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M6dulo profesional Especialidad del pr,ofesorado 

Conducci6n de grupos a caballo y 
cuidados equinos basicos ........... . ( 1 ) ( 1 ) 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 
a. 

Administraci6n, gesti6n y comercia­
lizaci6n en la pequei'ia empresa .... 
Fundamentos biol6gicos, salud y 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 

primeros auxilios ...................... . Educaci6n Ffsica ............................. Profesor de Enseiianza Secundaria. 
Actividades ffsicas para personas 
con discapacidades .................. .. Educaci6n Ffsica ............................ . Profesor de Enseiianza Secundaria. 

Profesor de Enseiianza Secundaria. 
Profesor de Enseiianza Secundaria . 

Dinamica de grupos ................ : .. Educaci6n Ffsica ............................ . 
Formaci6n y Orientaci6n Laboral ... Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

(1) Para La impartici6n de estə m6dulo profesional əs necesario un profe,sor especia1ista de los previstos ən ər articul6 33.2 de la LOGSE. • 
4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen­

cia. 

4.2.1 Para la impartici6n de 105 m6du)os profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

se establece la equivalencia a efectos de docencia, 
deVlos tftulo/s de: 

Diplomado de Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos mfnimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas enseiianzas 

De conforinidad con el artfculo 34 del Real Decre­
to 1004/1991 ,de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: Conducci6n de 
actividades ffsico-deportivas en el medio natural. requie­
re, para la impartici6n de las enseiianzas dafinidas en 
el presente Real Decreto, 105 siguientes espacios mfni­
mos que incluyen 105 establecidos en el artfculo 32.1.a) 
del citado Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio. 

Espacio formativo 

Gimnasio ............................... . 
Taller de bicicletas .................. .. 
Aula ...................................... . 
Cuadras (1) ............................ . 
Baja y media montaiia ......... : .... . 

Superficie 

m' 

90 
100 
60 

150 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

10 
10 
30 
15 
35 

( 1) 'Espacio 0 instalaci6n no necesariamente ubicada ən əl centro. 

EI «grado de utilizaci6n .. expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de lasenseiianzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas aLestablecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n .. , 
105 espacios formativos establecidos puedan ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a 105. espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podtan realizarse 'en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que 105 diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al Bachillarato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso. 

Ciencias de la Naturaleza y de la Salud. 
Humanidades y Ciencias Sociales. 

6.2 M6dulosprofesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Desplazamiento, estancia y seguridad en el medio 
terrestre. 

Conducci6n de grupos en bicicletas. 
Conducci6n de grupos a caballo y cuidados equinos 

basicos. 
Actividades ffsicas para personas con discapacidades. 
Organizaci6n y gesti6n de una pequeiia emprəsa de 

actividades de tiempo libre y socioeducativas. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Desplazamiento, estancia y seguridad en el medio 
terrestre. 

Conducci6n de grupos en bicicletas. 
Conducci6n de grupos a caballo y cuidados equinos 

basicos. 
Actividades ffsicas para personas con discapacidades. 
Formaci6n en cantro de trabajo. 
Formaci6n y ofientaci6n laboral. 

3215 REAL DECRETO 2052/1995, de 22 de 
diciembre, por el. que se establece el tftulo 
de Tecnico en Conserverfa Vegetal, Carnica 
y de Pescado y las correspondientes ensetian­
zas mfnimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n Ganeral del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Atıt6nomas, establecera 105 tftulos correspon-
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dientes a los estudios de formad6n profesional. asi como 
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos, 

< Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se haıi fijado las directrices generales para el esta­
bledmiento de los titulos de formad6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun prevan las normas antes dtadas, esta­
blezca cada uno de los titulos de formad6n profesional, 
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n acadamicarelativos 
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuido de las 
competencias atribuidas a las Administradones ed uca­
tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de efttas ensefianzas, garanticen una formad6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la durad6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente, 
las convalidadones de estas ensefianzas, los accesos 
a otros estudios y los reqüisitos minimos de los centros 
que las impartan, . 

Tambian habran de determinarse las espedalidades 
del profesorado que debera imparti( dichas enseiianzas 
y, de acuerdo con las Comıınidades Aut6nomas, las equi­
valendas de tituladones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pra­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en tarminos de perfil pra­
fesional. la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tacnico en Conserveria 
Vegetal, Camica y de Pescado. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las ComunidadesAut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con astas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estədo, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de199~ . 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo de formaci6n profesional de 
Tacnico en Conserveria Vegetal. Camica y de Pescado, 
que tendra caracter oficial y validez en todo el territorio 
nacional, y se aprueban las correspondientes ensefianzas 
minimas que se contienen en el anexq al presente Real 
Decreto. ." 

Artfculo 2. 

1. La duraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo, 

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
titulo, asi bomo los requisitos minimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4,1 y 5 del anexo. 

3. Las materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi-

nidas en el prellente Real Decreto se establecen en el 
apartado 4,2 del anexo, 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undacima de la Ley Organica 1/1990, de3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de doce.n­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo, 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado 
6,1 del an exo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo, 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Cienda y de Trabajo y Seguridad 
Social. podran incluirse, en su caso, otros m6dulos SU5-
ceptibles de convalidad6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica labora!. 

Seran efectivamente convalidables los m6dulos que, 
"cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis­
terio de" Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Socia!. 

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido"en el Real Decreto 
676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes ensefianzas minimas de formaci6n profesional." 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 delanexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se"entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
para la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas,' 

Disposici6n adicional segunda, 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto ) 004/ 1991, de 14 de junio, estan 
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los 
centros privados de formad6n profesional: 

aL Que tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama Agraria de primer grado. 

b) Que estan clasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama Agraria de segun­
do grado. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149,1,30,· de la Constituci6n, asi como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobiemo el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaoi6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administraciones" educativas com­
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 
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Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

2. 

1.3 Duraci6n del cielo formativo. 

Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona­

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos. 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

. 2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Enseiianzas minimas: 

3.1 Objetivos generales del cielo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones basicas de elaboraci6n de con-

servas. 
Tratamientos finales de conservacl6n. 
Envasado y embalaje. . 
Higiene y seguridad en la industria alimentaria. 

3.3 M6dulos profesionales de base 0 transversales: 

Materias primas. procesos y productos en la 
industria conservera. 

Sistemas de control y auxiliares de 105 pro­
cesos. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en 105 m6dulos profesionales del cielo 

formativo de conserveria vegetal. carnica y de 
pescado. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especia­
lidades definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas enseiianzas. 

6. Acceso al bachillerato. convalidaciones y correspon­
dencias: 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
50. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

6.3. M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de cor~espondencia con la practica laboral. 

1. Identifıcaci6n 

1.1 Denominaci6n: conserveria vegetal. carnica y de 
pescado. 

1.2 Nivel: grado medio. 
1.3 Duraci6n cielo formativo: 1.400 horas. 

2. Referencia sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

Realizar las operaciones de elaboraci6n y envasado 
y aplicar 105 tratamientos de conservaci6n de 105 deri­
vados carnicos. vegetales. de pescado y cocinados en 
las condiciones establecidas en 105 manuales de pro­
cedimiento y calidad. Manejar la maquinaria y equipos 
correspondientes y efectuar su mantenimiento de primer 
nivel. 

2.1.2 Capacidades profesionales: 

- Interpretarcorrectamente el lenguaje y 105 sim­
bolos utilizados y comprender la informaci6n manejada 
en 105 procesos de elaboraci6n y conservaci6n de deri­
vados carnicos. vegetales. de pescados y cocinados. 

- Conducir/supervisar las maquinas y equipos de 
preparaci6n. elaboraci6n. conservaci6n y envasado de 
alimentos. respondiendo de su correcta preparaci6n. pro­
gramaci6n y buen funcionamiento en condiciones de 
seguridad. 

- Almacenar materias primas y productos termina­
dos en la industria de conservas y de elaborados car­
nicos. vegetales. de pescado y coc1nados. lIevando a 
cabo la recepci6n. clasificaci6n y control de existencias. 

- Ejecutar/controlar las operaciones de preparaci6n 
de las materias primas y la elaboraci6n de derivados 
carnicos. vegetales. de pescado y cocinados consiguien­
do 105 rendimientos y calidades requeridas. 

- Aplicar 105 tratamientos de conservaci6n (curiıdo. 
pasteurizaci6n. esterilizaci6n. refrigeraci6n. congelaci6n) 
manteniendo las variables del proceso en 105 limites esta­
blecidos. realizando las comprobaciones de calidad esta­
blecidas y registrando 105 datos. 
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Realizar las operaciones de envasado y embalaje 
de los elaborados carnicos, vege:tales, derivados del pes­
cado y cocinados para obtener articulos que reunan los 
requerimientəs establecidos en su expedici6n, distribu­
ci6n y comercializaci6n. 

- Realizar las actividades laborales aplicando las 
medidas de higiene requeridas en general por la industria 
alimentaria y en particular por·las situaciones de trabajo 
de su competencia. 

- Poseer una visi6n de conjunto y coordinada del 
proceso involucrado en las industrias de conservas y 
derivados carnicos, vegetales, de pescado y cocinados. 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis­
tentes en las areas de producciÔl1 de las industrias de 
conservas y elaborados carnicos, vegetales, de pescado 
y cocmados y a las nuevas situaciones de trabajo gene­
radas como consecuencia (LƏ· los cambios producidos 
en las tecnicas relaciQnadas con su profesi6n. 

- Mantener relaciones fluidas con los.miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado colaborando 
en la cons.ecuci6n de los objetivos asignados al grupo, 
respetando' el trabajo de los demas, participando acti­
vamente en la coordinaci6n y desarrollo de las tareas 
colectivas, y cooperando en la superaci6n de las difi­
cultades que se presenten con una actitud tolerante 
hacia las ideas de los compaiieros de igual 0 diferente 
nivel de cualificaci6n. 

- Ejecutar un conjunto de acciones de contenido 
politecnico, de forma aut6noma en el marco de las tec­
nicas propias de su profesi6n, bajo metodos estableci­
dos. 

- Resolver problemas y tomar decisiones individua­
les siguiendo normas establecidas 0 precedentes defi­
nidos dentro del ambito de su competencia, consultando 
dichas decisiones cuando sus repercusiones tecnico­
econ6micas sean importantes. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales .. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra­
bajo: 

A este tecnico, en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo, 
se le requeriran en los campos ocupacionales concer­
nidos, por 10 general, las capacidades de autonomia en: 

- Realizaci6n y control del almacenamiento ypre-
paraci6n de suministros internos y expediciones. . 

- Limpieza y mantenimiento de primer nivel de las 
maquinas y equipos. 

- Preparaci6n, verificaci6n y manejo de las maquinas 
y equipos en las distintas situaciones de producci6n. 

- Ejecuci6n y control de las operaciones del proceso, 
tanto de las realizadas manualmente como de las meca­
nizadas y automatizadas. 

- Toma y preparaci6n de muestras, ejecuci6n de 
pruebas de calidad (fisico-quimicas, microbiol6gicas y 
organolepticas) durante el proceso e interpretaci6n de 
los resultados, todo ello dentro de sus margenes de . 
actuaci6n. 

- Registro e informe de los resultados de su trabajo 
e incidencias. 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Organizar y controlar la recepci6n, almacena­
miento y expedici6n de materias primas, auxiliares y pro­
ductos terminados en la industria conservera. 

2. Preparar las materias' primas y elaborar los pro­
ductos para su posterior tratamiento. 

3. Conducir la aplicaci6n de los tratamientos de 
conservaci6n. 

4. Realizar y controlar las operaciones de envasado 
y embalaje de productos alimentarios. 

5. ApJicar normas de higiene y seguridad y controlar 
su cumplimiento en la industria alimentaria. 

Unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepci6n. almacenamiento y expedici6n de materias primas. 
auxiliares y productos terminados en la industria conservera 

REALIZACIONES 

1.1 Recepcionar las materias primas, 
materiales y productos suministra­
dos por los proveedores 0 produc­
ci6n, asegurando su corresponden-
cia con 10 solicitado. . 

; 
1.2 Verificar los tipos y calidades de los 

productos suministrados compro­
bando que cumplen con las especi­
ficaciones requeridas.· 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Los datos reseiiados en la documentaci6n de la mercancia se contrastan 
con los de la orden de compra 0 pedido y, en su caso, se emite un 
informe sobre posibles defectos en la cantidad, fecha de caducidad, 
daiios y perdidas. 
Se comprueba que los medios de transporte reunen las condiciones 
tecnicas e higienicas requeridas por los productos transportados. 
La informaci6n referente a las circunstancias e incidencias surgidas 
durante el transporte se recopila y archiva segun el protocolo esta­
blecido. 
Se comprueba que los embalajes y envases que protegen la mercancia 
se encuentran en buen estado, sin deterioros que puedan condicionar 
la calidad del producto. 
Se verifica que las caracteristicas y cantidades del suministro 0 producto 
corresponden con la orden de compra 0 nota de entrega. 
La descarga se lIeva a cabo en el lugar y modo adecuado de forma 
que las mercancias no sufran alteraciones. 
EI registro de entrada del suministro 0 producto se lIeva a cabo de 
acuerdo con el sistema establecido. 

La toma de muestras se efectua en la forma, cuantia y con el ins­
trumental indicados en las instrucciones de la operaci6n. 
La identificaci6n y traslado al laboratorio de la muestra se realiza de 
acuerdo con los c6digos y metodosestablecidos. 
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REALlZACIONES 

1.3 Almacenar y conservar las mercan­
das atendiendo a las exigencias de 
los productos y optimizando 105 
recursos disponibles. 

1.4 Efectuar los sumınıstros internos 
requeridos por producci6n de acuer­
do con los programas establecidos. 
haciendo posible la continuidad de 
los procesos. 

·1.5 Preparar los pedidos externos y la 
expedici6n de productos almacena­
dos conforme a las especificaciones 
acordadas con el cliente. 

