Los planos del molde o modelo son interpretados y en caso necesario
escalados.
CR2.2 Las plantillas precisas para el mecanizado de piezas se realizan de
manera adecuada, siguiendo los procedimientos establecidos.
CR2.3 Las maquinas de mecanizado (tornos, fresadoras, sierras, rectificadoras
y otras) son ajustadas segun las ordenes de trabajo.
CR2.4 Los materiales estructurales de refuerzo del molde son mecanizados para
cumplir las especificaciones del plano.
CR2.5 Las normas de prevencion de riesgos se siguen de acuerdo a los
procedimientos del plan de prevencion de riesgos laborales.

RP3: Elaborar un modelo estructural del producto a obtener como paso previo al
armado del molde, siguiendo las especificaciones del producto.
CR3.1 La superficie del modelo se realiza siguiendo las especificaciones y
métodos de trabajo establecidos.
CR3.2 El modelo se refuerza empleando las cuadernas, ensamblajes y utiles
precisos.
CR3.3 Las caracteristicas del producto se miden o aprecian, detectando las
desviaciones respecto a lo establecido y tomando las acciones correctoras
necesarias.
CR3.4 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR3.5 Cualquier anomalia respecto al proceso se informa a la persona
correspondiente y se toma la accién adecuada para subsanarla.
CR3.6 Los datos se registran en los soportes adecuados a los procedimientos de
trabajo, manteniendo su actualizacion y asegurando la trazabilidad del proceso.
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RP4: Armar y montar el molde para produccion, siguiendo las especificaciones del
plano.
CR4.1 La superficie del modelo se acondiciona correctamente empleando para
ello los materiales auxiliares especificados en el proceso.
CR4.2 Las distintas capas de material se aplican hasta la formacién del molde
segun los procedimientos de trabajo establecidos.
CR4.3 El molde se refuerza adecuadamente a su peso y dimensiones, mediante
tableros, tubos, barras metalicas y otros.
CR4.4 EIl molde se comprueba para asegurar la ausencia de dafios o defectos
relacionados con el proceso de fabricacién.
CR4.5 El proceso se sigue de acuerdo con las instrucciones y condiciones de
prevencion de riesgos personales y de instalaciones.
CR4.6 Los registros correspondientes al proceso se reflejan en los soportes
adecuados y establecidos en los procedimientos de trabajo.

RP5: Mantener el adecuado orden y limpieza del puesto de trabajo, respetando los
niveles de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
CR5.1 Entodo momento se mantiene el area de trabajo en condiciones de orden
y limpieza y se usan los equipos de proteccién individual prescritos.
CR5.2 Las normas de calidad, medioambientales y de prevencion de
riesgos establecidas se siguen en todo momento, cumpliendo los protocolos
establecidos.
CR5.3 El area de su responsabilidad se mantiene limpia de posibles derrames
de productos y cualquier otro tipo de residuos.
CR5.4 Los desechos de produccion se retiran en el tiempo correcto y en la forma
prescrita, cumpliendo la normativa medioambiental.
CR5.5 Los equipos de proteccion individual se seleccionan y utilizan
adecuadamente, asegurando que estan en perfecto estado de uso y ubicados en
el lugar establecido al efecto.
CR5.6 Los elementos auxiliares (equipos contra incendios, elementos de
proteccion y otros) se mantienen en orden y en los lugares destinados a tales

fines.
CR5.7 Ante una emergencia se actua diligentemente y de acuerdo con el plan
establecido.

CR5.8 En casos imprevistos se toman decisiones razonables o si sobrepasa su
responsabilidad se avisa al responsable.

Contexto profesional

Medios de produccion

Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado. Sistemas de unién: soldadura,
ensamblado, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacion (gruas, polipastos,
otros). Elementos e instrumentos de medida de usos y magnitudes diversas. Bombas y
compresores. Dosificadores y mezcladores. Maquinas de transformacion. Equipos de
proteccion individual. Materiales poliméricos. Productos quimicos. Fluidos. Elementos
de refuerzo (cuadernos, ensamblajes y otros). Madera y tableros. Refuerzos metalicos.
Fibras y tejidos.

Productos y resultados

Moldes y modelos en condiciones de comenzar la producciéon. Primeras piezas.
Moldes y modelos reparados segun especificaciones. Modificaciones de los moldes
de produccién.
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Informacioén utilizada o generada

Fichas de productos y manuales de maquinas. Ordenes de fabricacion e instrucciones
complementarias. Planos de piezas, de moldes y modelos. Reglamentos internos y
normativa de calidad, prevencion de riesgos y medioambiente.

Unidad de competencia 4

Denominaciéon: REALIZAR LAS OPERACIONES DE ACABADO DE LOS
TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Nivel: 2
Cadigo: UC0331_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Efectuar operaciones de impresién de piezas o articulos semiacabados siguiendo
los protocolos establecidos.
CR1.1 Los clichés o matrices de impresion se montan de acuerdo a las 6rdenes
de trabajo correspondientes.
CR1.2 Las tintas o soportes de color y grafismos se preparan y se cargan de
acuerdo a las ordenes de trabajo correspondientes.
CR1.3 Los tratamientos previos necesarios de las superficies se realizan para
su posterior impresion.
CR1.4 El proceso de impresion se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR1.5 Los articulos obtenidos se verifican que cumplen los criterios establecidos
en la orden de trabajo.
CR1.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP2: Realizar las operaciones de recubrimiento superficial de piezas o semiacabados
siguiendo los protocolos establecidos.
CR2.1 Las instalaciones de metalizado y los bafios o productos necesarios se
ponen a punto, siguiendo las érdenes de trabajo correspondientes.
CR2.2 Las instalaciones de pintado y las pinturas a utilizar se preparan siguiendo
las 6rdenes de trabajo correspondientes.
CR2.3 Los tratamientos previos de superficie necesarios para el posterior
metalizado o pintado, se realizan de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR2.4 El proceso de metalizado se realiza en las condiciones especificadas en
la orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.5 El proceso de pintado se realiza en las condiciones especificadas en la
orden de trabajo o establecidas de forma general.
CR2.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP3: Realizar operaciones de acabado mecanico en piezas o semiacabados siguiendo
las normas establecidas.
CR3.1 Las instalaciones de mecanizado, conformado, pulido, y otras se ponen a
punto para su posterior utilizacion.
CR3.2 Las herramientas se eligen y se montan los aparatos que corresponden
a la operacion a realizar.
CR3.3 Las operaciones se realizan segun las especificadas en la orden de
trabajo o las establecidas de forma general.
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CR3.4 Las especificaciones de calidad y tolerancias dimensionales se aseguran,
siguiendo los requisitos establecidos para el producto.

CR3.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.

RP4: Realizar operaciones de unidbn en piezas o semiacabados siguiendo los
procedimientos normalizados de trabajo.
CR4.1 Las instalaciones de soldadura térmica, mecanica ultrasénica o por laser,
se ponen a punto para su posterior utilizacién.
CR4.2 Lasmatrices correspondientes ala maquina se montan y ajustan siguiendo
la orden de trabajo a realizar.
CR4.3 Las soldaduras se realizan en las condiciones especificadas en la orden
de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.4 Enlasoperaciones que requieren unién quimica se preparan los adhesivos
en las proporciones y condiciones adecuadas.
CR4.5 Las operaciones de adhesivado se realizan en las condiciones
especificadas en la orden de trabajo o en las establecidas de forma general.
CR4.6 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacién.

RP5: Montar y acondicionar articulos segun las especificaciones del producto acabados
para su expedicion, asegurando la trazabilidad del proceso.
CR5.1 El conjunto de piezas se monta segun las condiciones especificadas en
la orden de trabajo.
CR5.2 Los utiles de montaje y control primario se preparan en las condiciones
establecidas en la orden de trabajo.
CR5.3 La operacion u operaciones de montaje se realizan correctamente y
cumplen lo establecido.
CR5.4 Las operaciones de acondicionamiento se realizan para su correcto
almacenamiento, expedicidon y transporte.
CR5.5 Los productos obtenidos que no cumplen las especificaciones se clasifican
segun las normas establecidas para su eliminacion.
CR5.6 Los documentos relativos a los articulos acabados se cumplimentan de
forma correcta y legible en el soporte adecuado y, se firman y fechan por las
personas que han participado en los procesos, para garantizar la trazabilidad del
producto.

RP6: Mantenerlos niveles de seguridad de personas e instalaciones y medioambientales
siguiendo la normativa correspondiente.
CR6.1 Las condiciones de higiene y seguridad personal establecidas de forma
general se cumplen, asi como las correspondientes a las maquinas y productos a
utilizar en cada caso.
CR6.2 Los equipos de proteccion individual se seleccionan, utilizan y dejan en
perfecto estado de uso, de acuerdo a los procedimientos establecidos.
CR6.3 Las condiciones establecidas para evitar la emision de efluentes se
cumplen evitando que puedan afectar al medio ambiente.
CR6.4 EI ambiente de trabajo se mantiene en los parametros establecidos,
notificando las anomalias y/o corrigiéndolas, actuando sobre los equipos
causantes.
CR6.5 Los residuos producidos se retiran en las condiciones establecidas en los
procedimientos de trabajo.
CR6.6 Los nuevos riesgos detectados se informan a los responsables de
seguridad y se colabora en el estudio de las medidas a adoptar.