1.6 Controlar las existencias y realizar 
inventarios siguiendo los procedi­
mientos establecidos. 
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CRITERIOS DE REALIZACION 

Se !levan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo 
los protocolos establecidos y obteniendo los resultados con la precisi6n 
requerida. 
Los resultados de las pruebas se comparan con las especificaciones 
requeridas para el producto. otorgando. en su caso. la conformidad 
para su uso. 
Se emite el informe razonado de las decisiones tomadas sobre la acep­
taci6n 0 rechazo de las mercandas. 

La distribuci6n de materias primas y productos en almacenes. dep6sitos 
y camaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas (clase. categoria. 
lote. caducidad) y siguiendo los criterios establecidos para alcanzar 
un 6ptimo aprovechamiento del volumen de almacenamiento dis­
ponible . 

. Las mercandas se disponen y colocan de tal forma que se asegure 
su integridad y se facilite su identificaci6n y manipulaci6n. 
Las variables de temperatura. humedad relativa. luz y aireaci6n de alma­
cenes. dep6sitos y camaras se controlan de acuerdo con los reque­
rimientos 0 exigencias de conservaci6n de los productos. 
Se verifica que el espacio fisico. equipos y medios utilizados en almac6n 
cumplen con la normativa legal de higiene y seguridad. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
los medios adecuados de forma que no se deterioren los productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 

Las peticiones se atienden y preparan de acuerdo con las especifi­
caciones recibidas. 
Los pedidos se entregan en los plazos de tiempo y forma establecidos 
para no alterar el ritmo de producci6n y la continuidad del proceso. 
Las salidas seregistran y archivan de acuerdo con el sistema establecido. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
los medios adecuados de forma que no se deterioren los productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 

Se reciben los pedidos de clientes y se comprueba la posibilidad de 
atenderlos en la cantidad. calidad ytiempo solicitados. 
EI documento de salida (hoja. orden. albaran) secumplimenta en funci6n 
de las especificaciones del pedido. las existencias disponibles y las 
fechas de caducidad. 
En la preparaci6n del pedido se incluyen todos sus elementos de acuer­
do con la orden de salida y se comprueba que las caracteristicas de 
los productos y su preparaci6n. envoltura. identificaci6n e informaci6n 
son los adecuados. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
los medios adecuados de forma que no se deterioren los productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 
Se comprueba que los vehiculos de transporte son los id6neos al tipo 
de producto y se encuentran en las condiciones de uso adecuadas. 
La colocaci6n de las mercandas en los medios de transporte se realiza 
asegurando la higiene e integridad de los productos. 
Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido. 

EI estado y caducidad de 10 almacenado se comprueba con la perio­
dicidad requerida por los productos perecederos. 
Se controla la disponibilidad de existencias para cubrir los pedidos. 
Se realiza informe sobre la cuantia y caracteristicasde los stocks y. 
en su caso. se solicita y justifica los incrementos correspondientes. 
En los periodos de inventario: 

EI recuento fisico de las mercandas almacenadas se realiza con 
arreglo a las instrucciones recibidas. . 

Los datos derivados del recuento se incorporan al modelo y soporte 
de inventario utilizado. 

Se detectan las desviaciones existentes respecto al ultimo control 
de existencias y se emite el correspondiente informe. 
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DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producei6n: silos. almacenes. dep6-
sitos. cəmaras frigorfficas. congeladoras. BƏsculas. 
Medios de transporte internos: sinfin. elevadores. eintas. 
carretillas. Pequenos vehfculos autopropulsados. Instru­
mental de toma de muestras. sondas. Aparatos de deter­
minaci6n rapida de parəmetros de calidad .. Equipos por­
tətiles de transmisi6n de datos. Equipos informəticos y 
programas de control de almacen. 

riales auxiliares c1asificados y dispuestos para su empleo. 
Almacenaje de productos terminados preparados para 
su comereializaei6n y expedici6n: conservas. refrigerados 
y congelados vegetales; salazones, embutidos, fiambres 
y otros elaborados cərnicos; conservas, congelados y 
otros derivados del pescado; pre y cocinados. Expedici6n 
de productos para su distribuci6n. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: sistemas 
de recepci6n de mercancfas. Tecnicas de almacenamien­
to y manipulaci6n de mercancfas. Procedimientos de 
transporte y aprovisionamientos internos. Metodos de 
preparaci6n deexpediciones. Procedimientos de control 
de almacen. Metodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parəmetros de calidad. 

b) Materiales y productos intermedios: frutas, hor­
talizas. Piezas cƏrnicas. Pescados, mariscos. Ingredien­
tes: sal. azucar, aceite. vinagre, otros productos semi 
o elaborados. aditivos. Productos en curso. Productos 
de limpieza. Materiales de envasado, embalaje y etique­
tado. Productos terminados preparados para su comer­
cializaci6n y expediei6n: conservas. refrigerados y con­
gelados vegetales; salazones. embutidos. fiambres, otros 
elaborados cərnicos; conservas, congelados y otr08 deri­
vados del pescado; pre y cocinados. 

e) Informaci6n: 

1." Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega 
interna. Documentaei6n (albaranes) de suministros. 

.Oocumentos de control de almacen. entradas. salidas. 
Instrucciones de trabajo (recepei6n. almacen. expedi­
ei6n). Especificaciones de calidad. Pedidos externos. 
Orden de suministro interno. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: almııcenaje 
de frutas, hortalizas. piezas cərnicas, pescados. mariscos 
c1asificados y dispuestos para su uso en los procesos 
productivos. Almacenaje de ingredientes clasificados y 
dispuestos para su uso en los procesos productivos. 
Almacenaje de productos en curso. Almacenaje de mate-

2." Generada: documentos de control de entradas, 
salidas. Informes sobre existencias. Inventarios. Docu­
mentaci6n de la expediei6n. 

Unidad de competencia 2: preparer las materias primas y elaborar los productos para su posterior tratamiento 

2.1 

2.2 

AEAUZAC10NES 

Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliare5 de elabora­
ei6n segun los manuales de proce­
dimiento e instrucciones de utiliza­
ei6n. con el fin de garantizar la 
producci6n. 

Controlar las operaciones de selec­
ei6n, limpieza y preparaei6n de las 
materias primas de acuerdo con 105 
requerimientos del proce50 de ela­
boraci6n y del producto a obtener, 
siguiendo 105 procedimientos esta­
blecidos. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se comprueba que el ərea de producei6n se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaei6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada. turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producei6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentnin listos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodieidad indicadas en los manuales de 
utilizaei6n. 
Se' seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa 
dıı producci6n establecido. realizando correctamıınte los cambios de 
utillaje indicados por las instruceiones de trabajo de la operaci6n corres­
pondiente. 
Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo oon las 
secuencias estableeidas en los manuales 0 instruceiones de trabajo. 
En todo momento se utifizan 105 mandos de accionamiento preci50s. 
respetando laı; normas y mecənismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalfas en el funcionamiento de los equipos, valoran­
dolas y procediendo. a su correcei6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 

Las caracterfsticas de las materias primas entrantes se contrastan con 
las especificaeiones requerida5 y se regi5tran sus datos. 
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidade5 
del proceso a rea.lizar. corrigiendo y notificando la exi5tencia de 
desviaciones. . 
Los equipos de selecei6n, limpieza, deshuesado. pelado. troceado. evis­
cerado. tileteado. masajeado, escaldado y descongelaci6n' y las con­
diciones de la operaci6n se seleccionan y regulan en funci6n de las 
caracteristicəs de las materias primas y del producto a obtenər siguiendo 
las pautas marcadas en las instruceiones de trabajo. 
Se controla que las operaeiones manualıı;ı de selecci6n y preparaci6ıı 
de la5 materias primas se ııjecutan de acuerdo con las instrucciones 
de trabajo. 

"-7 Se comprueba que las materias primas preparadas se adecuan a las 
especificaciones de forma. tamano y calidad requerid05 y se mantienen 
esos parametros dentro de 105 niveles establecid05. 
Se comprueba que la eliminaci6n de los subproductos y desechos se 
lIeva a cabo en los momentos y con 105 medios indicados trasladəndose 
cada uno a su lugar de destino preestableeido. 
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REAlIZACIONES 

2.3 Preparar e incorporar sustanciəs (sa­
lazones. liquidos de gobierno. solu­
ciones conservantes) para estabilizar 
105 productos de acuerdo con el 
manual de procedimiento y las ins­
trucciones de> trabajo. garantizando 
la calidad e higiene. . 

2.4 Obtener masas y pastas para embutir 
o envasar siguiendo las indicaciones 
de su formulaci6n. garantizando la 
calidad e higiene de 105 alimentos. 

\ 

2.5 Obtener .elaboraciones culinarias 
necesarias para la confecci6n de pla­
tos cocinados de acuerdo con la 
recetə y el manual de procedimiento. 
garantizando la calidad e higiene de 
105 preparados. . 

2.6 Realizar las operaciones de embutido 
y moldeado de 105 productos elabo­
rados con arreglo a 10 establecido en 
el manual de procedimiento e ins­
trucciones de trabajo. asegurando la 
calidad e higiene de los productos. 

2.7 Tomar muestras y realizar durante el 
proceso 105 ensayos/pruebas con la 
precisi6n requerida verificando que 
la calidad del producto es conforme 
con las especificaciones estableci­
das. 
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CRITERIOS DE REAlIZACION 

La preparaci6n de salazones secas, salmueras. adobos; liquidos de 
gobierno, almibares, aceites, soluciones conservantes se realiza con 
arreglo a su formulaci6n, controlando la dosificaci6n de cada ingre­
diente. la temperatura. la viscosidad, la precipitaci6n y el pH. 
Los equipos y condiciones de .eplicaci6n se seleccionan y regulan, en 
funci6n del metodo a utilizar (inmersi6n. inyecci6n. dosificaci6n), segun 
10 seiialado por el manual e instrucciones de trabajo. 
Durant,e la Incorporaci6n se comprueba que 105 parametros (tiempo. 
concentraci6n. dosis) se mantienen dentro de 105 margenes tolerados, 
tomando. en caso de desviaci6n, las medidas correctoras establecidas 
en las instrucciones de la operaci6n. 
En tratamientos prolongados se controla que 105 parametros de tem­
peratura, humedad y penetraci6n de sal se mantienen dentro de 105 
margenes tolerados. 

Los equipos y condiciones de corte, amasado y empastado se regulan 
de acuerdo con la operaci6n a realizar y 10 establecido en el manual 
e instrucciones de trabajo. 
Se procede al dosificado y picado de .105 ingredientes principales con­
trolando que 105 pesos, la temperatura de picado, la eficacia de 105 
elementos de corte y el tamaiio de grano son los seiialados en la 
ficha tecnica. 
La incorporaci6n de 105 ingredientes menores y aditivos se realiza a 
las dosis y en el momento y forma indicados en la ficha tecnica. 
Se controla que el amasado. empastado 0 emulsionado de 105 diferentes 
componentes se efectua en las condiciones de temperatura. velocidad. 
tiempo y vado establecidas en el manual de procedimiento y ficha 
tecnica. 

Los componentes que 10 requieran se someten a cocido. asado, fritura 
a la temperatura y tiempo establecidos. 
En la elaboraci6n de salsas, rellenos. coberturas se controlan la correcta 
incorporaci6n de 105 ingredientes y 105 tiempos y temperaturas de cQm­
binaci6n necesarios para obtener un producto homogeneo. estable y 
con la viscosidad deseada. 
En la preparaci6n de empanados y rebozados se comprueba la homo­
geneidad y el espesor de sus distintas fases 0 ca pas. 
Se verifica que la presentaci6n composici6n. montaje y decoraci6n es 
conforme con las especificaciones del producto elaborado. 

Se selecciona la triıxı. bolsa 0 molde adecuado al producto a fabricar, 
comprobando que sus caracteristicas se corresponden con las espa­
cificaciones requeridas. 
Los equipos y condiciones de embutici6n. moldeado y dosificado se 
seleccionan y regulan conforme 105 requerimientos del producto e ins-
trucciones de trabajo. . 
Durante la operaci6n la presi6n, velocidad. vado y resto de parametros 
se mantienen dentro de 105 limites fijados para evitar embarramientos 
de las pastas y asegurar la eficacia del sistema empleado. . 
Se comprueba que el clipado 0 soldado de las unidades se realiza 
conforme a 10 establecido y que su tamaiio esta dentro de 105 margenes 
tolerados. 