RP7: Tomar muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos sobre
productos poliméricos acabados, comprobando que cumplen las especificaciones.
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CR7.1 Los equipos para la toma de muestras se preparan segun procedimientos
establecidos.

CR7.2 Las muestras representativas para el control de calidad, se toman de
acuerdo a procedimientos y en los intervalos de tiempo establecidos.

CR7.3 El instrumental y material se utiliza con destreza y cuidado.

CR7.4 Las caracteristicas del producto final se verifican mediante ensayos de
observacion, comparacion con patrones o ensayos sencillos.

CR7.5 Los resultados de los ensayos se registran y transmiten en forma y tiempo
oportunos.

Contexto profesional

Medios de produccion

Instalaciones de impresion, cromado, serigrafiado, metalizado, flameado y tratamiento
corona. Sistemas de corte, fresado, lijado y mecanizado. Pulidoras y bombos de pulido
Sistemas de union: soldadura, adhesivado. Sistemas de almacenamiento y elevacion
(gruas, polipastos y otros). Automatismos y robots. Diferentes tipos de embalajes
e instalaciones de embalaje y acondicionamiento. Elementos e instrumentos de
medida de usos y magnitudes diversas. Equipos de proteccién individual. Materiales
poliméricos, Semiacabados de plasticos, termoestables o caucho. Tintas y disolventes.
Pinceles, rodillos, brochas, pafos, laminas de plastico flexible. Pistolas y cabinas de
pintado. Equipos de proteccion individual. Extractores de gases y sustancias nocivas.
Instrumental de toma de muestras. Equipos para determinaciones sencillas.

Productos y resultados

Articulos acabados, semimanufacturados, conjuntos de naturaleza polimérica,
productos envasados, embalados y acondicionados cumpliendo los requisitos
establecidos en la orden de trabajo. Muestras tomadas. Resultados de ensayos de
calidad sencillos.

Informacioén utilizada o generada

Documentacion generada por los departamentos técnicos de empresa. Manuales
de funcionamiento y manejo de las maquinas o instalaciones y documentacion
entregada por los fabricantes. Normas generales de organizacion y produccion
establecidas en la empresa o centro de trabajo. Ordenes de trabajo y protocolos de
fabricacion. Reglamentos internos y normativa de calidad, prevencién de riesgos y
medioambiente.

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: TRANSFORMACION DE MATERIALES COMPUESTOS DE MATRIZ
POLIMERICAY TERMOESTABLES

Cédigo: MF0332_2

Nivel de cualificacién profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0332_2 Conducir la transformacion de materiales compuestos de matriz polimérica
y termoestables.

Duracion: 140 horas
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UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS Y MEZCLAS EMPLEADAS
EN LA TRANSFORMACION DE COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y
TERMOESTABLES

Cédigo: UF0719
Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, en lo
referido al acopio de materias primas y con la RP2 completa.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Identificar las materias primas empleadas en la transformacién de termoestables
y materiales compuestos de matriz polimérica y relacionarlos con sus caracteristicas
fisicas y quimicas.
CE1.1 Caracterizar los distintos tipos de materias primas, identificando sus
propiedades mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad,
elasticidad, color, llama, organolépticos y otros), utilizando tablas de ensayos
elementales.
CE1.2 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas con su formula y nombre.
CE1.3 Identificar las sefales de peligro de las distintas materias primas y
relacionarlas con las medidas oportunas de prevencion y proteccién durante su
manejo.
CE1.4 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacion con patrones.
CE1.5 Ordenar y clasificar las materias primas poliméricas, identificando
las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que utilizar en la
identificacién, recepcion, transporte y almacenamiento.

C2: Interpretar la formulacién de una mezcla para su elaboracién y control a partir de
los ingredientes, productos auxiliares y equipos especificos.
CE2.1 Interpretar la formulacion convirtiendo las especificaciones de las fichas
de mezcla o férmulas a unidades de trabajo.
CE2.2 Identificar los sistemas de mezclado y seleccionar el mas adecuado en
funcion de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de formulacion de una mezcla, se tiene
en cuenta:
— Las unidades de medida.
— Latara de los equipos de medida.
— Elordeny limpieza.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.
— Las normas de operacion segura para las instalaciones.
CE2.4 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.

Contenidos

1. Fundamentos de materiales poliméricos.
- Conceptos quimicos
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= Teoria atdbmico-molecular. Sistema periddico. El atomo y sus enlaces.

= Ellenguaje quimico. Formulaciony nomenclatura de compuestos quimicos.

Reglas de |.U.PA.C.

= Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones

organicas.
= Macromoléculas: Monémeros, polimeros.
= Reacciones de polimerizacion.

o Descripcidn, caracteristicas y clasificacién de las principales familias de

plasticos. Acrénimos mas usuales.

= Aditivos e ingredientes de mezcla. Efectos sobre las propiedades finales.

= Denominacién y simbologia habitual de los materiales poliméricos.

= Precauciones en la manipulacion de los materiales poliméricos por los

riesgos que comportan.

Materiales:
= Matrices termoplasticas y termoestables.
= Termoplasticos amorfos y cristalinos.
= Materiales reticulados:

— Compuestos alilicos

— Compuestos amino.

— Compuestos epoxi.

— Compuestos fendlicos.

— Compuestos de poliéster: Ortoftalicas, Isoftalicas, Bisfendlicas.

o Propiedades y caracteristicas principales.
Sistemas de refuerzo:

= Tipos de fibras.

= Fibras de vidrio.

= Fibras de carbono.

=  Fibras de aramida

Caracteristicas principales:

= Composicién quimica.

o Diametros.

= Longitudes. Fibra corta. Fibra larga.

= Porcentajes.

o Disposicion fisica.

= Formatos de presentacion (Fibra cortada, fibra torsionada, tejidos...).
Aditivos:

= Reductores de viscosidad.

o Desmoldeantes.

= Favorecedores de impregnacion fibra / matriz.
= Ignifugantes.

= Inhibidores de polimerizacion.

= Colorantes.

o Estabilizantes a la luz.

Cargas:

o Minerales.

= Reductores de peso.

Reacciones de entrecruzamiento.

Catalizadores y activadores:

o Tipos de endurecedores y reactividad quimica.
o  Efecto de los catalizadores.

= Principales activadores.

= Efecto sinergético.

= Control de la reaccion de entrecruzamiento, métodos térmicos vy

mecanicos.
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- Efecto de la temperatura en la reaccion de entrecruzamiento:
= Punto de gel (no retorno).
- Control de la reaccién de entrecruzamiento, métodos térmicos y mecanicos.

3. Propiedades de los polimeros.

- Propiedades mecanicas:

= Densidad.
= Tension-deformacion.
= Impacto.

= Viscosidad (test de copa ford y rotacional).
= Contraccion.
- Propiedades térmicas:
= Temperaturas de transicion vitrea, fusién y gelificacion.
o Métodos de medida.
- Propiedades quimicas:
= indice de yodo.
= Valoraciones de alcohol, acido...
= Determinacién del nivel de agua.
= Resistencias a disolventes y sustancias quimicas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE MATERIALES
COMPUESTOS DE MATRIZ POLIMERICA Y TERMOESTABLES

Codigo: UF0720

Duracion: 60 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP3 y
RP4

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar los sistemas de transformacién de termoestables y materiales compuestos
de matriz polimérica.

CE1.1 Diferenciar las diversas técnicas de transformacion de termoestables o
materiales compuestos de matriz polimérica, comprendiendo sus fundamentos y
los distintos tipos de instalaciones empleadas, relacionando sus caracteristicas
con la de los materiales que transforman.

CE1.2 Describir las operaciones de preparacion de una instalacion tipo, los
ajustes mas usuales, las variables indicadas en la informacion de proceso y los
aparatos de medida y sistemas de control utilizados.

CE1.3 Enumerar las principales variaciones fuera de control en las condiciones
de operacion, identificando las correcciones necesarias en el proceso.

CE1.4 Describir las operaciones de control primario de calidad de los articulos
semielaborados y acabados.

CE1.5 Relacionar los parametros basicos de los materiales con las variables del
proceso de transformacion y las propiedades del producto final.

CE1.6 lIdentificar las operaciones de mantenimiento preventivo de los sistemas
de produccién, segun las normas establecidas.

C2: Identificar los sistemas auxiliares de producciéon y emplearlos correctamente segun
protocolos.

CE2.1 Identificar los sistemas auxiliares de produccion (sistemas de recogida,
manipulacién, otros), describiendo su funcionamiento y aplicaciones.
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CE2.2 Enumerar las variables de operacion adecuadas a cada equipo o
instalacion auxiliar, relacionando su regulacién con la sincronizaciéon de dichas
operaciones con las del proceso principal.

CE2.3 Operar equipos o sistemas auxiliares,

simuladores o equipos a escala de laboratorio.
CE2.4 Relacionar las sefales o informaciones generadas por los equipos durante
el proceso con las instrucciones de fabricacion.
CE2.5 Explicar los procedimientos de intervencion de los equipos, maquinas e
instalaciones auxiliares de su competencia.