Las muestras se toman en el momento. lugar. forma y cuantia indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
terabilidad hasta su recepci6n en Jaboratorio. 
EI instrumental necesario par" la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las 
instrucciones de empleo y de lə operaci6n a realizar. 
Se siguen 105 protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y lıI' realizaci6n de las pruebas 0 ensayos «in situ», obteniendo 
los resultados con la precisi6n requerida. 
Se evaluarı 105 resultados de las pruebas practicadas «in situ» 0 labo­
ratorio, verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran 
dentro de las especificacipnes requeridas. . 
Se comprueba que las propiedades organolepticas de 105 distintos pro­
ductos se encuentran dentro de 105 requerimientos de calidad esta­
blecidos. 
En caso de desviaciones se practican las medidas correctoras esta­
blecidas en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente. 
Los resultados de 105 controles y pruebas calidad se registran yarchivan 
de acuerdo con el sistema y soporte establecidos. 
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REAUZACIONES 

2.8 Adoptar en las situaciones de trabajo 
de su competencia las medidas de 
protecci6n necesarias para garanti­
zar la seguridad. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITEAIOS DE REAUZACION 

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto. entorno. servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de' los dispositivos de 
seguridad en las məquinas y equipos y se utilizancorrectamente durante 
las operaciones. 
La manipulaci6n de productos se lIeva a cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable. proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n: sistemas de transporte: 
cintas. sinfines. carretillas. palas. BƏsculas. bəsculas-cla­
sificadoras. Tamices vibrantes. mesas de triaje. 
mesas-cintas de selecci6n. calibradoras. Desgranadoras. 
trilladoras. despuntadoras. Lavadoras. aspersoras. cepi­
lIadoras. Peladoras mecanicas. qufmicas. Deshuesadoras 
de frutos. Troceadoras. guillotinas. utiles de corte. Bom­
bos masajeadores. Descabezadora. evisceradora. desca­
madora. fileteadora. Escaldadores. cocedores. Secado­
ra-centrffuga. tunel de secado. Dep6sitos de salmuera. 
unidades de salado-desalado. bombos de salaz6n. inyec­
tores-agitadores. Dosificadores. Cubicadores. Cutter y 
cut,5er vertical (con 0 sin vacfo). Molinos coloidales. Ama­
sadores. Equipos y utiles de cocina industrial. Embuti­
doras de vacfo. clipadoras. moldeadoras-desmoldeado­
ras. cerradoras. sellaı;loras. Instrumental de toma de 
muestras. sondas. Aparatos de determinaci6n rapida de 
parametros de calidad. Equipos portatiles de traı:ısmisi6n 
de datos. Dispositivos de protecci6n de equipos y maqui­
nas. 

tos. aceite. vinagre. especias. harinas. azucar. productos 
elaborados y aditivos. Tripas naturales y artificiales. bol­
sas. IƏminas. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: productos 
seleccionados. preparados. salados. estabilizados. Masas 
y pastas carnicas embutidas. moldeadas. Productos ela­
borados y cocinados. Todos ellos dispuestos para el tra­
tamiento de conservaci6n. Subproductos de los procesos 
de preparaci6n y elaboraci6n. 

~) Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con .Ios equipos referidos en los 
medios de producci6n. Procedimientos de limpieza. 
selecci6n y preparaci6n de productos vegetales. pesca- . 
dos y piezas cƏrnicas. Procesos de salaz6n y estabili­
zaci6n. Metodos de amasado. empastado. embutido y 
moldeado. Tecnicas de cocina industrial. Metodos de 
muestreo. Procedimientos de medida inmediata de parə­
metros de calidad. 

e) Informaci6n: 

1." Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Especificaciones de materias primas y productos. Resul­
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedimien­
tos-instrucciones de trabajo. b) Materiales y productos intermedios: frutas. hor­

talizas. piezas cƏrnicas. despojos. grasas. pescados y 
mariscos. Otros ingredientes y auxiliares: sal. condimen- . 

2." Generada: partes. registros de trabajo e inciden­
cias. Resultados de pruebas de calidad «in situ». 

Unidad de competencia 3: conducir la aplicaci6n de los tratamientos de conservaci6n 

REAUZACIONES 

3.1 Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares para la apli­
cacion de los tratamientos de con­
servaci6n segun los manuales de pro­
cedimiento e instrucciones de utili­
zaci6n. con el fin de garantizar la 
producci6n. 

CRITERIOS DE REALlZACIQN 

Se comprueba qU'e el area de producci6h y cəmaras se mantienen 
limpias y en condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada. turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de las camaras. eqlıipos de producci6n. sistemas de transporte 
y otros auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las 
instrucciones y que se encuentran li5tos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan las cəmaras y equipos de acuerdo con el 
tipo de tratamiento a aplicar y el programa de producci6n. 
Se comprueban los elementos de control y regulaci6n. sistemas de 
cierre. ventilaci6n y niveles de refrigerantes de los equipos. detectando 
las ancimalfas en su funcionamiento. valorandolas y procediendo a su 
correcci6n 0 aviso al servicio de mantenimiento. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos 
y se respetan las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
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3.2 

3.3 

3.4 

3.5. 

REAUZACIQNES 

Obtener productos curadbs 0 secos 
controlando que los procesos de ler­
mentaci6n y deshidrataci6n dis-

. curren en las condiciones marcadas 
por el manual de procedimiento. 
garantizando la 'calidad e higiene de 
los alimentos. 

Aplicar los tratamientos de calor para 
pasteurizar/esterilizar los productos 
siguiendo las normas de los manua­
les de procedimiento. garantizando 
la calidad e higiene de los alimentos. 

Obtener productos refrigerados 0 
congelados aplicando los tratamien­
tos de frio industrial en las condicio­
nes establecidas. garantizando la 
calidad e higiene de los alimentos. 

• 

Tomar muestras y realizar durante el 
proceso los ensayos-pruebas con la 
precisi6n requerida verificando que 
la calidad del producto es conforme 
con las especificaciones estableci­
das. 
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CRITERIQS DE REAUZACION 

Lascondiciones ambientales de las camaras de fermentaci6n. unidades 
climaticas y secaderos se regulan en funci6n del producto y la fase 
del proceso en que se encuentra . 
Los productos se introducen y colocan en las unidades climaticas en 
la cuantfa y manera indicada en las instrucciones para conseguir una 
6ptima utilizaci6n del espacio y la eficacia requerida en el tratamiento. 
Durante el proceso se comprueba que los parametrosfundamentales 
(temperatura. humedad relativa. presi6n. tiempo de tratamiento. mer­
mas. flora externa) se mantienen dentro de los limites şefialados. 
Se detecta la presencia de defectos (encostrado. agrietado. remelo) 
que impiden el buen desarrollo del proceso. tomando las medidas 
correctoras indicadas en los manuales de procedimiento. 
Se aplican las tecnicas de ahumado en las condiciones sefialadas para 
cada producto en los manuales e instrucciones. 
La informaci6n requerida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema'y soporte utilizado. 

S.e seleccionan y regulan los equipos.y condiciones en funci6n de las 
especificaciones del producto a obtener y del tipo de tratamiento a' 
efectuar. de acuerdo con 10 sefialada. en los manuales e instrucciones 
de trabajo. 
Los equipos se cargan en la forma y cuantia establecidas y se comprueba 
que el flujo del producto cubre las necesidades <;fel proceso a realizar. 
corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones. 
Durante el tratamiento se controlan los tiempos. temperatura. homo­
geneidad del tratamiento. velocidad de penetr~i6n del calor. presi6n. 
contrapresi6n y demas parametros y. en caso de desviaci6n respecto 
al nıanual de procedimiento. se toman las medidas correctoras 
oportunas. 
Los productos se someten a enfriado por el metodo establecido hasta 
alcanzar la temperatura fijada en las instrucciones de la operaci6n. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecido. . 

Se selecciona. de acuerdo con el manual de procedimiento. el modelo 
(temperatura. humedad. tiempos) de refrigeraci6n 0 congelaci6n ade­
cuado al tipo de producto a tratar. 
Las camaras. equipos y condiciones se p.rograman y regulan con arreglo 
al modelo de refrigeraci6n 0 congelaci6n elegido. 
Se verifica que la introducci6n y disposici6n de los productos en las 
camaras y tuneles se lIeva a cabo en la forma. cuantia y velocidad 
indicadas en el manual e instrucciones de trabajo. 
En la refrigeraci6n se comprueba peri6dicamente que los parametros 
de temperatura. humedad. permanencia. aireaci6n se mantienen con­
formes al modelo elegido. corrigiendo las desviaciones producidas. 
Durante el tratamiento de congelaci6n se controla la temperatura. hume­
dad. tiempo. la curva de congelaci6n-penetraci6n y la aparici6n de posi­
bles defectos. reajustando las condiciones de partida si procede. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecido. 

Las muestras se toman en el momento. lugar. forma y cuantfa indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-
terabilidad hasta su recepci6n en laboratorio. . 
EI instrumental necesario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y elementales es el adecuado' y se calibra de acuerdo con las 
instrucciones de empleo y de la operaci6n a realizar. 
Se siguen los protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y la realizaci6n de las pruebas 0 ensayos ({in situ». obteniendo 
los resultados con ta precisi6n requerida. 
Se evaluan los resultados de las pruebas practicadas ({in situ» 0 labo­
ratorio .. verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran 
deiıtro de las especificaciones requeridas. 
Se comprueba que las propiedades organolepticas de los distintos pro­
ductos se encuentran dentro de los requerimientos de calidad esta­
blecidos. 
En caso de desviaciones se practican las medidas' correctoras esta­
blecidas eııel manual de calidad y se emite el informe correspondiente. 
Los resultados de los controles y pruebas de calidad se registran y 
archivan de .əcuerdo con el sistema y soporte establecidos. 
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AEAlIZACIQNES 

3.6 Adoptar enlas situaciones de trabajo 
de su competencia las medidas de 
protecci6n necesarias para garanti­
zar la seguridad. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto, entorno, .servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de 105 dispositivos de 
seguridad en tas maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. . 
La manipulaci6n de productos se IIeva a cabo tomando tas medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en tas condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n: sistemas de transporte, 
cintas, sinfines, carretillas, carros, colgadores, elevado­
res, gröas. Unidades 0 celulas climaticas, estufas 0 c~ma­
ras de fermentaci6n, tanques de fermentaci6n, camaras 
de secado, secaderos naturales, equipos de ahumado. 
Camaras de pasteurizaci6n, calderas abiertas. Autocla­
ves verticales, horizontales, rotativos. Torres de esteri­
lizaci6n, esterilizadores en continuo. Töneles, dep6sitos 
de enfriamiento. Camaras de refrigeraci6n. Tönel de con­
gelaci6n, camaras congeladoras, camaras de manteni­
miento. Instrumental de toma de muestras, sondas. Apa­
ratos de determinaci6n rapida de parametros de calidad. 
Equipos portatiles de transmisi6n de datos. Dispositivos 

c) Resultados Y/o product0s obtenidos: salazones 
carnicas curadas Y/o ahumadas. Embutidos curados. 
Pescados salados,ahumados, secados. Vegetales encur­
tidos, desecados. Embutidos cocidos, fiambres, conser­
yas carnicas. Conservas de pescado, de marisco. Con­
servas vegetales. Congelados y ultracongelados. Pre y 
cocinados refrigerados, congelados, pasteurizados, este­
rilizados. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con equipos referidos en 105 
medios de producci6n. Procesos de fermentaci6n, des­
hidrataci6n, .curado, ahumado. Procedimientos de pas­
teurizaci6n y esterilizaci6n. Procesos de refrigeraci6n y 
congelaci6n. Metodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parametros de calidad. 

e) Informaci6n: de protecci6n de equipos y maquinas. • , 

b) Materiales Y/o productos intermedios: productos 
vegetales preparados, envasados 0 no. Embutidos cru­
dos, fiambres, pastas, productos carnicos salados. Pes­
cados y sus derivados preparados, salados, envasados 
o no. Pre y cocinados. Productos auxiliares para el ahu­
mado. Refrigerantes. 

Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. Espe­
cificaciones de productos. Resultados depruebas de cali­
dad. Manuales de procedimientoS-instrucciones de tra-
bajo. ' . 

Gen,erada: partes, registros de trabajo e incidencias. 
Resultados de pruebas de c'alidad «in situ». 

Unidad de competencia 4: realizər y controlar las operaciones de envasado y embalaje de productos alimentarios , 

REALlZACIQNES 

4.1 Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares para el enva­
sado y embalaje de productos ali­
mentarios segön 105 manuales de 
procedimiento e instrucciones de 
utilizaci6n. 

CRfTERIOS DE REALlZACIQN 

Se comprueba que el area· de producci6n se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de 105 equipos de producci6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo tas pautas. establecidas en tas instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se IIevana cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en 105 manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan 105 equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente 105 cambios de 
utillaje (moldes, cuchillas, cilindros) indicados por tas instrucciones de 
trabajo pe la operaci6n correspondiente. 
Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo con tas 
secuencias establecidas en 105 manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan 105 mandos de accionamiento precisos, 
respetando tas normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan i1nomaHas en el funcionamiento de 105 equipos, valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 
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REAUZACIONES 

4.2 Preparar 108 materiales y regular 108 
equip08 especificos de envasado y 
embalaje de productos alimentarios 
de acuerdo con las prescripciones 
establecidas en 105 manuales de 
proc!,!dimiento. 

4.3 Controlar la linea de envasado de 
productos alimentarios verificando 
las variables del proceso y operando 
105 equipos para garantizar las carac­
teristicas finales dellote. 

4.4 Realizar y controlar las operaciones 
de embalaje de 105 productos termi­
nados en la industria alimentaria para 
asegurar su integridad en el alma­
cenaje y expedici6n posteriores. 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Se interpretan.las especificaciones de envasado y embalaje (formato, 
tipo de envase, envoltura, proceso y [11etodo de envasado, -material 
y metodo de embalaje) del producto a procesar. 
Las' maquinas y equipos se regulan hasta alcanzar la sincronizaci6n 
yel ritmo requeridos por las instrucciones de producci6n. 
Se solicita al almacen el suministro de los consumibles de acuerdo 
con el ritmo de producci6n yel procedimiento ı!sfablecido. 
Se comprueba que los materiales de envasado y embalaje estan dis­
puestos y son los adecuados al lote que se va a trabajar y a su destino, 
retirando 105 que no cumplen las especificaciones (tipo y calidad del 
materiaL. tamai'io, grosor, revestimientos y coberturas, cierres). 
Los productos a envasar 0 embalar se identifican para determinar si 
son conformes respecto al lote, y estan preparados, y en su caso mez­
dados 0 combinados para ser procesados. 
Se comprueba que las etiquetas y rotulaciones son las adecuadas al 
envase, envoltura 0 embalaje y las inscripciones corresponden al lote 
procesado. 

Se verifica que el aprovisionamiento a la linea de envasado de materiales 
y productos se produce en cuantfa, tiempo, lugar y forma que permiten 
la continuidad del proceso. ' 
Se comprueba que la limpieza 'de los envases no formados «in situ» 
se realiza en las fases y condiciones marcadas por las -instrucciones 
de trabajo. 
Se controla la formaci6n de los envases confeccionados «in situ», garan­
tizando que sus caracteristicas (forma, tamai'io, grosor, soldadura, 
capas) son las requeridas. 
Se comprueba que las caracteristicas del ambiente 0 atm6sfera de 
envasado se mantienen dentro de 105 niveles marcados en las in5-
trucciones de la operaci6n. 
Se verifica mediante muestreo y pesado posterior que la dosificaci6n 
del producto permanece dentro de 105 limites establecidos. 
EI cerrado y sellado del envase se ajusta a 10 especificado para cada 
producto en el manual e instrucciones de la operaci6n. 
Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y el posterior control y se adhieren al envase 
.en la forma y lugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n, se aplican las medidas 
correctoras apropiadas para restablecer el equilibrio 0 parar el proceso, 
solicitando, en su caso, la asistencia tecnica. 
Se controla que 105 .ratios de rendfmiento se mantienen dentro de 105 
margenes previstos en lasinstrucciones de trabajo. 
Se verifica que 105 materiales de desecho y productos terminados que 
no cumplen las especificaciones, se trasladan en la forma y al lugar 
sei'ialados para su reciclaje 0 tratamiento. .' 
La toma de muestras del producto finaL. su identificaci6n y su traslado, 
se Hevan a cabo siguiendo 105 procedimientos establecidos. 
EI producto envasado se traslada en la forma y al lugar adecuado en 
funci6n de 105 procesos 0 almacenamiento posteriores. 
Se contabilizan 105 materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de envasado disponiendo 105 sobrantes para su utilizaci6n y, 
si fuera preciso, modificando las solicit!ıdes de suministros. 
La informaci6n relativa a 105 resultados del trabajo, incidencias pro­
ducidas y medidas correctoras, referencias de materiales y productos 
utilizados se registra - en 105 soportes y con el detalle indicados. 

EI aprovisionamiento a la linea de embalado de materiales y productos 
se produce en cuantia, tiempo, lugar y forma tales que permiten la 
continuidad del proceso. 
Caso de hacerse «in situ», se comprueba que el formado 0 montaje 
de cajas de cart6n, papel 0 plastico cumple con 105 requerimientos 
establecidos. 
Se controla que el paquete embalado se corresponde con 10 espe­
cificado para el-Iote, indicando tamai'io, forma, peso y numero de enva­
ses. 
Se verifica que el cerrado, forrado y precintado y etiquetado se ajusta 
a 105 requerimientos establecidos para ellote y su expedici6n. 
La paletizaci6n se realiza en la forma y con 105 materiales indicados 
en el manual e instrucciones. . 
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REAUZACIONES 

4.5 Adoptar en las situaciones de trabajo 
de su competencia las medidas de 
protecci6n necesarias para garanti­
zar la seguridad. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Se comprueba que la rotulaci6n tiene la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y para el posterior control y se coloca en la forma 
y lugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n del proceso de embalaje. 
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi­
librio 0 parar el proceso. solicitando. en su caso. la asistencia tecnica. 
Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen deritro de los 
margenes previstos en las instrucciones de trabajo. 
Se verifica que los materiales de desecho y productos embalados que 
no cumplen las especificaciones se trasladan en la .forma y al lugar 
seiialados para su reciclaje 0 tratamiento. 
EI producto embalado se traslada en la forma y al lugar seiialados 
para su almacenamiento. 
Se contabilizan los materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de embalaje disponiendo los sobrantes para su utilizaci6n Y. 
si fuera preciso. modificando las solicitudes de suministros. 
La informaci6n de los resultados del trabajo. incidencias producidas 
y medidas correctoras. referencias de materiales y productos utilizados 
se registran con el detalle y en los soportes establecidos. 

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto. entorno. servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. , 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. 
La manipulaci6n de productos se lIeva a cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable. 'proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n: equipos de preparaci6n 
y formaci6n de envases: despaletizadora. limpiadoras 
sopladora. enjuagadora. lavadora. Moldeadora-sopladora 
de preformas. termoformadoras. Uneas de envasado: 
dosificadora-lIenadora. embolsadoras. cerradoras. tapo­
nadoras. selladora. soldadora. precintadoras. marcado­
ras. etiquetadoras. Uneas de embalaje: agrupadoras. 
encajadora. embandejadora. retractiladora. encajonado­
ra. paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de protecci6n 

alimentarios envasados y embalados. dispuestos para 
su almacenamiento. comercializaci6n yexpedici6n. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de öperaci6n con equipos referidos en los 
medios de producci6n. Sistemas de preparaci6n y con­
formaci6n de envases. Metodos de envasado por dosi­
ficaci6n. vac(o. aseptico. en grandes envases. Tecnicas 
de etiquetado y rotulaci6n. Metodos de embalaje. Sis­
temas deaprovisionamiento y transporte interno de 
materiales y productos. Procedimientos de registro de 
datos. 

en equipos y maquinas. , . 
b) Materiales y productos intermedios: eQvases for­

mados de vidrio. pıastico.· metal. Materiales para con­
formaci6n de envases: granzas de pOlicloruro de vinilo 
(P.V.C.). preformas pıasticas. laminas termoformables. 
Cierres. ta pas. tapones. precintos. Etiquetas. adherentes 
y pegamentos especiales. Material de embalaje: cart6n. 
papei. film retractil. cajas. . 

c) Resultados Y/o productos obtenidos: productos 

e) Informaci6n: 

1.· Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Manuales de procedimiento e instrucciones de trabajo 
de envase y embalaje. Referencias de materiales y pro­
ductos. 

2.· Generada: documentaci6n final del lote. Partes 
de trabajo e incidencias. Resultados de pruebas de cali­
dad <cin situ». 

Unidad de competencia 5: aplicar normas de higiene y seguridad y controlar .su cumplimiento en la industria 
alimentaria 

REAlIZACIQNES 

5.1 Aplicar las normas de higiene per­
sonal establecidas por los manuales 
oguias de practicas correctas garan­
tizando la seguridad y salubridad de 
los productos alimentarios. 

CAITERIOS DE AEALlZACION 

Se utiliza la vestimenta y equipo completo reglamentario y se conserva 
limpio y en buen estado. renovandolo con la periodicidad establecida. 
Se mantiene el estado de limpieza 0 aseo personaj requerido. en especiaJ 
de aquellas partes del cuerpo que pudieran entrar en contacto con 
los productos. 
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5.2 

REALlZACIONES 

Mantener las əreas de trabajo y las 
instaıaciones de las industrias aıi­
mentarias dentro de 105 estandares 
higienicos requeridos por la produc-
ciôn. • 

5.3 Reaıizar Y/o controlar la Jimpieza «in 
situ» de' equipos y maquinaria 
mediante operaciones manuales 0 a 
traves de instaıaciones 0 m6dulos de 
limpieza automƏticos. 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

En el caso de enfermedad que pueda transmitirse a traves de los aıi­
mentos se siguen los procedimientos de aviso establecidos. 
Las heridas 0 ıesiones cutəneas que pudieran entrar en contacto con 
105 aıimentos se protegen con un vendaje 0 cubierta impermeable. 
Las restricciones establecidas en cuanto a portar 0 utilizar objetos 0 
sustancias persona!es que puedan afectar. al producto y las prohibi­
ciones de fumar, comer, beber en determinadas əreas se respetan 
rigurosamente. 
Se evitan todos aquellos habitos, gestos 0 prəcticas que pudieran pro­
yectar germenes 0 afectar negativamente a Ibs productos alimentarios. 
Se comprueba que se cumple la legislaci6n vigente· sobre higiene ali­
mentaria, comunicando en su caso las deficiencias observadas. 

Se verifica que las condicion"es ambientales de luz, temperatura, ven­
tilaci6n y humedad son las indicadas para permitir una producci6n 
higienica. 
Se comprueba que todas las superficies de techos, paredes, suelos 
y en especiaı las que estən en contacto con los alimentos, cbnservan 
sus caracterfsticas y propiedades (impermeables, facilidad de ıavado, 
no desprenden partfculas, no forman moho, limitan la condensaci6n), 
redactando el informe correspondiente. 
Se comprueba que 10$ sistemas de desagüe, extracci6n, evacuaci6n 
estən en perfectas condiciones de uso y los derrames 0 perdidas de 
productos en curso se limpian y eliminan en la forma y con la prontitud 
requeridas. 
Se controla que las puertas, v(lntanas y otras aberturas se mantienen 
cerradas y/o'con 105 dispositivos protectores adecuados para evitar 
vfas de comunicaci6n 0 contacto con el exterior. 
Se reconocen focos de infecci6n y puntos de acumulaci6n de suciedad, 
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes. 

- Se comprueba que 105 sistemas de control y prevenci6n de animales 
parasitos y transmisores se aplican correctamente. 
Antes de proceder a la limpieza 0 desinfecci6n se obtienen 105 corres­
pondientes 6rdenes-permisos de limpieza (relaci6n, horarios, especi­
ficaciones, limitaciones) siguierıdo el procedimiento establecido. 
Las operaciones de limpieza-desinfecci6n se realizan 0 comprueban 
siguiendo 10 setialado en las 6rdenes 0 instrucciones respecto a: 

Los productos a emplear y su dosificaci6n. 
Condiciones de operaci6n, tiempo, temperatura, presi6n. 
La preparaci6n y reguıaci6n de los equipos. 
Los controles a efectuar. 

Las əreas o· zonas a limpiar-desinfectar se afslan y setialan hasta que 
queden en condiciones operativas. 
Una vaz finaıizadas las operaciones, 105 productos y equipos de lim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especffico para evitar ries­
gos y confusiones. 

Caso de necesitar permisos, se obtienen siguiendo 105 procedimientos 
estabıecidos y con el margen de tiempo reglamentario. 
Se comprueba que 105 equipos y məquinas de producci6n se encuentran 
en las condiciones requeridas para la ejecuci6n de las operaciones 
de limpiezə (parada, vaciado, protecci6n) .. 
Se colocan las setiaıes regıamentarias en los lugares adecuados, aco­
tando el ərea de limpieza, y siguiendo 105 requerimientos de seguridad 
establecidos. . 
Se comprueba que las operaciones de limpieza manual se ejecutan 
con los productos id6neos, en las condiciones fijadas y corl los medios 
adecuados. 
Se introduce en 105 equipos automaticos las condiciones (temperatur~. 
tiempos, productos, dosis y deməs parəmetros) de ;ıcüeruo Cön el tipo 
de pper~ci6n a reaıizar y IƏş exige.:cias estabıecidas en las instrucciones 
de trabƏjO. 
Se controla la operaci6n a realizar, manteniendo los parəmetros dentro 
de los IImites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo. 

Se comprueba que 105 niveles de limpieza desinfecci6n 0 esteriıizaci6n 
alcanzados se corresponden con 105 exigidos por las especificaciones 
e instrucciones de trabajo. . 
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REAUZACIQNES 

5.4 Conducir/realizar las operaciones de 
recogida. depuraci6n y vertido de los 
residuos respetando las normas de 
protecci6n del medio ambiente. 

5.5 Actuar segun las normas estableci­
das en los planes de seguridad y 
emergencia de la empresa lIevando 
a cabo las acciones preventivas y 
correctoras en ellos resenadas. 

DOMINIO PROFESIONAL 

._~----~ 

Miercoles 14 febrero 1996 BOE num. 39 

CRITERIOS DE AEAUZACJON 

Se verifica que los equipos y maquinas de producci6n quedan en con­
diciones operativas despues d!J su limpieza. 
Una vez finalizadas las operaciones·; los productos y materiales de lim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especffico para evitar ries­
gos y confusiones. 

Severifica que la cantidad y tipo de residuos generados por los procesos 
productivos se corresponde con 10 establecido en los manuales de 
procedimiento. 
La recogida de los distintos tipos de residuos 0 desperdicios se realiəa 
siguiendo los procedimientos establecidos para. cada uno de ellos. 
EI almacenamiento de residuos se lIeva a cabo en la forma y lugares 
especfficos establecidos en las instrucciones de la operaci6n y cum­
pliendo las normas legales establecidas. 
Se comprueba el correctofuncionamiento de los equipos y condiciones 
de depuraci6n y en su caso se regulan de acuerdo COn el tipo de 
residuo a tratar y los requerimientos establecidos en los manuales de 
procedimiento. 
Durante el tratamiento se mantienen las condiciones 0 parametros den­
tro de los limites fijados por las especificaciones del proceso e ins-
trucciones de la operaci6n. . 
Se toman las muestras en la forma. puntos y cuantia indicados. se 
identifican y envian para su analisis. siguiendo el procedimiento esta-
blecido. . 
Las pruebas de medida inmediata de parametros ambientales se realizan 
de acuerdo con los protocolos y con el instrunıental previamente 
calibrado. 
Los resultados recibidos u obtenidos se registran y contrastan con los 
requerimientos exigidos. tomando las medidas correctoras oportunas 
o comunicando las desviaciones detectadas con caracter inmediato. 
Seelaboran .informes sencillos a partir de las observaciones visuales 
y de los resultados de las medidas analfticas «in sitw>. segun protocolo 
normalizado. . 