Contenidos

1.

mediante equipos

reales,

Sistemas de transformacion mediante molde de materiales termoestables.
Sistemas de dosificacion y mezclado:

o

o

o

Sistemas manuales.
Sistemas mecanicos.
Sistemas mediante ultrasonidos

Moldeo a mano:

o

o

o

Aplicacion de desmoldeantes:

o Ceras.
o Siliconas.
o Films.
o PTFE.

Aplicacion de gel-coats:

o Caracteristicas de los gel-coats.
o Tipos de gel-coats.

o Espesores de capa.

o Defectos.

Preparacion de la resina.

Sistemas de aplicacion de resina y fibras:
o Laminado.

o0 Impregnacion de la fibra.
Desmoldeo y rebabado.
Parametros de proceso.

Moldeo a vacio:

o

o

o

Instalaciones y utillajes
Parametros de proceso.
Tipos de moldeo a vacio.
o Bolsa de vacio.

o Infusion.

Proyeccién simultanea:

o

o

Tipos de resina y fibra empleados.
Sistemas de proyeccion de resina:

o Pistolas de una boquilla.

o Pistolas de dos boquillas.

Sistemas de proyeccion de fibras:

o Cortado de la fibra.

o Dispositivos de proyeccioén de fibra.

Sistemas de impregnaciéon resina fibra y eliminacion de burbujas:

rodillos...

Parametros de proceso RTM (moldeo por transferencia de resina):

Caracteristicas de las resinas empleadas:
o Viscosidad.

o Exotermia del proceso de curado.

o Tiempo de gel.
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o

Sistemas de inyeccion de resinas.

Moldes:

o0 Materiales empleados.

o0 Refuerzos.

o Cierres.

Fabricacion de preformas:

o Proceso de proyeccion.

o Termoconformado de tejidos o mats.

Cortado y colocacioén de tejidos, fieltros o mats y preformas de fibra.
Parametros de proceso.

Tipos de RTM:
o Convencional.
o RTM Light.

o RTM combinado con vacio.
Desmoldeo y rebabado.

Inyeccion:

o

Maquinas inyectoras:

o Pistén de alimentacion.

o Husillo y antirretorno.

Moldes:

o Sistema de alimentacion: Bebederos, canales y entradas.
o Cavidades.

o Sistemas de calefaccion.

Parametros de proceso.

2. Sistemas de transformacion mediante prensa de materiales termoestables.
SMC (moldeo por conformado de laminas):

o

o

o

o

Componentes de las laminas de SMC:
0 Resinas.
Endurecedores o catalizadores.
Cargas minerales.
Fibras de refuerzo.
Espesantes o aumentadores de viscosidad.
Aditivos.
abricacion de las laminas de SMC:
Mezclado de resinas con catalizadores y aditivos.
Colocacion de peliculas portadoras.
Aportacién de las fibras de refuerzo.
Compactacion e impregnacion de la fibra.
Bobinado y corte.
Maduracién o precurado de las laminas.
o Variantes del SMC: SMC-R, SMC-CR, SMC-D...
Prensas y moldes.
Colocacion y apilamiento de las laminas de SMC en la prensa.
Parametros del proceso.

O O O0OO0OO0OO0OMOOOOOo

BMC (moldeo de compuestos en masa):

o

o

Componentes del BMC:
0 Resinas.

o Endurecedores o catalizadores.
o Cargas minerales.

o Fibras de refuerzo.

o Aditivos.

Fabricacion del BMC:

o Mezclado de resina con fibras.
o Dosificacion.
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o Sellado.
= Prensas y moldes.
o Parametros de proceso.

3. Otros sistemas de transformaciéon de materiales termoestables.
- Extrusion:
= Resinas, fibras y aditivos.
o Instalaciones y utillajes.
= Parametros de proceso.
= Pultrusion:
o Resinas, fibras y aditivos.
= Proceso de fabricacion:
o Hileras.
o Bafio de resina.
o Sistema de preforma y boquilla.
o Sistema de traccion y corte.
= Parametros de proceso.
— Enrollamiento de hilo:
=  Sistemas de bobinado.
o Circunferencial.
o Helicoidal.
o Polar o satélite.
= Mandriles.
= Parametros de proceso.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: GESTION DE CALIDAD Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
Y MEDIOAMBIENTALES.

Codigo: UF0721
Duracion: 50 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referido a normas especificas frente al riesgo quimico o contaminacion medioambiental,
y con la RP5

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Identificar las medidas de seguridad, de prevenciéon de riesgos laborales y
medioambientales relacionadas con la transformacién de polimeros.
CE1.1 Describir las normas de operacion segura para las personas en el area
de trabajo.
CE1.2 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.
CE1.3 Emplear prendas y equipos de proteccién individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.
CE1.4 Identificar las normas y procedimientos de proteccion medioambiental
aplicables a todas las operaciones.
CE1.5 Identificar los riesgos medioambientales y los parametros de posible
impacto medioambiental.
CE1.6 Describir la finalidad de las hojas de seguridad y de los medios de
proteccion personal.
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CE1.7 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales

como:

— ldentificar a las personas encargadas de tareas especificas.

— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.

— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.

C2: Aplicar las normas de correcta fabricacion en los procesos de transformacion de
polimeros y materiales compuestos de matriz polimérica.

CE2.1 Definir los conceptos de calidad y calidad total, y relacionarlos con las
actuaciones en el puesto de trabajo.

CE2.2 Identificar las normas de correcta fabricacion y su aplicacion en los
diferentes procesos de transformacion.

CE2.3 Relacionar la cumplimentacion de los distintos documentos de fabricacion
con la trazabilidad de los productos obtenidos.

CE2.4 Identificar los documentos relativos al lote, su cumplimentacion, registro
y actualizaciones.

CE2.5 Describir los mecanismos de comunicacién de anomalias e incidencias.
CE2.6 Justificar la importancia del orden y limpieza como hecho fundamental del
proceso productivo.

CE2.7 Aplicar correctamente los protocolos de toma e identificacion de
muestras.

C3: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a las actuaciones de
la manipulacién de las instalaciones y equipos, contenidas en los planes de seguridad
de las empresas del sector.

CE3.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevenciéon y seguridad
relacionadas con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.

CE3.2 Identificar y evaluar los factores de riesgos y riesgos asociados.

CE3.3 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.

CE3.4 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.

Contenidos

1.

Fundamentos de gestion de calidad en la transformaciéon de materiales
poliméricos:
- Sistemas de calidad.

= |SO.

= EFQM.

o TS16949.
— Conceptos de estadistica aplicada.

= Distribucién normal.

= Graficos de control.

= Estudios de capacidad.

= Técnicas de muestreo (Protocolos de actuacion).
- Riesgos de la no calidad. Costes de la no calidad.
— Auditorias de calidad.

Seguridad y prevencion de riesgos laborales en la transformacion de
materiales poliméricos.
- Riesgos profesionales.

= Conceptos y definiciones.

cve: BOE-A-2011-10873
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Ley de prevencion de riesgos profesionales.
= Conceptos legales.

= Derechos y obligaciones.

= Sanciones.

Plan de emergencias.

= Elaboracion.

= QOperatividad.

Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.

= Riesgos eléctricos.

= Riesgos ergondmicos y posturales.
Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
Equipos de proteccién individual.

= Tipos de EPIs.

= Utilizacion.

Sefializaciones.

= Optica.

= Acustica.

Orden y limpieza en el entorno laboral.
= Metodologia de las 5S.

Auditorias de prevencion.

= Deteccion de anomalias.

3. Actuacion en emergencias y evacuacion.

- Tipos de accidentes.

- Evaluacioén primaria del accidentado.

-  Primeros auxilios.
- Socorrismos.

- Situaciones de emergencia

- Planes de emergencia y evacuacion.
- Informacion de apoyo para la actuacién de emergencias.

Orientaciones metodologicas

Formacioén a distancia:

Unidades formativas

Duracién total en horas
de las unidades formativas

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0719 30 10
Unidad formativa 2 - UF0720 60 20
Unidad formativa 3 - UF0721 50 30

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1,
siendo la unidad formativa 3 independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

cve: BOE-A-2011-10873
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MODULO FORMATIVO 2
Denominacién: PREPARACION DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Cédigo: MF0326_2
Nivel de cualificaciéon profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:
UC0326_2 Preparar maquinas e instalaciones para la transformacién de polimeros
Duracion: 140 horas
UNIDAD FORMATIVA 1
Denominacion: OPERATIVIDAD CON SISTEMAS MECANICOS, HIDRAULICOS,
NEUMATICOS Y ELECTRICOS DE MAQUINAS E INSTALACIONES PARA LA
TRANSFORMACION DE POLIMEROS Y SU MANTENIMIENTO
Codigo: UF0722
Duracion: 70 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, RP3,
RP4 y RP5 en lo referido a la operatividad con maquinas e instalaciones.
Capacidades y criterios de evaluacion
C1: Relacionar los elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de control de
las instalaciones de transformacién de polimeros, con la funcién que realizan en la
instalacion y en el proceso de produccion.
CE1.1 Identificar elementos y componentes de redes de energia y fluidos, su
funcion y empleo.
CE1.2 Interpretar los planos, esquemas y documentos técnicos del conjunto y de
los componentes de la instalacion.
CE1.3 Relacionar el principio de funcionamiento con los detalles constructivos
e intervencion de los distintos equipos e instalaciones de transformacion de
polimeros.
CE1.4 Identificar las variables de operacibn adecuadas a cada equipo o
instalacion, relacionandolas con las caracteristicas a conseguir en el producto
final.
C2: Preparar y utilizar correctamente los servicios y equipos auxiliares necesarios
para el funcionamiento de una instalaciéon de transformacion.
CE2.1 Explicar las condiciones que deben reunir los equipos en instalaciones de
calefaccion, refrigeracion, hidraulicas, neumaticas u otros sistemas auxiliares.
CE2.2 Describir la secuencia de operaciones para llevar a cabo la conexién y
regulacion de servicios auxiliares: refrigeracion, aire comprimido, gases, otros. o
CE2.3 Enumerar los diferentes ajustes que deben efectuarse sobre las variables 3
del proceso (temperatura, presion, tiempo, y otras), para su puesta en marcha. g
CE2.4 Aplicar las normas relativas a la protecciéon personal, de las instalaciones S
y del medio ambiente. g
CE2.5 Justificar necesidad de sincronizar las instalaciones auxiliares con el i
proceso de transformacion de polimeros. 3
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Contenidos

1. Analisis de sistemas mecanicos en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.
- Organos de maquinas.
- Elementos de maquinas.
— Mecanismos de transformaciéon de movimientos.
— Analisis de sistemas mecanicos en el plano.
- Montaje de sistemas mecanicos.