Se reconocen los derechos y deberes del trabajador y de la empresa 
en materia de seguridad. 
Los equipos y medios de seguridad general y de control de situaciones 
de emergencia se identifican y se mantienen en estado operativo. 
Durante su estancia en planta y en la utilizaci6n de servicios auxiliares 
y generales se cumplen las medidas de precauci6n y protecci6n recO­
gidas en la normativa al respecto e indicadas por las senales pertinentes. 
Ante posibles situaciOnes de ernergencia se actua siguiendo los prcr 
cedimientos de control. aviso 0 alarma establecidos. 
Los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia 
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba 
que quedan en perfectas condiciones de uso. 
Durante el funcionamiento 0 ensayo de planes de emergencia y eva­
cuaci6n se actua conforme a las pautas prescritas. 
En caso de accidentes se aplican las tecnicas sanitarias basicas y los 
primeros auxilios. 

a) Medios de producci6n: equipaje personal higie­
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim­
pieza desinfecci6n y desinsectaci6n de instalaciones. Sis· 
temas de limpieza (centralizados 0 no). desinfecci6n y 
;;5~~~i!iı"ci6n de equipos. Elementos de aviso y sena­
lizaci6n. Equipos de dəpu~eci6n y evacuaci6n de resi­
duos. Instrumental de toma de muestras. Apa~e!08 de 
determinaci6n rapida de factores ambientales. Disposi­
tivos y senalizaci6n de seguridad general y equipos de 
emergencia. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: garantia de 
seguridad y salubridad de los productos alimentarios. 
Instalaciones y equipos limpios. desinfectados y en esta­
do operativo. Residuos en condiciones de ser vertidos 
o evacuados. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con los equipos referidos en los 
medios de producci6n. Guias 'de practicas correctas. 
Metodos de limpieza y desinfecci6n. Procesos de depu­
raci6i1 də iG~id!Jos. Metodos de muestreo. Procedimien­
tos de medida inmediata d;; pararnetros ambientales. 

e) Informaci6n: 
b) Materiales y productos intermedios: productos 

para la limpieza y desinfecci6n de instalaciones y equi­
pos. Residuos del proceso de producci6n. Sustancias 
para el tratamiento de los residuos. 

1." Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Manuales de procedimiento. permisos e instrucciones 
de trabajo. Senalizaciones de limpieza. Normativa tec-
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nicosanitaria. Normativa y planes de seguridad y emer­
gencia. 

2.a Generada: partes de trabajo e incidencias. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, organiza" 
tivos y econ6micos: 

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector que, en mayor 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura: 

EI comportamiento de 105 rasgos macroecon6micos 
basicos que definiran este sector durante 105 pr6ximos 
anos presenta pocas diferencias respecto a las carac­
terısticas de 105 anos anteriores. La evoluci6n econ6mica 
sectorial se desarrollara a traves de dos ejes: la capacidad 
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas 
de distribuci6n y la necesidad.de adaptaci6n a 105 cam­
bios de 105 distintos subsectores. 

La supeditaci6n de la industria a las nuevas formas 
de distribuci6n se esta convirtiendo en uno de 105 aspec­
tos fundamentales para la selecci6n natural de las empre­
sas. La expansi6n de las grandes superficies, la concen­
traci6n del comercio y la vinculaci6n de algunas cadenas 
a grupos internacionales !ıan conformado empresas cuyo 
poder de mercado se basa en la distribuci6n de pro­
ductos propios que suponen un fuerte impacto para la 
industria alimentarla. 

Se abarcan en esta figura subsectores como las con­
servas y congelados vegetales y de pescado y 105 ela­
borados carnicos caracterizados por la existencia de una 
dualidad entre productos no diferenciados/productos 
diferenciados. En 105 segmentos de 105 productos 
no diferenciados se compite en base a precio y el factor 
elave es la capacidad para producir a precios compe-

. titivos. La presencia en el otro segmento requiere de 
una orientaci6n hacia la producci6n de calidad y del 
acompanamiento de fuertes inversiones en «marketing» 
para diferenciar el producto. 

Elaborados carnicos y aceituna de mesa son subsec­
tores con una posici6n competitiva fuerte 0 media/fuerte 
que la mantendran 0 mejoraran mediante actuaciones 
en el area comercial para fortalecer la imagen de marca, 
en la mejora de sus dimensiones productivas y en la 
formaci6n del personal. 

Por contra, conservas y congelados vegetales y de 
pescado. son subsectores con una posici6n competitiva 
desfavorable en 105 que las Ifneas de actuaci6n para 
obtener un posicionamiento mas favorable se enfocaran 
a fortalecer su colaboraci6n con al sector primario con 
<.."Jeto de ser mas competitivos en costes, a elaborar 
una mayor variedad de productos y al redimensiona­
miento y mejora de sus estructuras productivas. 

En todos 105 subsectores englobados el crecimiento 
previsto en la demanda es superior a la media del sector 
alimentario. EI desarrollo de nuevos productos permitira 
mantener estos niveles de crecimiento. Las Ifneas de 
investigaci6n se dirigiran a productos con nuevas cua­
lidades, nuevas presentaciones y aplicaciones diferentes 
a las actuales. 

En general la estructurainterna de las empresas tam­
bien se vera afectada. Apareceran nuevos esquemas de 
organizaci6n empresarial basados en unidades estable­
cidas por Ifneas de producci6n y en Ifneas flexibles con 
facilidad de adaptaci6n a nuevos productos y procesos. 
Tomaran mayor peso 105 departamentos 0 unidades de 
logıstica, calidad, I+D y control ambiental. 

La necesidad de 105 productores de obtener su homo­
logaci6n y certificaci6n para asegurar sus mercados y 
la demanda de productos de calidad obligaran a esta-

blecer sistemas que garanticen la calidad en todas las 
fases de la producci6n y distribuci6n. Todas las actua­
ciones encaminadas a ello, como la aplicaci6n de las 
normas de la <dnternational Standards Orgə.nization» 
(ISO), la pertenencia a denominaciones de origen, de 
calidad, ecol6gicas, etc., tendran unıı fuerte incidencia 
en 105 pr6ximos anos. 

La modernizaci6n tecnol6gica, condici6n necesaria 
para competir en 105 mercados actuales, se centrara prin­
cipalmente en 105 siguientes campos: la automatizaci6n 
de 105 procesos productivos y la apliçaci6n de la fabri­
caci6n asistida por ordenador; la implantaci6n de tec­
nicas de mecanizaci6n, control informatico y optimiza­
ci6n de ıilmacenes; el empleo de 105 sistemas de inter­
cambio electr6nico de datos e informaci6n; por ultimo, 
la introducci6n de equipos de medida y analisis auto­
matizados que favorecen la gesti6n y control de la cali­
dad. 

La creciente preocupaci6n social por la protecci6n 
del medio ambiente y la incorporaci6n a la Uni6n Europea 
(UE) han propiciado la 'aparici6n de una normativa y unas 
tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo 
y concreci6n, que afectan a la industria alimentaria. La 
utilizaci6n de «tecnologıas limpias», el ahorro energetico 
y de agua, la limitaci6n en el empleo de sustancias con­
taminantes, la gesti6n de ·105 residuos s6lidos, la reduc­
ci6n, reutilizaci6n y recielaje de envases, el control de 
vertidos Iıquidos y gaseosos, 105 estudios de Evaluaci6n 
de Impacto Ambiental (EIA) son 105 principales aspectos 
que tendran que asumir en 105 pr6ximos anos las indus­
trias alimentarias. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales: 

Excepto en aquellos subsectores 0 empresas que 
opten por unaproducci6n de tipo artesanal, las tareas 
de tipo manual y con ellas la tradicional figura del mani­
pulador, tienden a desaparecer y a ser sustituidas por 
operaciones mecanizadas con equipos y maquinas y por 
actividades de control de procedimientos automaticos. 

La incorporaci6n de los sistemas de fabricaci6n asis­
tida por ordenador, del control informatico dealmacenes, 
de los sistemas de manejo de la informaci6n, etc., supone 
que buena parte de las actividades futuras de este pro­
fesional se realicen manejando equipos y programas 
informaticos. 

La extensi6n de la calidad a todas las fases de la 
producci6n obligara a esmerar eo todo mome'nto las 
medidas de higiene, a actuar bajo unas normas estrictas 
de correcta fabricaci6n y a asumir el autocontrol de cali­
dad como una actividad mas del trabajo. 

Los procesos de producci6n y comercializaci6n de 
la industria precisan \lna perfecta caracterizaci6n ,y dife­
renciaci6n de 105 productos, 10 cual traera consigo la 
exigencia de contar con fichas tecnicas y manuales de 
procedimiento normalizados que establezcan las condi­
ciones y limitaciones de cada operaci6n y el margen 
de actuaci6n en cada puesto de trabajo. Dentro de ese 
marco cada tecnico sera aut6nomo y responsable de 
sus actividades, 

EI desarrollo de nuevos productos y procesos, la incor­
poraci6n de nuevas tecnologias, los cambios organiza­
tivos 0 laborales y las necesidades puntuales de la 
producci6n requieren profesionales polivalentes y con 
capacidad de adaptaci6n rapida a 105 nuevos puestos 
y situaciones de trabajo, 

La asunci6n por parte de la industria de 105 sistemas 
de protecci6n ambiental suscitara la aparici6n de nuevas 
actividades y puestos de trabajo retacionados con la reco­
gida y selecci6n de residuos, con la reutilizaci6n y reci­
elaje de envases, y con las operaciones para la depu­
raci6n de 105 vertidos, 
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2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

En la forməci6n profesional inicial tendran una impor­
tancia creciente los siguientes aspectos:' 

- EI progresivo incremento ·de la informatizaci6n de 
los procesos y su creciente formulaci6n y traducci6n 
en informaci6n y especificaciones tecnicas integrando 
los diversos aspectos y variables de la producci6n. 

- Los procedimientos de operaci6n con equipos 
automaticos, su mantenimiento de primer nivel, su pre-
paraci6n y control. I 

- La informatica y sus aplicaciones industriales a 
nivel de usuario. 

- La visi6n global de los procesos comprendiendo 
larelaci6n 16gica entre las diversas fases y operaciones 
y los fundamentos cientificos y tecnol6gicos de los mis­
mos. 

- La concepci6n global de calidad y lossistemas 
de control de la misma. 

- La importancia de l;ı protecci6n ambiental y los 
procedimientos de control y depuraci6n. 

Por otra parte la formaci6n çontinua deberia tener 
una periodicidad çıue garantizara la actualizaci6n de los 
conocimientos en paralelo con el ritmo de evoluci6n tec­
nol6gica de ca da subsector. 

2.3 Posici6n.en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Ejercera su actividad en la industri~de la alimentaci6n 
dentro de los subsectores: . 

a) Industria carnica: en la fabricaci6n de productos 
carnicos, es decir, la producci6n de salazones y ahu­
mados, la f<ıbricaci6n de derivados carnicos' como embu­
tidos crudos curados, jam6n cocido y tamilia y fiambres 
y otros productos tratados por calor y la producci6n de 
platos pre y cocinados a base de carne. 

b) Industria derivada del pescado en la elaboraci6n 
de productos a base de pescado, es decir, los salazones 
y ahumados, los enlatados (consel"!as 0 semiconservas), 
los platos pre y cocinados a base de pescado, los con-
gelados y ultracongelados. . 

c) Industriı;ı de preparaci6ny conservac.i6n defrutas 
y hortalizas, es decir, en la preparaci6n y conservaci6n 
de patatas fritas, en la fabricaci6n de conservas de frutas 
y hortalizas, en la fabricaci6n de confituras y mermeladas, 
en la preparaci6n de aceitunas y encurtidos, en los con­
gelados y ultracongelados, en el secado y deshidratado, 
en la elaboraci6n de productos pre y coei[lados a base 
de frutas, legumbres y hortalizas, en centrales de pre­
paraci6n y envasado de vegetales para su consumo en 
fresco. 

d) Almacenes y centrales de venta de productos 
vegetales, derivados carnicos y de pescado. 

Se trata en general de pequefias, medianas 0 grandes 
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su 
tecnologia como en su organizaci6n. 

Este tecnico se integrara en un equipo de trabajo 
con otras personas de su mismo 0 inferior nivel de cua­
lificaci6n, donde desarrollara tareas individuales y en gru­
po. 

Dependera orgfınicamente de un mando intermedio. 
En determinados casos, de pequefias industrias, 0 en 
las que todavia tienen importancia las operaciorıes 
manuales, puede tener bajo su responsabilidad a ope­
rarios. y depender el directamente del responsable de 

producci6n. En aquellas tareas relacionadas con calidad, 
mantenimiento, etc., mantiene una relaci6n funcional 
con los miembros 0 responsables de esos servieios. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Desarrolla su actividad en la areas funcionales de: 
logistica-almacen (recepei6n, almacenamiento, suminis­
tro y expediei6n de materias primas y productos) y de 
producei6n (preparaci6n de equipos, procesado de las 
materias y control del proceso y del producto). ' 

Las tecnicas 0 conoeimientos tecnol6gicos abarcan 
el campo de la transformaci6n y conservaci6n de pro­
ductos vegetales, derivados carnicos, de pescado y coci­
nados. Se encuentran ligados directamente a: 

- Procesos defabricaci6n: conjunto de equipos pro­
pios de una planta de transformaei6n, conservaei6n y 
envasado y de tecnicas a emplear en la realizaei6n y 
control de las operaciones. 

- Caracteristicas, comportamiento y alteraciones 
que sufren las materias primas; los productos terminados 
y los materiales de envasado durante su manipulaci6n, 
elaboraci6n y tratamientos y su influeneia sobresu alma­
cenamiento y procesado. 

a) Ocupaciones, puesto de trabajo tipo mas rele­
vantes. 

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaei6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
corıjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podian ser desempefiados adquiriendo la competeneia 
profesional definida en el perfil del titulo. 

Elaborador de productos carnicos. Conservero de pro­
ductos carnicos. Jefe de masas carnicas. Operador-con­
trolador embutidoras. Salador. Curador. Elaborador de 
pescado y derivados. COhservero de pescado. Elaborador 
de conservas vegetales. Conservero. Elaborador de 
encurtidos y aceitunas. Elaborador de congelados y ultra­
congelados. Elaborador de pre y cocinados. Opera­
dor-controlador de autoclave. Envasador. Operador-con­
trolador de linea de envasado. Cerrador. Especialista en 
tratamientos de frio. Almacenero. Recepcionista de 
materias primas. 

b) Posibles especializaciones. 
Lə espeeializaci6n se deriva de los distintos tipos de 

productos y procesos y de la tecnologia y sistemas de 
control aplicados en cada caso. Asi, este tecnico al incor­
porarse al mundo productivo requiere un corto. periodo 
de adaptaci6n/formaci6n en el puesto de trabajo para 
conseguir la oportuna especializəci6n. 

3. Ensefianzas miniməs 

3.1 Objetivos generııles del eiCıo formativo. 

a) Seleccionar, comprender y expresar la informa­
ei6n tecnica relaeionada con la prafesi6n, analizando y 
valorando su contenido y utilizando la terminologia y 
simbologia adecuadas. 

b) Reconocer y caracterizar las materias priməs y 
las conservas y elaborados vegetales, carnicos y de pes­
cado y las relaeiones entre unas y otros y con los pro­
cesos. 

c) Analizar los procedimientos de almacen, elabo­
raei6n, envasədo y aplicaci6n de tratamientos finales de 
conservaci6n, reconociendo la secuencia de etapas y 
operaciones y los medios tecnicos necesarios. 

. d) Efectuar Iəs labores de recepei6n, almacenamien­
to, control de existeneias y expedici6n de materias pri­
mas y conservas y elaborados vegetales, carnicos y de 
pescado. 
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e) Ejecutar las operaciones de elaboraciôn. envasa­
do y tratamientos finales de conservaciôn preparando. 
operando y manteniendo en uso los equipos y contro-

i) Sensibilizarse respecto a los efectos que las acti­
vidades industriales pueden producir sobre la seguridad 
personal. colectiva y ambiental. con el fin de~ mejorar 
las condiciones de realizaciôn del trabajo. utilizando 
medidas preventivas y protecciones adecuadas. 

lando el proceso. . 
f) Valorar la calidad de las materias primas y pro­

ductos. realizando las pruebas y comprobaciones de 
autocontrol en las diversas fases del proceso y contras­
tando los resultados con las especificaciones requeridas. 

j) Comprender el marco legal. econôh1ico y orga­
nizativo que regula y condiciona la actividad industrial 
en el sector. identificando los derechos y obligaciones 
que se derivan de las relaciones laborales. adquiriendo 
la capacidad de seguir 105 procedimientos establecidos 
y de actuar con eficacia en las anomalfas que pueden 
presentarse en 105 mismos. 

g) Analizar las consecuencias derivadas de la falta' 
de higiene en las instalaciones. equipos 0 actıiaciôn de 
las personas durante la elaboraciôn y manipulaciôn de 
los productos alimentarios y discriminar y aplicar las nor­
mas y medidas para minimizar los riesgos. k) Elegir y utilizar cauces de informaciôn y formaciôn 

relacionada con el ejercicio de la profesiôn. que le posi­
biliten el conocimiento y la inserciôn en el sector y la 
evoluciôn y adaptaciôn de sus capacidades profesionales 
a 105 cambios tecnolôgicos y organizativos del sector. 

h) Utilizar las aplicaciones informaticas a nivel de 
usuario como medio de adquisiciôn y comunicaciôn de 
datos y de control de procesos de almacen y de fabri­
caciôn. 

3.2 Môdulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: operaciones y contml de almacen 

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepciôn. almacenamiento y expediciôn de materias 
primas. auxiliafes y productos terminados en la industria conservera 

1.1 

1.2 

1.3 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Definir las condiciones de lIegada 0 
salida de las mercancias en relaciôn 
a su composiciôn. cantidades. pro­
tecciôn y transporte externo. 

Clasificar y codificar las mercancias 
aplicando los criterios adecuados a 
las caracteristicas de los productos 
alimentarios y a su almacenaje. 

• 
Analizar los procedimientos de alma­
cenamiento y seleccionar las ubica­
ciones. tiempos. medios e itinerarios 
y tecnicas de manipulaciôn de las 
mercancias. 

CRITERIOS DE EVALUACtON 

Reconocer la documentaciôn de que deben ir dotadas las mercancias 
, entrantes y las expediciones. 

Analizar el contenido de los contratos de suministro de materias primas· 
o de.venta de productos y relacionarlo con'las comprobaciones a efectuar 
en recepciôn 0 expediciôn. ' 

Analizar los metodos de ap'reciaciôn. mediciôn y calculo de cantidades. 

Caracterizar 105 sistemas de protecciôn de las mercancias. 
Etıümerar los distintos medios de transporte externo existentes y describir 

sus caracteristicas y condiciones de utilizaciôn. _ 
Ante un supuesto practico de recepciôn 0, expediciôn de mercı1ncias debi-

• damente caracterizado: ' 
l 

Determinar la compO'Siciôn dellote. 
Precisar las comprobaciones a efectuar en recepciôn 0 previas a la 

expediciôn. 
Contrastar la documentaciôn e informaciôn asociada. 
Detallar la prQtec'ciôn con que se debe dotar allote. 
Fijar las condiciones que debe reunir el medio de transporte y describir 

la correcta colocaciôn de las mercancias. 
Describir los procedimientos de clasificaciôn de mercancias alimentarias. 
Aplicar los criterios de clasificaciônen funciôn de la caducidad. utilidad. 

tamano. resistencia y otras caracteristicas. 
Interpretar sistemas de codificaciôn. 
Asignar côdigos de acuerdo con el sistema establecido y efectuar el mar­

caje de las mercancias. 
Caracterizar 105 distintos sistemas de almacenamiento utilizados en la 
. industria alimentaria y explicar ventajas e inconvenientes de cada uno 

de ellos. 
Describir las caracteristicas basicas. prestaciones y operaciones de manejo 

y mantenimiento de los equipos de carga. descarga. transporte y mani­
pulaciôn interna de mercancias mas utilizados en almacenes de pro­
ductos alimentarios. 

Relacionar los medios de manipulaciôn con las mercancias tipo. justificando 
dicha relaciôn en funciôn de las caracteristicas fisicas y tecnicas de 
ambos. 

Describir las medidas generales de seguridad que debe reunir un almacen 
de acuerdo con la normativa vigente. . 

Ante un supuesto practico en el que se proporcionan las caracteristicas 
de un almacen. el espacio y los medios disponibles y los tipos de pro­
ductos a almacenar 0 suministrar determinar: 
Las əreas donde se realizara la recepciôn. almacenaje. expediciôn y 

esperas., 
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1.4 

1.5 

CAPACIDAOES TERMINALES 

Cumplimentar y tramitar la docu­
mentaci6n de recepci6n, expedici6n 
y de uso interno de almacen. 

Aplicar 105 procedimientos de con­
trol de existencias y elaboraci6n de 
inventarios. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

La ubicaci6n de cada tipo de producto. 
Los itinerarios de traslado interno de 105 productos. 
Los mediosde carga, descarga, transporte y manipulaci6n. 
Los cuidados necesarios para asegurar la ıntegridad y conservaci6n de 

105 productos. 
Las medidas de seguridad aplicables durante el manejo de las mer-

cancfas. . . 

Explicar 105 procedimientos administrativos relativos a la recepci6n, alma-
cenamiento, distribuci6n interna yexpedici6n. . 

Precisar la funci6n, origen y destino e interpretar el contenido de 105 docu­
mentos utilizados al respecto. 

Ante un supuesto practico en el que se proporciona informaci6n sobre 
mercancfas entrantes y salientes, especificar 105 datos a incluir y cum­

. plimentar y cursar: 
Ordenes de pedido y de compra. 
Solicitudes de suministro interno, notas de entrega. 
Fichas de recepci6n, registros de entrada. 
Ordenes de salida y expedici6n, registros de salida. 
Albaranes. 
Documentos de reclamaci6n y devoluci6n. 

Comparar y relacionar 105 sistemas y soportes de control de almacen 
mas caracterfsticos de la industria alimentaria çon sus aplicaciones. 

Relacionar la informaci6n generada por el control de alma.cƏn con tas 
necesidades de otras unidades 0 departamentos de la empresa. 

Explicar 105 conceptos de «stock» maximo, 6ptimo, de seguridad y mfnimo, 
identificando tas variables que intervienen en su caıculo. 

Describir y caracterizar 105 diferentes tipos de inventarios y explicar la 
finalidad de cada uno de ellos. 

En un caso practico para el. que se proporciona informaci6n sobre 105 
movimientos de un almacen, obtener y valorar datos en relaci6n con: 
EI estocage disponible. 
Los suministros pendientes. 
Los pedidos de clientes en curso. 
Los suministros internos servidos. 
Los productos expedidos. 
Devoluciones. 

Contrastar el estado de tas existencias con el recuento fisico del inventario 
y aprElciar tas diferencias y sus causas. 

1.6 Utilizar equipos y programas infor­
maticos de control de almacen. 

Instalar tas aplicaciones informaticas siguiendo tas especificaciones esta­
blecidas. 

Analizar tas funciones y 105 procedimientos fundamentales de tas apli­
caciones instaladas. 

En un caso practico en el que se proporciona informaci6n convenien­
temente caracterizada sobre 105 movimientos en un almacen: 
Definir 'ios parametros iniciales de la aplicaci6n segun 105 datos 

propuestos. 
Realizar altas, bajas y modificaciones en 105 archivos de productos, pro-

veedores y clientes. . 
Registrar tas entradas y salidas de existencias, actualizando 105 archivos 

correspondientes. 
Elaborar, archivare imprimir 105 documentos de control de almacən 

resultantes. 
Elaborar, archivar e imprimir' el inventario de existencias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Recepci6n y expedici6n de mercancfas: 

Ubicaci6n de mercancfas. 
Condiciones generales de conservaci6n. 

Operaciones y comprobaciones generales en recep-. 
ci6n y en expedici6n. 

T ransporte externo. . 

b) Almacenamiento: 
Sistemas de almacenaje, tipos de almacƏn. 
Clasificaci6n y codificaci6n de mercancfas. ' 
Procedimientos y equipos de traslado y manipulaci6n 

internos. . 

c) Control de almacən: 

Documentaci6n interna. 
Registros de entradas y salidas. 
Control de existencias. 
Inventarios. 

d) Aplicaciones informaticas al control de almacƏn. 
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M6dulo profesional 2: operaciones basicas de elaboraci6n de conservas 

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar las materias primas y elaborar 105 productos para su posterior 
tratamiento 

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

CAPACIDAOES TERMINAlES 

Analizar 105 procedimientos de ela­
boraci6n industrial (previos al trata­
miento final de conservaei6n) de pro­
ductos vegetales, carnicos y de pes­
cado relacionando las operaeiones 
bı\sicas de elaboraei6n, 105 produc­
tos de entrada y salida y 105 medios 
empleados. 

Identificar los requerimientos y rea­
lizar las operaciones de limpieza, pre­
paraei6n y mantenimiento de primer 
nivel de la maquinaria y equipos de 
elaboraci6n. 

Aplicar las tecnicas de selecci6n y 
acondicionamiento de las materias 
primas organizando el proceso, ope­
rando con destreza y seguridad las 
maquinas necesarias y consiguiendo 
la calidad requerida. 

Especificar y aplicar disoluciones 0 
medios s61idos para la estabilizaci6n, 
conservaci6n 0 acompanamiento de 
las materias primas y productos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Interpretar la documentaci6n tecnica sobre la ejecuei6n del proceso (dia­
gramas de bloques, flujo de producto), las fichas tecnicas de las ela­
boraciones y 105 manuales de procedimiento y calidad. 

Justificar la secueneia necesaria en 105 trabajos de ejecuci6n del proceso: 
caracterizaci6n del producto y del procedimiento, preparaei6n y man­
tenimiento de equipos y maquinas, identificaei6n, comprobaci6n y ali­
mentaci6n de productos entrantes, fijaei6n y control de parametros, prue­
bas y verificaciones de calidad. 

Asociar los procesos y procedimientos de elaboraci6n de conservas con 
105 productos de entrada y salida y 105 equipos necesarios y describir 
105 fundamentos y la secuencia de operaciones de cada uno de ellos. 

Relacionar 105 procesos de preparaci6n y elaboraci6n con los de envasado 
y tratamientos de conserverfa. . 

Explicar las partes y elementos constitutivos esenciales, el funcionamiento 
y aplicaciones de las maquinas y equipos, y de sus dispositivos de regu­
laci6n y contro!. utilizados en el acondicionamiento de las materias primas 
y elaboraci6n de productos. 

Identificar los dispositivos y medidas de seguridad en el manejo de las 
maquinas y equipos. 

Efectuar la limpieza de maquinas y equipos por procedimientos rrıanuales 
y/o automaticos logran80 105 niveles exigidos por la elaboraci6n. 

Realizar las adaptaciones de las ifneas y 105 cambios de elementos (cu­
chillas, tamices, boquillas, moldes, etc.) de 105 equipos requerldos por 
las distintas elaboraciones. 

A partir de las instruceiones de utilizaci6n y mantenimiento de 105 equipos 
de elaboraci6n basicos: 

Realizar las comprobaeiones de funcionamiento de 105 elementos de 
senalizaci6n, contro!. regulaci6rı, alimentaci6n, protecei6n y otras de 
inieio de jornada. 

Efectuar el arranque y parada de 105 equipos y Ifneas. 
Identificar las oper'!cıones de mantenimiento de primer nive!. 
Llevar a cabo 105 engrases, rellenado de niveles, sustituciones y recam­

bios rutinarios. 

Explicar las anomalfas mas frecuentes que se present(.n durante la uti­
lizaci6n habitual de las maquinas y equipos. 

Justificar la importancia y la dificultad que presentan la preparaei6n y 
normalizaei6n de las materias primas en el conjunto del proceso de 
elaboraci6n. 

Identificar las caracterfsticas que deben tener las distintas materias primas 
al finalizar su selecci6n y prııparaci6n. 

Describir 105 diferentes metodos (manuales y mecanizados) de selecci6n 
y preparaei6n de las frutas y hortalizas, piezas carnicas y pescados sena­
lan do, en ca da caso, los equipos necesarios y las condieiones de 
operaci6n. 

Describir 105 subproductos y desechos generados, su utilidad y 105 metodos 
de separacj6n y recogida. 