2. Fundamentos de tecnologia eléctrica en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.
- Circuitos eléctricos.
- lIdentificacion de componentes en un plano.
- Montaje de circuitos elementales con corriente alterna y continua.
- Medicion de parametros: Resistencia, intensidad, tension y otros.
- Deteccion de fallos eléctricos.

3. Mecanica de fluidos para la transformacion de polimeros.
- Rozamiento.

Viscosidad.

Pérdidas de carga.

Velocidad y otros.

4. Sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-hidraulicos
en equipos e instalaciones para la transformacién de polimeros.
— Fundamentos de tecnologia neumatica.
= Generacion de movimiento mediante accionamientos neumaticos vy
electro-neumaticos.
= Fundamentos de tecnologia hidraulica.
= Generacion de movimiento mediante accionamientos hidraulicos y electro-
hidraulicos.
= Ventajas e inconvenientes de los sistemas neumaticos e hidraulicos.
= Montaje de circuitos neumaticos e hidraulicos.

5. Componentes de un sistema automatizado.
- Fundamentos del control programable.
— Programacién basica de autbmatas.
- Montaje de elementos neumaticos, hidraulicos o eléctricos controlados
mediante autématas.

6. Aplicacion de las técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos e

instalaciones para la transformacién de polimeros.

- Conceptos de mantenimiento en equipos e instalaciones para la transformacion
de polimeros:
= Tipos de mantenimiento (preventivo, correctivo, predictivo, etc.).
= Mantenimiento productivo total.
= Soportes informaticos para la gestién del mantenimiento.

— Operaciones de mantenimiento preventivo en equipos e instalaciones para la
transformacion de polimeros.

— Operaciones de mantenimiento correctivo (sustitucion de elementos) en
equipos e instalaciones para la transformacién de polimeros.

7. Seguridad en sistemas neumaticos, electro-neumaticos, hidraulicos y electro-
hidraulicos en equipos e instalaciones para la transformacion de polimeros.

cve: BOE-A-2011-10873
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- Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergonémicos y posturales.
= Riesgos en instalaciones de fluidos y gases a presioén.
— Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.
— Equipos de proteccién individual.
= Tipos de EPlIs.
= Utilizacién.
- Sistema de orden y limpieza 5S.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS
Cédigo: UF0723

Duracién: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 en lo
referente a la interpretacion de planos.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencién de un molde o
modelo.
CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.
CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.
CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.
CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.
CE1.5 Justificar la necesidad de la simbologia, rotulacion y acotacion,
relacionandola con el tipo de representacion.

C2: Representar graficamente moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construccion, montaje y
desmontaje.
CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacion solar o
puntual.
CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacion, precisando
su ambito de aplicacion.

cve: BOE-A-2011-10873
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Contenidos

1. Sistemas de representacion para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
— Sistema Diédrico: Fundamentos.
= Planos de proyeccion.
= Proyecciones del punto, recta y plano.
o Trazas.
= Interseccion, paralelismo y perpendicularidad.
=  Distancias.
= Abatimientos, giros y cambios de plano.
= Representacion.
= Secciones planas.
o Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccién, canales
de alimentacion y sistemas de vacio.

2. Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
- Fundamentos. Normas sobre la representacion de las piezas industriales.
o Eleccién de las vistas.
e Croquizado.
= Representacion de formas industriales.
= Organizacion de vistas, cortes y secciones.
o Escalas.
= Interpretacion de un dibujo.

3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacién de
polimeros.
- Sistemas de acotacién. Aplicacion de normas de acotacion.
= Tolerancias: Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de
ajustes. Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre
acotacion con tolerancias.
o Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posiciéon. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: CONFIGURACION DE MOLDES, MATRICES Y CABEZALES DE
EQUIPOS PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Codigo: UF0724
Duracioén: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1, RP3
y RP5 en lo referido a la preparacién de moldes

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Montar y ajustar (y desmontar) moldes, matrices y cabezales de equipos en las
magquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constitucion
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.
CE1.1 Ejecutar o participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes,
matrices, husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.

cve: BOE-A-2011-10873
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CE1.2 Describir el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de los
moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE1.3 Describir las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

CE1.4 Identificar las técnicas de limpieza y conservacion de moldes, matrices,
husillos y otros.

CE1.5 Describir los procedimientos de almacenaje y conservacion de utillajes y
elementos de control de cotas.

C2: Describir los elementos de seguridad incorporados en una instalacion de
transformacion y moldeo de polimeros, los equipos de proteccion individual y las
precauciones que deben tomarse en las operaciones de mantenimiento de primer
nivel.

CE2.1 Reconocer las normas de seguridad aplicables a las operaciones de los
equipos auxiliares y a las operaciones de mantenimiento de primer nivel.

CE2.2 Describir los elementos de seguridad y protecciéon de las maquinas de
transformacion y auxiliares.

CE2.3 Describir las condiciones de seguridad especificas de las operaciones de
mantenimiento preventivo.

CE2.4 Describir las normas generales de seguridad en plantas fabriles de la
familia quimica.

CE2.5 Justificar la necesidad de mantener el orden y limpieza en el entorno
de trabajo, describiendo los procedimientos adecuados para la eliminacién de
residuos.

Contenidos

1.

Analisis funcional de moldes, matrices y cabezales para procesado de

polimeros.

- Tipos de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros utillajes.

— ldentificacién de los diferentes componentes de moldes, matrices, cabezales,
husillos y otros utillajes.

- Distribucién de las cavidades en el molde.

- Sistemas de extraccion. Sistemas especiales para contrasalidas.

- Sensores. Finales de carrera.

- Montaje y desmontaje de moldes y matrices.
= Juegos y ajustes.

- Montaje y desmontaje de cabezales, husillos y otros utillajes.

= Juegos y ajustes.

— Conservacion y limpieza de moldes, matrices, cabezales, husillos y otros
utillajes.

Sistemas de alimentacion, refrigeraciéon y calefacciéon para procesado de
polimeros

- Sistemas de alimentacion. Bebederos, canales y entradas.

— Canales de refrigeracion. Configuracion y dimensionamiento.

- Sistemas de calefaccion (resistencias, aceite, etc.)

- Montaje de sistemas de calefaccion, refrigeracion, alimentacion y dosificacion.

Seguridad en instalaciones de transformacion polimeros y su mantenimiento
de primer nivel.
— Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergonémicos y posturales.
- Protecciones obligatorias en maquinas.

cve: BOE-A-2011-10873
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= Real decreto sobre maquinas.
- Equipos de proteccion individual.

= Tipos de EPls.
= Utilizacion.

- Sistema de orden y limpieza 5S.

Orientaciones metodolégicas

Formacioén a distancia:

Unidades formativas

Duracién total en horas
de las unidades formativas

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0722 70 30
Unidad formativa 2 - UF0723 30 10
Unidad formativa 3 - UF0724 40 10

Secuencia:

Las unidades formativas 1 y 2 son independientes. Para realizar la unidad formativa 3

previamente se habran cursado las unidades formativas 1y 2.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de |la familia profesional al que acompafa este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacién: CONSTRUCCION Y ACONDICIONAMIENTO DE MODELOS Y
MOLDES PARA POLIMEROS TERMOESTABLES

Cédigo: MF0333_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0333_2 Construir y acondicionar modelos y moldes para polimeros termoestables.

Duracion: 100 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: DIBUJO TECNICO PARA LA TRANSFORMACION DE POLIMEROS

Codigo: UF0723

Duracion: 30 horas.

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2 en lo

referente a la interpretacion de planos.

cve: BOE-A-2011-10873
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Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencion de un molde o
modelo.
CE1.1 Interpretarlos planos suministrados y realizar las operaciones de escalado,
medida y corte para la preparacién de plantillas.
CE1.2 Seleccionarlos elementos normalizados de acuerdo a las especificaciones
recibidas.
CE1.3 Indicar las cotas y tolerancias fundamentales a tener en cuenta en las
operaciones posteriores de preparacion de materiales.
CE1.4 Obtener las plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir
de la interpretacion de planos.

C2: Representar graficamente moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
CE2.1 Representar graficamente moldes o modelos con los detalles
necesarios tales como vistas, cortes y secciones para su construcciéon, montaje y
desmontaje.
CE2.2 En un supuesto practico debidamente caracterizado, representar en el
sistema diédrico un prisma o cilindro recto dado por su base y el plano al que
pertenece, abatir esta sobre el plano horizontal y hallar las sombras del prisma o
cilindro propias y arrojadas sobre los planos del diedro para iluminacion solar o
puntual.
CE2.3 Comparar los distintos tipos de sistemas de representacion, precisando
su ambito de aplicacion.

Contenidos

1. Sistemas de representacion para moldes o modelos para la transformacion
de polimeros.
—  Sistema Diédrico: Fundamentos.
= Planos de proyeccion.
= Proyecciones del punto, recta y plano.
o Trazas.
= Interseccion, paralelismo y perpendicularidad.
=  Distancias.
= Abatimientos, giros y cambios de plano.
e Representacion.
= Secciones planas.
= Detalles especificos de moldes o modelos: puntos de inyeccién, canales
de alimentacion y sistemas de vacio.

2. Interpretacion de planos para moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
— Fundamentos. Normas sobre la representacion de las piezas industriales.
= Eleccion de las vistas.
= Croquizado.
= Representacion de formas industriales.
= Organizacion de vistas, cortes y secciones.
o Escalas.
= Interpretacién de un dibujo.

3. Principios de acotacion para moldes o modelos para la transformacion de
polimeros.
—  Sistemas de acotacion. Aplicacion de normas de acotacion.

cve: BOE-A-2011-10873
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= Tolerancias: Fundamentos. Tipos de ajustes. Nomenclatura. Seleccion de
ajustes. Consignacion de las tolerancias en los dibujos. Normas sobre
acotacion con tolerancias.

= Tolerancias geométricas: Tolerancias de forma y de posicidén. Signos
superficiales e indicaciones escritas.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS Y MEZCLAS EMPLEADAS
EN LA TRANSFORMACION DE TERMOESTABLES

Cadigo: UF0719

Duracién: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1.
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: lIdentificar los materiales poliméricos empleadas en la transformacién de
termoestables y materiales compuestos de matriz polimérica y relacionarlos con sus
caracteristicas fisicas y quimicas.
CE1.1 Caracterizar los distintos tipos de materias primas, identificando sus
propiedades mediante ensayos fisicoquimicos sencillos (viscosidad, flexibilidad,
elasticidad, color, llama, organolépticos y otros), utilizando tablas de ensayos
elementales.
CE1.2 Reconocer las abreviaturas de los polimeros y sustancias quimicas mas
usuales y relacionarlas con su férmula y nombre.
CE1.3 Identificar las sefiales de peligro de las distintas materias primas y
relacionarlas con las medidas oportunas de prevencion y proteccién durante su
manejo.
CE1.4 Reconocer anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias por
comparacioén con patrones.
CE1.5 Ordenar y clasificar las materias primas poliméricas, identificando
las operaciones que hay que realizar y los equipos que hay que utilizar en la
identificacién, recepcion, transporte y almacenamiento.
CE1.6 Describir las medidas de prevencion de riesgos laborales y de gestion de
residuos establecidas para conseguir el minimo impacto medioambiental.

C2: Interpretar la formulacién de una mezcla para su elaboracién y control a partir de
los ingredientes, productos auxiliares y equipos especificos.
CE2.1 Interpretar la formulacion convirtiendo las especificaciones de las fichas
de mezcla o férmulas a unidades de trabajo.
CE2.2 Identificar los sistemas de mezclado y seleccionar el mas adecuado en
funcion de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE2.3 A partir de un supuesto practico de formulacion de una mezcla, se tiene
en cuenta: Las unidades de medida. La tara de los equipos de medida. El orden y
limpieza. La correctaidentificacién del material pesado. Las normas de manipulacion
de los productos. Las normas de operacién segura para las instalaciones.
CE2.4 Comprender las variables que influyen en la mezcla, identificar los
instrumentos que las miden y las unidades que se emplean.

cve: BOE-A-2011-10873
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Contenidos

1.

Fundamentos de materiales poliméricos.
—  Conceptos quimicos.

o

o

Teoria atobmico-molecular. Sistema periddico. El atomo y sus enlaces.
El lenguaje quimico. Formulacibn y nomenclatura de compuestos
quimicos.

Reglas de I.LU.P.A.C.

Quimica del carbono. Enlaces del carbono. Principales funciones
organicas.

Macromoléculas: Monémeros, polimeros.

Reacciones de polimerizacion.

Descripcion, caracteristicas y clasificacion de las principales familias de
plasticos. Acronimos mas usuales.

Aditivos e ingredientes de mezcla. Efectos sobre las propiedades
finales.

Denominacién y simbologia habitual de los materiales poliméricos.
Precauciones en la manipulacién de los materiales poliméricos por los
riesgos que comportan.

- Materiales:

o

o

o

o

Matrices termoplasticas y termoestables.
Termoplasticos amorfos y cristalinos.
Materiales reticulados:
o Compuestos arilicos.
Compuestos amino.
Compuestos epoxi.
Compuestos fendlicos.
Compuestos de poliéster:
— Ortoftélicas.
— Isoftalicas.
— Bisfendlicas.
Propiedades y caracteristicas principales.

[oXNeRNelNe]

- Sistemas de refuerzo:

Tipos de fibras.
Fibras de vidrio.
Fibras de carbono.
Fibras de aramida.
Caracteristicas principales:
o Composicién quimica.
Diametros.
Longitudes. Fibra corta. Fibra larga.
Porcentajes.
Disposicion fisica.
Formatos de presentacion (Fibra cortada, fibra torsionada,
tejidos...).

O OO0 0O

- Aditivos:

Reductores de viscosidad.

Desmoldeantes.

Favorecedores de impregnacion fibra / matriz.
Ignifugantes.

Inhibidores de polimerizacién.

Colorantes.

Estabilizantes a la luz.

—  Cargas:

o

Minerales.

cve: BOE-A-2011-10873



=2 E BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Num. 149 Jueves 23 de junio de 2011 Sec.l. Pag. 65958

= Reductores de peso.

2. Reacciones de entrecruzamiento.

—  Catalizadores y activadores:
= Tipos de endurecedores y reactividad quimica.
= Efecto de los catalizadores.
= Principales activadores.
= Efecto sinergético.
= Control de la reaccibn de entrecruzamiento, métodos térmicos y

mecanicos.

—  Efecto de la temperatura en la reaccién de entrecruzamiento:
= Punto de gel (no retorno).

- Control de la reaccién de entrecruzamiento, métodos térmicos y mecanicos.

3. Propiedades de los polimeros.
—  Propiedades mecanicas:

= Densidad.
= Tension-deformacion.
= Impacto.

= Viscosidad (test de copa ford y rotacional).
= Contraccion.
—  Propiedades térmicas:
= Temperaturas de transicioén vitrea, fusion y gelificacion.
= Meétodos de medida.
—  Propiedades quimicas:
s indice de yodo.
= Valoraciones de alcohol, acido...
= Determinacién del nivel de agua.
= Resistencias a disolventes y sustancias quimicas.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: ELABORACION DE MODELOS Y MOLDES PARA POLIMEROS
TERMOESTABLES

Codigo: UF0725
Duracioén: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2, en lo
referido a la construccién y acondicionamiento de modelos y moldes y con las RP3,
RP4 y RP5.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Relacionar los distintos tipos de materiales constructivos empleados en la
fabricacion de moldes y modelos con las caracteristicas del producto a obtener.
CE1.1 Describir los sistemas de union de los elementos metalicos de refuerzo
del molde.
CE1.2 Aplicar las distintas capas de material hasta la formacion del molde o
modelo segun las especificaciones de calidad establecidas.
CE1.3 Actuar manteniendo el orden y limpieza, y de acuerdo a las normas y
planes de prevencion de riesgos laborales y medioambientales establecidos.
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C2: Realizar el montaje del modelo o molde siguiendo las especificaciones del
producto.

CE2.1 Analizar las técnicas de preparacion de superficies del modelo segun las
especificaciones del producto a obtener.

CE2.2 Efectuar el mecanizado de los elementos segun lo establecido en los
planos y las 6rdenes de trabajo, obteniendo cotas y tolerancias.

CE2.3 Efectuar las operaciones de refuerzo estructural del molde o modelo para
preservar las dimensiones establecidas en los planos y orden de trabajo.

CE2.4 Comprobar las caracteristicas del producto, asegurando la calidad del
mismo.

CE2.5 Actuar manteniendo el orden y limpieza, y de acuerdo a las normas y
planes de prevencion de riesgos laborales y medioambientales establecidos.
CE2.6 Mantener el ordeny limpieza requeridos en el entorno de trabajo y eliminar
los residuos en la forma y tiempo prescritos.

CE2.7 Registrar los datos de proceso en los soportes adecuados y establecidos
al efecto (papel, informaticos u otros).

Contenidos

1.