En un caso practıco de preparaei6n de materias primas vegetales, carnicas 
y/o de.pescado debidamıınte definido: 
Evaluar las caracterfsticas del producto entrante. 
Operar diestramente los equipos consiguiendo 105· parametros de ope­

raei6n correctos y la·calidad del producto requerida. 
En su caso, organizar el grupa de alumnos-operarios para la ejecuei6n 

de las operaeiones manuales. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracterfsticas del producto saliente en relaci6n con sus 

especificaeiones y, en su caso, dedueir medidas correctoras. 
Caracterizar los distintos tipos d.e productos estabilizantes, conservantes 

y acompanantes (salazones, aderezos, .ırquidos de gobierno, almfbares, 
etc.). 

Explicar sus efectos sobre las materias primas y productos y asociarlos 
con 105 diferentes procesos en los que intervienen. 
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2.5 

2.6 

---------------------------- ----~-

CAPACIDAOı::S TERMINALES . 

Efectuar. de acuerdo a la formula­
ci6n, la dosificaci6n, mezclado, y, en 
su caso. amasado y embutido de prb­
ductos compuestos, consiguiendo la 
calidad reıquerida y en condiciones 
de higiene y seguridad. 

Caracterizar y aplicar las tecnicas de 
cocinado requeridas para la elabora­
ci6n de platos «pre» y cocinados, 
consiguiendo la calidad requerida y 
en condiciones de higiene y segu­
ridiıd. 

-. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

. Interpretar las especificaciones de formulaci6n y seiialar las condiciones 
de preparaci6n en cada caso. 

Describir las tecnicas y condiciones de incorporaci6n y relacionarlas con 
105 equipos de inmersi6n, inyecci6n 0 dosificaci6n correspondientes y 
con 105 productos destinatarios. 

En un caso practico de utilizaci6n de estas soluciones 0 medios debi-
damente caracterizado: ~ 

Calcular las cantidades totales y de los diversos componeljtes que son 
necesarias en funci6n 'del volumen de pröducto a tratar y de la con­
centraci6n requerida. 

Realizar el aporte y mezclado de los ingredientes en las condiciones 
seiialadas. 

Seleccionar y operar con destreza 105 equipos de incorporaci6n. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de los equipos. 
Fijar y comprobar el mantenimiento de las condiciones a 10 largo de 

la aplicaci6n. 
Interpretar f6rmulas de elabotaci6n de mermeladas. pures. salsas, cre­

mogenados. masşs y pastas finas carnicas 0 de pescado, rı!conociendo 
los diversos ingredientes. el estado en que se deben incorporar, su come­
tido y sus margenes de dosificaci6n. 

Identificar los sistemas manuales y automaticos de dosificado y los tipos 
de balanzas y equipos relacionados. 

Diferenciar 105 distintos tipos de mezclas (masas. emulsiones, geles) y 
explicar sus caracterfsticas y comportamiento. 

Describir 105 metodos de mezCıado, amasado, emulsionado y gelificado 
empleados ən la Əlaboraci6n. relacionandolos con 105 distintos tipos 
de productos y seiialando, en cada caso, 105. equipos necesarios y las 
condiciones de operaci6n. 

Describir tas tecnicas de embutici6n y moldeado utilizadas en la industria 
carnica, seiialando tas maquinas necesarias y las condiciones de 
operaci6n. 

En un caso practico de elaboraci6n de mermeladas, salsas, masas 0 pastas 
finas debidamente definido y caracterizado: 

Calcular la cantidad necesaria de 105 diferentes ingredientes. 
Pesar y. dosificar esas cantidades con 105 margenes de tolerancia admi­

tidos manejando las balanzas u operando 105 equipos de dosificaci6n. 

Comprobar la presentaci6n y tamaiio de cada uno de 105 ingredientes. 
Seleccionar. asignar 105 parametros y operar con destreza las maquinas 

de dosificaci6n y mezclado. 
Aplicar tas medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de 105 equipos. 
Contrastar las caracterfsticas de la mezcla 'en curso (homogeneidad, 

fluidez-viscosidad, plasticidad) con sus especificaciones y deducir 105 
.. reajustes en la dosificaçi6n 0 condiciones de mezclado. 

En l!n caso practico de embutici6n 0 moldeo: 

Elegir y preparar tas tripas, bolsas 0 moldes adecuados a la elaboraci6n. 
Seleccionar, asignar 105 parametros y operar con destreza las maquinas 

de embutici6n 0 moldeo. 
Efectuar el clipa'do 0 cerrado correctamente. 
Comprobar la presencia de defectos en el producto como embarramien­

tos 0 discontinuidades y deducir los reajustes de 105 parametros. 

Describir las tecnicas de pochado, cocimiento,guisado y asado utilizadas 
en la preparaci6n de productos cocinados seiialando, en cada caso. 
105 objetivos tecnicos pretendidos, los equipos necesarios y las con­
diciones de operaci6n. 

Identificar y caracterizar las operaciones (manuales y mecanizadas) de 
empanado, rebozado, rellenado y otras de montaje 0 composici6n, seiia­
lando, en ca da caso, 105 objetivos tecnicos pretendidos, 105 equipos 
necesarios y las condiciones de operaci6n. . 

En un caso practico de preparaci6n de «pre» y cocinados debidamente 
definido: 

Reconocer 105 componentes del producto. 
Asociarle a cada uno de ellos la tecnica y condiciones de cocinado 

adecuadaS. 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIQS DE EVALUACION 

Efectuar 0 asignar las operaciones de montaje 0 composici6n. 
En su caso. organizar el grupo de alumnos-operarios manuales. 
Operar diestramente los equipos consiguiendo los parametros de ope­

raci6n correctos Y la calidad del producto requerida. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracteristicas del producto saliente en relaci6n con ~us 

especificaciones Y. en su caso. deducir las medidas correctoras. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 140 horas) 

a) Plantas conserveras y de elaborados vegetales. 
carnicos y de pescado: 

Maquinaria y equipos especfficos. su puesta a punto 
y manejo. 

e) Soluciones y medios estabilizantes. conservantes 
yacompanantes: 

Composici6n y distribuci6n del espacio. 
Maquinaria y equipos genericos de preparaci6n yela­

boraci6n: funcionamiento. componentes y elementos 
esenciales. 

Actuaci6n. preparaci6n y condiciones de incorpora­
ci6n. 

Equipos de preparaci6n e incorporaci6n. su puesta 
a punto y manejo. Operaciones generales de preparaci6n. arranque y 

parada. mantenimiento de primer nivel y limpieza. 
fL Operaciones de elaboraci6n de productos com­

puestos: 
Seguridad en el empleo de maquinaria y equipos. 

b) Operaciones de acondicionamiento de frutas y 
hortalizas: Tecnicas de elaboraci6n de: mermeladas. salsas. cre­

mogenados. pures; rnasas y pastas finas para embutidos. 
t:ambres. pates. Selecci6n. limpieza. eliminaci6n de partes. divisi6n. 

escaldado. Equipos especificos. su puesta a punto y manejo. 
Maquinaria y equipos especfficos. su puesta a punto 

y manejo. g) Operaciones de embutici6n y moldeo: 

c) Operaciones de preparaci6n de piezas carnicas: 

Clasificaci6n. descongelaci6n. masajeado. troceado. 
P.p!k.aciones. parametros y ejecuci6n y control. 
Selecci6n y preparaci6n de tripas naturales 0 arti-

picado. ' ficiales y moldes. 
Maquinaria especffica. su puesta a punto y manejo. Maquinaria y equipos especificos. su puesta a punto 

y manejo. h) Tecnicas de cocina: 
d) Operaciones de prep,ıoıraci6n de pescados: 

Preselecci6n. lavado. separaci6n de partes externas 
e internas. fileteado. cocido. 

Tipos de tecnicas. su finalidad. condiciones de ope­
raci6n yejecuci6n. 

Equipos de cocina industrial. 

3.1 

M6dulo profesional 3: tratamientos finales de conservaci6n 

Asociado a la unidad de competencia 3: conducir la aplicaci6n de los tratamientos de conservaci6n 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Identificar los requerimientos y rea­
lizar las operaciones de limpieza. pre­
paraci6n y mantenimiento de los 
equipos y camaras de tratamiento. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar el funcionamiento y constituci6n. empleando correctamente con­
ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribuci6n de 
los principales conjuntos. dispositivos 0 elementos a la funcionabilidad 
de los equipos. 

Identificar los dispositivos de control de los equipos y camaras y rela­
cionarlos con los parametros y niveles a regular. 

Relacionar los diferentes equipos y camaras con los procesos en los que 
intervienen y con los productos obtenidos. 

Justificar la importancia que la limpieza de los equipos tiene para su fun­
cionamiento y para la eficacia del tratamiento Y. en consecuencia. sis­
tematizar y efectuar las operaciooes correspondientes. 

Identificar los dispositivos y medidas de seguridad para la utilizaci6n de 
las camaras y equipos de tratamiento. 

A partir de las instrucciones de utilizaci6n de los equipos y camaras bı\sicos: 

Realizar las comprobaciones de funcionamiento de los elementos de 
senalizaci6n. control. regulaci6n. alimentaci6n. cierre y protecci6n. 

Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel. 
Llevar a cabo los engrases. rellenado de niveles. sustituciones y recam­

bios rutinarios. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

3.2 Analizar y realizər el seguimiento de 
los procesos de fermentaci6n-

• mədurəci6n y desecədo de produc­
tos vegetales, carnicos 0 de pescədo 
previamente acondicionados. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las anomalfas de funcionamiento mas frecuentes que se pre­
sentan durante la utilizaci6n habitual de las camaras y equipos de tra­
tamientos finales de conservaci6n. 

Diferenciar y caracterizar 105 procesos de difusi6n de la sal en la maduraci6n 
de salazones, fernıentaci6n acido-Iactica de carnicos, fermentaci6n de 
encurtidos y secado y ahumado. 

Asociarlos diferentes procesos con los productos vegetales, carnicos 0 
de pescado involucrad05. 

Relacionar entre si y con las operaciorıes previas 0 posferiores de pre­
paraci6n, elaboraci6n y envasado 105 procesos mencionados. 

Identificar y manejar 105 agentes responsables de 105 procesos anteriores 
y 105 parametros de control y su evo!uci6n. 

I Reconocer 105 defectos mas habitua!es que se presentan en 105 productos 
sometidos a fermentaci6n y secado y las medidas correctoras per­
tinentes. 

En un caso practico debidamente caracterizado de fermentaci6n de un 
encurtido, deshidrataci6n de un vegetal, curado de un carnico 0 sala­
z6n-secado-ahumado de uh pescado: 

Fijar en las unidades climaticas 0 recipientes 105 parametros de cada 
fase del proceso. 

Realizar las oneraciones de lIenado y trasVdse de las unidades 0 
recipiente.s. 

Sistemaüzar ias comprobaciones de 105 parametros de control (tem­
peratura., 11umedades, flora externa, pH, mermas) a 10 largo del 
proceso. 

Detectar la aparici6n de defectos y observar su evoıuci6n para proponer 
las medidas ceorrectoras. 

Aplicar las medıdas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de 105 productos y manejo de 105 equipos. 

Contrastar las caracterlsticas del producto tratado con las e5pecifica­
ciones requeridas. 

3.3 Aplicar 105 tratamientos de pasteu- De5cribir el fundamento y 105 procedimientos de pasteurizaci6n y aper­
rizaci6n y apertizaci6n para conser- tizaci6n empleados como tratamiento de conservaci6n an la industria. 
vas vegetales, carnicas yde pescado.1 Clasificar y discriminar 105 diferentes microorganismos p(esentes en un 

. i producto elaborado de acuerdo con su respuesta a 105 tratamientos 

3.4 Analizar los procedimientosde aı:1li­
caci6n de frro industrial y efectuar 
la refrigeraci6n, congelaci6n y man­
tenimiento de 105 productos. 

termicos. 
Relacionar las distintas formas y niveles de tratamiento con 105 diversos 

tipos de conservas vegetales, carnicos 0 de pescado a que dari' origen. 
Razonar la funci6n de las operaciones de aplicaci6n de 105 tratamientos 

termicos en el conjunto del proceso de elaboraci6n y envasado. 
Identificar y justificar los baremos y el ciclo de tratamiento para los distintos 

tipos de productos. 
En un caso practico çle pasteurizaci6n 0 apertizaci6n debidamente definido 

y caracterızado: 

Seleccionar la caldera de pasteurizaci6n 0 autoclave id6neo. 
Regular los equipos de acuerdo con los baremosdə tratamiento. 
Realizar correctamente las operacionəs de cargado-cerrado y apər­

tura-vaciado. 
Evaluar la curva de esterilizaci6n-penetraci6n (temperaturas, presiones, 

tiempos) y deducir 105 ajustes pertinentes. 
Coniprobar las temperaturas y tiempos de ənfriado. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manəjo de los equipos. 
Contrastar Iəs. caracterısticas del producto tratado con las especifica­

ciones requeridas. 

Describir el fundamento y diferenciar los procedimientos de refrigerad6n, 
congelaci6n y mantenimiento ernpleados como tratamientos de con­
servad6n en la industria. 

Asodər los diversos tipos de refrigerados y congelados vegetales, carnicos 
o de pescado a las distintas formas y niveles del tratarniento de frlo 
que requieren. 

I 
Relacionarla aplicaci6n de tos tratamientos de frıo con las operaciones 

previas de preparaci6n y elaboraci6n, con otros tratamientos de con­
servaci6n y con el envasado. 
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CAPACIDADES TEI'IMINALES CRlTiEP.IOS DE EVALUACION 

------_._---

Identificar y justificar.los parametros de tratamiento para 108 distintos tipos 
de productos refrigerados 0 congelados. 

Reconocer las anomalfas mas frecuentes que se aprecian en los productos 
sometidos a una deficiente refrigeraci6n. congelaci6n 0 mantenimiento 
y Iəs medidas correctoras pertinentes. 