Tecnologia de la madera en moldes y modelos para polimeros termoestables.
Propiedades de la madera.
= Propiedades quimicas.
= Propiedades fisicas.
= Propiedades mecanicas.
—  Tipos de madera empleados en la construccion de modelos.
—  Caracteristicas de tableros.
—  Caracteristicas de tableros ensamblados.
—  Mecanizado y corte de elementos.
—  Unién de piezas.
= Adhesivado de tableros.
= Atornillado de tableros.
— Acabados superficiales.
— Patronaje de piezas de madera.
— Realizacién de modelos en madera.

Soldadura metalica en moldes y modelos para polimeros termoestables.
Tipos de uniones basicas soldadas.
Preparacion de tubos y piezas metalicas para soldar.
—  Soldadura por arco mediante electrodo de tungsteno:
= Proceso de soldeo eléctrico: caracteristicas, materiales, defectos.
= Componentes del equipo: funcion, prestaciones e interrelacion.
—  Electrodos: clases, caracteristicas y uso principal.
—  Soldadura por arco con varilla metalica en atmésfera inerte y gas activo (MIG
y MAG):
= Proceso de soldeo oxiacetilénico: caracteristicas, transformaciones,
materiales, defectos.
= Componentes del equipo: funcidn, prestaciones e interrelacion.
= (Gases y materiales de aportacion: clases, caracteristicas y uso
principal.

Montaje de moldes y modelos para polimeros termoestables.
—  Disefio del modelo.
—  Corte y preparaciéon de materiales para el modelo.
—  Montaje del modelo.
= Juegos y ajustes.
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—  Protecciéon y encerado del modelo.
= Tipos de ceras.
= Sistemas de aplicacion.
—  Disefio del molde.
= Croquizacion.
= Cavidad.
= Sistemas de alimentacion.
= Sistemas de expulsion.
— Realizacién de moldes por apilado de laminas.
— Realizacién de refuerzos.
= Materiales.
= Mecanizado, soldadura...
- Proteccion del molde.
—  Obtencién de primeras muestras.
= Control dimensional.
= Control estético.

4. Control de calidad y seguridad en construccidon y acondicionamiento de

moldes y modelos para polimeros termoestables.

— Anadlisis y ensayos a pie de maquina.
= Autocontrol.
= SPC.

—  Control de calidad de moldes y modelos.
= Control visual de defectos estéticos.
= Control dimensional.
= Ensayos mecanicos, quimicos...

—  Condiciones de seguridad en el entorno de trabajo.
= Riesgos fisicos y quimicos.
= Riesgos eléctricos.
= Riesgos ergondémicos y posturales.

—  Protecciones obligatorias en maquinas.
= Real decreto sobre maquinas.

—  Equipos de proteccion individual.
= Tipos de EPIs.
= Utilizacién.

—  Tratamiento de residuos.
= Tipos de residuos.
= Recogida y almacenaje.
= Sistemas de reciclado.

—  Planes de emergencia.
= Plan de emergencia y evacuacion.
= Organigrama funcional.
= Plan de accesibilidad.
= Simulacros.

—  Sistema de orden y limpieza 58S.

Orientaciones metodolégicas

Formacion a distancia:

Duracioén total en horas

Unidades formativas de las unidades formativas

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién

a distancia
Unidad formativa 1 - UF0723 30 10
Unidad formativa 2 - UF0719 30 10

cve: BOE-A-2011-10873



=2 E BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Ndm. 149 Jueves 23 de junio de 2011 Sec.|l. Pag. 65961

N.° de horas maximas
susceptibles de formacién
a distancia

Unidad formativa 3 - UF0725 40 10

Duracioén total en horas

Unidades formativas de las unidades formativas

Secuencia:

Para acceder a la unidad formativa 2 debe haberse superado la unidad formativa 1,
siendo la unidad formativa 3 independiente.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafria este anexo.

MODULO FORMATIVO 4

Denominacién: ACABADOS DE TRANSFORMADOS POLIMERICOS

Cadigo: MF0331_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UCO0331_2 Realizar las operaciones de acabado de los transformados poliméricos
Duracion: 70 horas

Capacidades y criterios de evaluacién

C1:Identificarlas operaciones de acondicionamiento de los articulos semitransformados
para su mecanizado y/o tratamiento superficial.
CE1.1 Describir las operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
CE1.2 Explicar las operaciones previas de tratamiento superficial: tratamiento
corona, plasma, otros.
CE1.3 Relacionar las caracteristicas superficiales de los articulos
semimanufacturados con las operaciones de acabado de los transformados
poliméricos.
CE1.4 Identificarlos sistemas de proteccién personal pararealizar las operaciones
en condiciones de seguridad e higiene laborales.

C2: Preparar las instalaciones de impresién, serigrafia, tampografia (y otras
relacionadas) de productos semielaborados.
CE2.1 Seleccionar las tintas, disolventes y productos auxiliares para las
operaciones en funcién de las especificaciones del producto final.
CE2.2 Describir la preparacién de la maquinaria de impresion, clichés, depdsitos,
matrices y bobinas segun las normas e instrucciones de trabajo establecidas.
CE2.3 Preparar los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.
CE2.4 Analizar los métodos de conduccion de los equipos de impresién y
relacionados con la misma, identificando los problemas de operacién mas
frecuentes y las soluciones a adoptar.
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CE2.5 Identificar los posibles riesgos laborales generados en la operacion de
equipos de impresién, asi como los asociados a los productos utilizados y las
medidas de prevencion a adoptar.

C3: Caracterizar las condiciones de tratamiento superficial de los productos
poliméricos.
CE3.1 Identificar las condiciones de trabajo de los bafios y productos auxiliares
de metalizado, realizando las medidas y ensayos necesarios.
CE3.2 Preparar las instalaciones de pintado, incluyendo las materias primas y
auxiliares de proceso segun el acabado que se requiera en el producto.
CE3.3 Analizar las técnicas para dosificar o medir los productos en las cantidades
y orden establecidos en los partes de fabricacion.
CE3.4 Conducir el proceso de metalizado o pintado segun las especificaciones
del producto que se desea obtener.
CE3.5 Enumerar los principales variables a controlar en los tratamientos
superficiales y su rango de variacion normal.

C4: Realizar operaciones de mecanizado y/o unién sobre piezas semielaboradas.
CE4.1 Identificar las cotas, herramientas y utillajes precisos para realizar
operaciones de mecanizado en piezas.

CE4.2 Describir la puesta a punto de las instalaciones de mecanizado,
conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.

CE4.3 Seleccionar el sistema de unidén preciso para conseguir el producto
acabado en las condiciones de calidad establecidas.

CE4.4 Montar y ajustar las matrices, electrodos y otros Utiles precisos para
realizar las operaciones de soldadura.

CE4.5 Relacionar los diferentes adhesivos, disolventes y sistemas auxiliares,
con las operaciones de unién quimica.

CE4.6 Actuar de acuerdo a normas y planes de orden, limpieza, proteccion
personal y medioambiental establecidas.

C5: Caracterizar el montaje de conjuntos y el acondicionado de articulos acabados
para su expedicion.
CE5.1 Completar los conjuntos y/o montajes segun las condiciones especificadas
en la orden de trabajo.
CE5.2 Describir la puesta a punto las instalaciones de mecanizado, conformado
o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
CE5.3 Caracterizar las operaciones de acondicionamiento para el correcto
almacenaje, expedicion o transporte de los articulos acabados.
CE5.4 Reconocer los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacion y reciclado de los mismos.
CE5.5 Distinguir los sistemas de ordenacion de productos finales y los sistemas
de codificacién en almacén y expediciones.
CE5.6 Analizar los equipos de transporte y apilado manual o mecanico de
materiales en almacén y expediciones, relacionandolos con los circuitos de flujo
de mercancias.

C6: Efectuar la toma de muestras para control de calidad y realizar ensayos sencillos
sobre productos acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso,
comprobando que cumplen las especificaciones.
CE6.1 Efectuar la toma de muestras para el control de calidad, haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.
CE6.2 Justificar la conservacion de las muestras para el control de calidad y su
traslado en las condiciones establecidas.

cve: BOE-A-2011-10873



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Nuam. 149

Jueves 23 de junio de 2011 Sec. I

Pag. 65963

CE6.3 Comprobar los defectos de los productos acabados, mediante observacion
directa o ensayos simples.

CE6.4 Comprobar las caracteristicas fisicas y quimicas de articulos poliméricos
acabados y de los productos quimicos del proceso, mediante ensayos o pruebas
sencillos.

CE6.5 Registrar los resultados de los ensayos en forma y tiempo oportunos,
informando de las incidencias o anomalias en el trabajo.

Contenidos

1.

Procesos de impresion para transformados poliméricos.
Tintas, disolventes, ligantes, pigmentos y aditivos.
Preparacién de superficies para transformados poliméricos.
= Tratamientos corona, plasma y otros.
Serigrafia.
= Pantallas.
= Maquinas de serigrafia
= Proceso de impresion.
=  Secado.
= Postratamientos: Eliminacién de tintas y desengrasados.
Tampografia:
= Clichés.
o Acero.
o Fotopolimeros.
= Tampones.

o Tamano.
o Forma.
o Dureza.

= Sistemas abierto y cerrado.
= Maquinas de tampografia.

Bainos de metalizado para transformados poliméricos.
—  Tratamientos previos y preparacion de piezas.
= Mordentado.
= Neutralizado.
= Catalizado.
= Acelerado.
= Deposicion no electrolitica.
= Mantenimientos de los bafos.
—  Ciclo de electrodeposicion.
= Banos de ataque.
= Bafios electroliticos.
= Mantenimiento de parametros,
o pH.
o Temperaturas.
o Concentraciones.

Mecanizado y pulido de piezas para transformados poliméricos.
— Interpretacion de operaciones a realizar.

= Tecnologias necesarias.

= Secuencias de maquinas y operaciones.

= Herramientas, sistemas de fijacion.

= Parametros de trabajo de cada operacion.
—  Torneado.
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= Tipos de tornos.
= Operaciones que se realizan en el torno.
= Sujecion de la pieza.
= Herramientas.
o Tipos de herramientas.
0 Sujecioén de la herramienta.
—  Fresado.
= Tipos de fresadoras.
= Operaciones que se realizan en la fresadora.
= Sujecion de la pieza.
= Herramientas.
o Tipos de herramientas.
0 Sujecioén de la herramienta.
—  Pulido.
= Tipos de pulidos (bombo, con rueda, electropulido).
—  Montaje mecénico.
= Juegosy ajustes.
= Posicionamiento de componentes.

4. Tecnologias de unién para transformados poliméricos.
—  Soldadura por ultrasonidos.
= Equipos de soldadura por ultrasonidos.
= Parametros de proceso.
= Disefio de uniones.
= Sonotrodos.
= Compatibilidad de materiales.
Soldadura por vibracién.
= Soldadura vibracional angular.
= Soldadura vibracional lineal.
= Disefo de uniones.
= Parametros de proceso.
Unidén térmica.
= Union mediante elemento caliente.
= Union mediante gas caliente.
= Unién mediante alambre resistivo.
Adhesivado para transformados poliméricos:
= Adhesivos.
= Mecanismos de adhesion.
= Meétodos de aplicacion y sistemas de dosificacion.
= Pretratamientos superficiales de los adherentes.
= Disefio de uniones.

5. Logistica y almacenaje para transformados poliméricos.
—  Conceptos de logistica.
=  Sistemas de aprovisionamiento.
=  Sistemas de transporte.
= Flujo de informacion.
=  Sistemas de distribucion.
—  Gestién de inventarios.
= Entradas.
= Salidas.
= Existencias.
—  Procesamiento de pedidos.
= Etiquetado.
= Control de expedicion.
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= Embalajes.
—  Técnicas de recepcion.
= Documentacion.
= Sistemas de manipulacion.
= Ensayos.
- Almacenamiento.
= Distribucion fisica.
=  Sistemas de manutencién.
=  Sistemas de almacenamiento.

6. Control de calidad de materias primas poliméricas, productos de proceso y
finales para transformados poliméricos.
—  Toma de muestras.
= Técnicas de muestreo.
Andlisis y ensayos a pie de maquina.
= Autocontrol.

= SPC.
- Normas de calidad.
= |S09000.
= EFQM.
= TS16949.

Control de calidad del producto acabado.
= Control visual de defectos estéticos.
= Control dimensional.
= Ensayos mecanicos, quimicos...

7. Estadillos y documentacion de fabricaciéon para transformados poliméricos.
—  Modelos manuales e informatizados.
= Cumplimentacion.
—  Manejo de la informacion recibida y generada.
= Flujo de la informacioén.
—  Trazabilidad.
— Normas de proteccién y prevencion.
= Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.
= Reales decretos sobre instalaciones, lugares de trabajo...

Orientaciones metodologicas

Formacion a distancia:

N.° de horas maximas
susceptibles de formacion
a distancia

Numero de horas totales

Médulo formativo del modulo

Médulo formativo - MF0331_2 70 30
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE
OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS TERMOESTABLES Y
SUS COMPUESTOS

Cédigo: MP0152
Duracion: 120 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Emplear los sistemas de transformacién de termoestables y materiales compuestos
de matriz polimérica en condiciones 6ptimas de seguridad, prevenciéon de riesgos
laborales y medioambientales.
CE1.1 Ejecutar operaciones basicas de ordenacion y clasificacion de las
materias primas poliméricas, identificando las operaciones que hay que realizar
y los equipos que hay que utilizar en la identificacion, recepcion, transporte y
almacenamiento.
CE1.2 Asistir al reconocimiento anomalias en materiales poliméricos y otras
sustancias por comparacién con patrones.
CE1.3 Participar en laidentificacion de los sistemas de mezclado y en la seleccion
del mas adecuado en funcién de las especificaciones de la mezcla a obtener.
CE1.4 Tener en cuenta a partir de un supuesto practico de formulaciéon de una
mezcla.
— Las unidades de medida.
— Latara de los equipos de medida.
— Elordeny limpieza.
— La correcta identificacion del material pesado.
— Las normas de manipulacion de los productos.
— Las normas de operacion segura para las instalaciones.
CE1.5 Participar en preparacion de una instalacion tipo, los ajustes mas usuales,
las variables indicadas en la informacién de proceso y los aparatos de medida y
sistemas de control utilizados.
CE1.6 Participar en la definicion de las principales variaciones fuera de control
en las condiciones de operacioén, identificando las correcciones necesarias en el
proceso.
CE1.7 Participar en la Identificacion de las operaciones de mantenimiento
preventivo de los sistemas de produccion, segun las normas establecidas.
CE1.8 Utilizar equipos o sistemas auxiliares, mediante equipos reales,
simuladores o equipos a escala de laboratorio.
CE1.9 Analizar la relacion de las sefiales o informaciones generadas por los
equipos durante el proceso con las instrucciones de fabricacion.

C2: Interpretar los croquis, planos y plantillas para la obtencion de un molde o
modelo.
CE2.1 Participar en la obtencién de las plantillas necesarias para el mecanizado
de las piezas a partir de la interpretacion de planos.
CE2.2 Realizar la obtencién del desarrollo de piezas en tableros de madera o
resina.
CE2.3 Realizar la aplicacion de las distintas capas de material hasta la formacion
del molde o modelo segun las especificaciones de calidad establecidas.
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CE2.4 Participar en la realizacién del mecanizado de los elementos segun
lo establecido en los planos y las 6rdenes de trabajo, obteniendo cotas vy
tolerancias.

CE2.5 Participar en las operaciones de refuerzo estructural del molde o modelo
para preservar las dimensiones establecidas en los planos y orden de trabajo.
CE2.6 Ejecutar la comprobacién de las caracteristicas del producto, asegurando
la calidad del mismo.

CE2.7 Ejecutar operaciones de manteniendo del orden y limpieza, y de acuerdo
a las normas y planes de prevencién de riesgos laborales y medioambientales
establecidos.

C3: Montar, desmontar y ajustar moldes, matrices y cabezales de equipos en las
maquinas de transformacion y moldeo de polimeros, identificando las cotas principales
de la pieza que deben ser obtenidas y razonando que efectos ejercen la constitucion
del molde o matriz y el trabajo realizado sobre dichas cotas.
CE3.1 Participar en los procesos de montaje y desmontaje de moldes, matrices,
husillos y otros utilizando las herramientas adecuadas.
CE3.2 Participar en el conjunto de operaciones que aseguran que el montaje de
los moldes, matrices, husillos y otros elementos esta realizado correctamente.
CE3.3 Realizar las comprobaciones que aseguran que las piezas producidas
responden a las cotas indicadas en el plano o instrucciones de trabajo.

C4: Preparar las instalaciones de acabados (impresion, serigrafia, tampografia,
metalizacion, pintado y otras) de productos semielaborados.
CE4.1 Realizar operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.
CE4.2 Participar en la seleccion de las tintas, disolventes y productos auxiliares
para las operaciones en funcion de las especificaciones del producto final.
CE4.3 Participar en la preparacion de los tampones, tintas y productos auxiliares
para realizar las operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de
calidad.
CE4.4 Conducir de los equipos de impresion y relacionados con la misma,
identificando los problemas de operacién mas frecuentes y las soluciones a
adoptar.
CE4.5 Participar en la preparacion de las instalaciones de pintado, incluyendo
las materias primas y auxiliares de proceso segun el acabado que se requiera en
el producto.
CE4.6 Observar la conduccion del proceso de metalizado o pintado segun las
especificaciones del producto que se desea obtener.

C5: Realizar operaciones de mecanizado y/o union sobre piezas semielaboradas.
CE5.1 Realizar operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

CE5.2 Realizar la descripcion de la puesta a punto de las instalaciones de
mecanizado, conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
CE5.3 Participar en la seleccion del sistema de unién preciso para conseguir el
producto acabado en las condiciones de calidad establecidas.

CE5.4 Observar el montaje y ajuste de las matrices, electrodos y otros utiles
precisos para realizar las operaciones de soldadura.

C6: Montar conjuntos y el acondicionado de articulos acabados para su expedicion.
CE6.1 Participar en la terminacién de los conjuntos y/o montajes segun las
condiciones especificadas en la orden de trabajo.

CE6.2 Realizar la descripcion de la puesta a punto las instalaciones de
mecanizado, conformado o pulido en condiciones de seguridad, orden y limpieza.
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C7:

C8:

CE6.3 Realizar el reconocimiento de los productos no conformes con las
especificaciones de calidad y los métodos de separacién y reciclado de los
mismos.

Efectuar la toma de muestras para control de calidad sobre productos quimicos.
CE7.1 Ejecutar la toma de muestras para el control de calidad, haciendo las
comprobaciones rutinarias de acuerdo a procedimientos.

CE7.2 Realizar ensayos sencillos sobre productos acabados, asi como del
proceso, comprobando que cumplen las especificaciones.

Identificar las medidas de seguridad, de prevencion de riesgos laborales y

medioambientales relacionadas con la transformacion de termoestables y materiales
compuestos de matriz polimérica.

Co9:

CE8.1 Cumplirlas normas de seguridad e higiene prescritas en los procedimientos
de trabajo.

CE8.2 Emplear prendas y equipos de proteccién individual necesario en las
operaciones, relacionandolas con los distintos riesgos quimicos del proceso y/o
producto.

CE8.3 Actuar teniendo en cuenta el orden y limpieza en el proceso productivo.

Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e

instrucciones establecidas en el centro de trabajo.

CE9.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.

CE9.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.

CE9.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.

CE9.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE9.5.Utilizar los canales de comunicacion establecidos.

CE9.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1.

Empleo de los sistemas de transformacion de termoestables y materiales

compuestos de matriz polimérica en condiciones 6ptimas de seguridad,

prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

—  Ordenacion y clasificacion de las materias primas poliméricas en la
identificacién, recepcion, transporte y almacenamiento.

— Reconocimiento de anomalias en materiales poliméricos y otras sustancias.

—  Seleccion de unidades de medida y sistemas de mezclado.

—  Tara de los equipos de medida.

— Identificacion del material pesado.

—  Empleo de las normas de manipulaciéon y operacion de los productos e
instalaciones.

—  Preparacién de una instalacion tipo (ajustes, variables, aparatos de medida y
sistemas de control).

—  Mantenimiento preventivo de los sistemas de produccion.

—  Utilizacién de equipos o sistemas auxiliares mecanicos, eléctricos, neumaticos
y de control.

Fabricacion, montaje del modelo o molde siguiendo las especificaciones del

producto.

—  Obtencion plantillas necesarias para el mecanizado de las piezas a partir de
la interpretacion de planos.
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—  Obtencién del desarrollo de piezas en tableros de madera o resina.

—  Aplicacion de las distintas capas de material hasta la formacion de moldes o
modelos segun las especificaciones de calidad establecidas.

— Realizacion de mecanizados de elementos (cotas, tolerancias...)

—  Realizacion de refuerzo estructural del molde o modelo.

—  Aseguramiento de la calidad del molde y modelo comprobando las
caracteristicas del producto.

— Realizacion de operaciones de orden y limpieza segun normas y planes de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Fabricacion, montaje, ajuste y desmontaje de moldes, matrices y cabezales

de equipos en las maquinas de transformaciéon y moldeo de polimeros.

— Interpretacion de los croquis, planos y plantillas para la obtenciéon de un
molde o modelo.

—  Obtencion de plantillas para el mecanizado de las piezas a partir de la
interpretacion de planos.

- Montaje de moldes, matrices, husillos y otros elementos.

—  Comprobacion en las piezas producidas de que las cotas se encuentran
segun plano o instrucciones de trabajo.

Empleo de las instalaciones de acabados (impresion, serigrafia, tampografia,

metalizacion, pintado y otras) de productos semielaborados.

— Realizacion de operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

—  Seleccion de tintas, disolventes y productos auxiliares para tampografia.

—  Preparacion de los tampones, tintas y productos auxiliares para realizar las
operaciones de tampografia en condiciones de aseguramiento de calidad.

—  Conduccion de equipos de impresion.

—  Preparacion de las instalaciones de pintado.

—  Conduccion del proceso de metalizado o pintado.

Realizacion de operaciones de mecanizado y/o unidn sobre piezas

semielaboradas.

— Realizacion de operaciones de limpieza, desengrasado y pulido de los
productos.

—  Seleccion del sistema de union adecuado.

—  Participacion en el montaje y ajuste de las matrices, electrodos y otros utiles
precisos para realizar las operaciones de soldadura.

Montaje de conjuntos y acondicionado de articulos acabados para su

expedicion.

— Acabado del montaje de los conjuntos.

— Reconocimiento de los productos no conformes con las especificaciones de
calidad y los métodos de separacion y reciclado de los mismos.

Realizacion de la toma de muestras para control de calidad sobre productos

acabados, asi como sobre productos quimicos del proceso.

—  Toma de muestras para el control de calidad y comprobacién de las mismas
de acuerdo a procedimientos.

— Realizacion de ensayos sencillos sobre productos acabados, asi como
sobre productos quimicos del proceso comprobando que cumplen las
especificaciones.

Integracion y comunicacién en el centro de trabajo.
—  Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
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— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
—  Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
—  Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de

trabajo.

— Adecuacioén al ritmo de trabajo de la empresa.
—  Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.

IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Médulos Formativos

Acreditacion requerida

Experiencia profesional requerida
en el ambito
de la unidad de competencia

Si se cuenta
con acreditaciéon

Si no se cuenta
con acreditacion

Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros

MF0332_2: . .
; titulos equivalentes.
Conducir la . : . A~ .
e » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
transformacién de o . .
. técnicooeltitulode grado correspondiente ~ ~
materiales . : 1 ano 3 afios
u otros titulos equivalentes.
compuestos de P : . .
. N « Técnico Superior de la familia profesional
matriz polimérica y .
termoestables de Quimica.
’ « Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
MF0326 2: tlt_ulos equw_alente_s. o _
- Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Preparar maquinas e o . .
. . técnicooeltitulode grado correspondiente ~ ~
instalaciones para . : 1 afio 3 afios
. u otros titulos equivalentes.
la transformacion P : . .
: » Técnico Superior de la familia profesional
de polimeros. n
de Quimica.
Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
MFO333_2: t!tulo de grado correspondiente u otros
o titulos equivalentes.
Construcciéon y . : . o~ .
s . Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
acondicionamiento o . .
técnicooeltitulode grado correspondiente ~ ~
de modelos y . : 1 afio 3 aflos
u otros titulos equivalentes.
moldes para . : ” .
. » Técnico Superior de la familia profesional
polimeros L
termoestables de Quimica.
’ + Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.
 Licenciado, ingeniero, arquitecto o el
titulo de grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.
MFO0331_2: » Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
Acabado de técnicooeltitulode grado correspondiente N ~
. ; 1 afo 3 afios
transformados u otros titulos equivalentes.
poliméricos. » Técnico Superior de la familia profesional

de Quimica.
Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Quimica.

cve: BOE-A-2011-10873



SCE BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Ndm. 149 Jueves 23 de junio de 2011 Sec.|l. Pag. 65971

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio Formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ... ... . . 45 60
Laboratorio de termoplasticos y termoestables ... ... .. ... 60 60
Taller de transformacion de termoestables. . . ............ 90 90
Espacio Formativo M1 M2 M3 M4
Auladegestion. . ... .. X X X X
Laboratorio de termoplasticos y termoestables ... ... .. .. X X X X
Taller de transformacion de termoestables. . ... ......... X X X X
Espacio Formativo Equipamiento

— Pizarras para escribir con rotulador.

— PCs instalados en red, cafién con proyeccion e Internet.
— Equipos audiovisuales.

— Material de aula.

— Mesa y silla para formador.

— Mesas y sillas para alumnos.

Aula de gestion.

— Mesas de laboratorio.

— Taburetes de laboratorio.

— Maquina universal.

— Estufas.

— Quemadores Bunsen.

— Troqueladora de probetas.

— Moldes para la obtencion de probetas.
— Prensa de platos calientes.

— Bafios termostaticos.

— Termdmetros/termopares.

— Durometros.

— Balanza.

— Densimetro.

— Instrumentos de medicién dimensional.
— Medidor de indice de fluidez.

— Instrumental de vidrio de laboratorio.

— Instrumental diverso: espatulas, pinzas, soportes y otros.
— Fibras, tejidos y resinas diversas.

Laboratorio de
termoplasticos y
termoestables.
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Espacio Formativo Equipamiento

— Prensa de platos calientes.

— Moldes.

— Equipo de dosificacion.

— Balanza.

— Maquina de RTM o RTM Light.

— Equipamiento para moldeo a mano.

— Bomba de vacio.

— Mesa de montaje.

— Sierras, lijadoras, y otros equipos de montaje.

Taller de transformacion |- Instrumentos de medicion.
de termoestables. — Equipos de acabado: Mecanizado, pintura, tampografia, soldadura u
otros.

— Equipo para soldadura de metales.

— Equipo para mecanizado.

— Equipos de proteccion individual: Zapatos, guantes, gafas y traje de
seguridad.

— Taquillas.

— Almacen de materiales.

— Fibras, tejidos, tableros, resinas, gel coats, tintas, disolventes, tubos
metalicos y otros.

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

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

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

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las

adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacién en condiciones
de igualdad.

ANEXO VI

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacién: OPERACIONES DE TRANSFORMACION DE POLIMEROS
TERMOPLASTICOS

Caodigo: QUIT0209
Familia profesional: Quimica
Area profesional: Transformacion de polimeros

Nivel de cualificaciéon profesional: 2
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