En un caso practico de refrigeraci6n Y/o de congelaci6n debidamente 
caracterizados: 

Elegir las camaras 0 equipos adecuados y fijar en ellos los parametros 
de refrigeraci6n 0 congelaci6n y de mantenimiento del producto. 

Realizar correctamente las operaciones de cargado-cerrado y alimen­
taci6n de camaras. tuneles y congeladores. 

Valorar las graticas de control de refrigeraci6n y congelaci6n (tempe­
ratura. tiempo. penetraci6n) y deducir los ajustes pertinentes. 

Sistematizar las comprobaciones de los parametros de control durante 
el mantenimiento 0 conservaci6n (temperaturas. hlımedades. equilibrio 
de gases) a 10 largo del proceso. 

Apreciar la presencia de anomalfas y proponer las medidas paliativas. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracteristicas del producto tratado por el frio con las 

especificaciones requeridas. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) b) Fermentaci6n 0 maduraci6n: 

a) Equipos para tratamientos de· conservaci6n: Maduraci6n v fermentaci6n de salazones y embuti-
dos. 

Unidades climaticas. Funcionamiento. instrumental 
de control y regulaci6n. limpieza. mantenimiento de pri­
mer nive!. seguridad en su utilizaci6n. 

Fermentaci6n de encurtidos vegetales. 

c) Tratamientos de secado: 
Equipos de ahumado. Funcionamiento y regulaci6n. 
Calderas de pasteurizaci6,n.Funcionamiento. instru­

mental de control y regulaci6n. limpieza. mantenimiento 
de primer nivel. seguridad en el manejo. 

Esterilizadores. Funcionamiento. instrumental de con­
trol y regulaci6n. limpieza. mantenimiento de primer 
nive!. seguridad en su manejo. 

Camaras frigorificas y con atm6sfera controlada. Fun­
cionamiento. instrumental de control y regulaci6n. lim­
pieza. mantenimiento de primer nivel. seguridad en la 
utilizaci6n. 

Congeladores. Funcionamiento. instrumental de con­
trol y regulaci6n. limpieza. mantenimiento de primer 
nivel. seguridad en el empleo. 

Aislamiento termico. 

Secado de productos carnicos y de pescado. 
Tecnicas de ahumado. 
Desecaci6n de vegetales. 

d) Tratamientos de conservaci6n por calor: 

Procedimientos de pasteurizaci6n yapertizaci6n. 
Operaciones de aplicaci6n. 
Otros tratamientos de esterilizaci6n. 

e) Tratamientos de conservaci6n por frfo: 

Procedimientos de refrigeraci6n y congelaci6n. 
Operaciones de aplicaci6n. 
Conservaci6n en atm6sfera controlada. 

M6dulo profesional 4: envasado y embalaje 

Asociado a la unidad de competencia 4: realizar y controlar las operaciones de envasado y embalaje de productos 
alimentarios 

4.1 

CAPACIDADES TERMINALES 

Caracterizar los envases y materiales 
para el envasado. etiquetado y emba­
laje y relacionar sus caracterfsticas 
con sus condiciones de utilizaci6n. 

CRITERlQS DE EVALUACION 

Clasificar los envases y los materiales de er\vasado mas empleados ən 
la industria alimentaria. 

Describir las caracterfsticas y condiciones de empleo de los distintos enva­
ses y materiales de envasado. 

Senalar las incompatibilidades existentes entre los materiales y envases 
y los productos alimentarios. 

Identificar los materiales para el etiquetado y asociarlos con los envases 
y los productos alimentarios mas id6neos. 

Reconocer y clasificar los materiales de embalaje utilizados en la industria 
alimentaria. 

Identificar los diferentes forrnatos de embalaje y Justificar su utilidad. 
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4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Identificar los requerimientos y efec­
tuar las operaciones de manteni­
miento de primer nivel y de prepa­
raci6n de las məquinas y equiposde 
envasado y embalaje. 

Operar con la destreza adecuada 
məquinas y equipos de envasado y 
etiquetado utilizados en la industria 
alimentaria. 

Ejecutar, con la destreza adecuada, 
las operaciones de embalaje utiliza­
das en la industria alimentaria. 

Evaluar la conformidad de los pro­
ductos y lotes envasados Y/o emba­
lados durante y al final del proceso. 

Miılrcoles 14 febrero 1996 BOE num. 39 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Interpretar los manuales de mantenimiento de los equipos de envasado 
y embalaje, discriminado las operaciones de primer nivel. 

Identificar y describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
de una Ifnea 0 equipos de envasado yembalaje. 

Especificar los reglajes a realizarante un cambio de formato en el envase 
o en el embalaje. 

Enumerar y explicar el significado de las revisiones a lIevar a cabo antes 
de la puesta en marcha 0 parado de una linea 0 equipos. 

Reconocer las incidencias məs frecuentes surgidas en una linea 0 equipos 
de envasado-embalaje y deducir las posibles causas y las medidas pre­
ventivas y correctivas a adoptar. 

Ordenar y caracterizar la secuencia de operaciones de limpieza de una 
linea 0 equipos de envasado al finalizar cada lote teniendo en cuenta 
los productos procesados. 

Ante un caso practico de preparaci6n de una linea 0 equipos de enva­
sado-embalaje debidamente caracterizado: 

Realizar las tareas de mantenimiento de primer nivel requeridas. 
Poner a punto para su puesta en marcha las diferentes maquinas y 

elementos auxiliares .. 
Realizar las labores de limpieza en los momentos y condiciones 

adecuadas. 
Aplicar las medidas de seguridad personal pertinentes. 

Distinguir los diferentes metodos de envasado empleados en ·Ia industria 
alimentaria. 

Identificar y caracterizar las operaciones de formaci6n de envases «in situ .. , 
de preparaci6n de envases, de lIenado-cerradö y de etiquetado. 

Describir la composici6n y funcionamiento de las principales maquinas 
de envasado y sus elementos auxiliares y selialar sus condiciones de 
operatividad. 

Selialar el orden y la disposici6n correcta de las diversas maquinas y 
elementos auxiliares que componen una linea de envasado. 

Explicar la informaci6n obligatoria y complementaria a incluir en las eti­
quetas y el significado de los c6digos. 

En un caso practico de envasado debidamente definido y caracterizado: 

Reconocer y valorar la aptitud de los envases y materiales de envasado 
y etiquetado autilizar. 

Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos necesarios. 
Comprobar la idoneidad y correcta disposici6n de las maquinas y apreciar 

su situaci9n de operatividad. 
M.anejar las maquinas supervisando su correcto funcionamiento y man­

teniendo los parametros de envasado dentm de los margenes fijados. 
Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de las 

maquinas. 
Identificar y caracterizarlas fases y operaciones de formaci6n del paquete 

unitario (encajado, embandejado, retractilado, precintado) su rotulaci6n 
y reagrupamiento (paletizado, flejado). 

Relacionar las caracteristicas y necesidades de los lotes a expedir con 
los materiales, formatos y procedimientos de embalaje. 

Explicar la informaci6n e interpretar la codificaci6n empleada en la 
rotulaci6n. . 

Describir la composici6n y funcionamiento de los principales equipos de 
embalaje y selialar sus condiciones de operatividad. 

Selialar el orden y la disposici6n correcta de los diversos equipos que 
componen un tren de embalaje. 

En un caso practico de embalaje debidamente definido y caracterizado: 

Reconocer y valorar la aptitud de los materiales de embalaje a utilizar. 
Calcular las cantidades de los diversos materiales necesarios. 
Comprobar la idoneidad y correcta disposici6n de los equipos y apreciar 

su situaci6n de operatividad. 
Manejar los equipos supervisando su correcto funcionamiento y man­

teniendo los parametros de embalaje dentro de los margenes fijados. 
Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de los equipos. 

En el desarrollo de un caso practico de envasado-embalaje para el que 
se proporciona informaci6n convenientemente caracterizada sobre el 
autocontrol de calidad: 

Relacionar los parametros a vigilar durante el proceso, sus valores admi­
sibles y los puntos de control. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES CRITERIOS DE EVALUACION 

Relaeionar Realizar 105 controles de lIenado, de eierre y otros sistemə-
ticos. . 

Realizar la toma de muestras y las pruebas de verificaci6n de materiales 
o productos, y en su caso equipos. 

Calcular los niveles de desviaei6n y compararlos con las referencias 
para admitir 0 rechazar los productos y dedueir medidas correctoras. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) Envases y materiales de envase y embalaje: 

Etiquetado: tecnicas de colocaei6n y fijaci6n. 

c) Operaciones de embalaje: 

EI envase: materiales, formatos, eierres, normativa. 
Formado de envases «in situ». 
EI embalaje: funei6n, materiales, normativa. 
Etiquetas: normativa, informaei6n, tipos, c6digos. 

b) Operaciones de envasado: 

Manipulaci6n y preparaci6n de envases. 
Procedimientos de lIenado. 
Sistemas de cerrado. 

Tecnicas de composiei6n de paquetes. 
Metodos de reagrupamiento. 
Equipos de embalaje: funcionamiento, preparaei6n, 

manejo, mantenimiento.de primer nivel. 
Tecnicas de rotulado. 

d) Autocontrol de calidad en envasado y embalaje: 

Niveles de rechazo. 
Pruebas a materiales. 

Maquinaria de envasado: funeionamiento, prepara­
ei6n, limpieza, mantenimiento de primer nivel. manejo. 

Comprobaciones durante el proceso y al producto 
finaL. 

5.1 

5.2 

5.3 

M6dulo profesional 5: higiene y seguridad ən la industria alimenta!ia 

Asoeiado a la unidad de competeneia 5: aplicar normas de higiene y seguridad y controlar su cumplimiento 
. en la industria alimentaria 

CAPACIDADES TERMINALES 

Evaluar las consecuencias para la 
seguridad y salubridad de los produc­
tos y consum.idores de la falta de 
higiene en 105 medios de producci6n, 
de su estado 0 grado de deterioro 
y de 105 hƏbitos de trabajo. 

Analizar las medidas e inspeceiones 
de higiene personal y general. adap­
təndola a las situaciones de trabajo 
para minimizar 105 riesgos de alt&­
raci6n 0 deterioro de los productos. 

Analizar 105 procesos de limpieza de 
instalaciones y equipos de produc­
ci6n. 

CAITERIQS DE EVAlUACION 

Caracterizar los componentes qufmico-nutrieionales y microbiol6gicos de 
105 alimentos. 

Clasificar los productos alimentarios de acuerdo con su origen, estado, 
composici6n, valor nutritivo y normativa. 

Identificar el origen y los agentes causantes de las transformaeiones de 
los productos alimentarios y sus mecanismos de transmisi6n y mul­
tiplicaci6n. 

Describir las prineipales alteracioneı> sufridas por los alimentos durante 
su elaboraci6n 0 manipulaci6n, valorar su ineidencia sobre el producto 
y deducir las causas originarias. 

Enumerar las principales intoxicaciones 0 toxiinfecci"nes de origen ali­
mentario y sus consecuencias para la salud y relacionarlas con las alte­
raciones y agentes causantes. 

Explicar 105 requisitos higienicos que deben reunir las instalaciones y 
equipos. . 

Asoeiar las actuaciones para el mantenimiento de las condiciones higie­
nicas en las instalaciones y equipos con 105 riesgos que atai'ie su 
incumplimiento. 

Describir las medidas de higiene personal aplicables en la industria ali­
mentaria y relacionarlas con 105 efectos derivados de su inobserv.ancia. 

Discriminar entre la medidas de higiene personal las aplicables a las dis­
tintas situaciones del proceso y /0 del individuo. 

Interpretar la normativa general y las gufas de prəcticas correctas de indus­
trias alimentarias, comparəndolas y emitiendo una opini6n crftica al 
respecto. 

Difereneiar 105 conceptos y niveles de limpieza utilizados en la industria 
alimentaria. 

Identificar, clasificar y comparar los distintos productos y tratamientos 
de limpieza (desinfecci6n, esterilizaci6n, desinsectaci6n, desratizaci6n) , 
y sus condiciones de empleo. ~ 
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5.4 

5.5 

5.6 

CAPAC1DADES TEAMINALES 

Analizar los riesgos y las consecuen­
cias sobre el medio ambiente deri­
vados de la actividad de la industria 
alimentaria. 

Ca{acterizar las operaciones basicas 
de control ambiental y de recupera­
ciôn, depuraciôn y eliminaci6n de los 
residuos. . 

Analizar los factores y situaciones de 
riesgo para la seguridad y Iəs medi­
das de prevenciôn y protecciôn apli­
cables en la industria alimentaria. 

CRITER10S qE EVALUAC10N 

Describir las operaciones, condiciones y medios empleados en la limpieza 
de instalaciones y equipos. 

En un supuesto practico de limpieza (desinfecciôn, esterilizaciôn, desin­
. sectaciôn, desratizaciôn) debidamente caracterizado: 

Justificar los objetivos y niveles a alcanzar. 
Seleccionar los productos, tratamientos y operaciones a utilizar. 
Fijar los parametros a controlar. 
Enumerar los equipos necesarios. 

Identificar los factores de incidencia sobre el medio ambiente de la industria 
alirnentaria. 

Clasificar los distintos tipos de residuos generados de acuerdo a su origen, 
estado, reciclaje y necesidad de depuraciôn. 

Reconocer los efectos ambientales de los residuos, contaminantes y otras 
afecciones originadas por la industria alimentaria. 

Justificar la importancia de las medidas (obligatorias y voluntarias) de 
protecciôn ambiental. 

Identificar la normativa medioambiental (externa e interna) aplicable a 
las distintas actividaOes. 

Explicar las tecnicas basicas para la recogida, selecciôn, reeiclaje, depu­
raciôn, eliminaci6n y vertido. 

Describir las medidas basicas para el ahorro energetico e hfdrico en las 
operacionesde producciôn. 

Identificar 108 medios de vigilancia y detecciôn de parametros ambientales 
empleados en los procesos de producciôn. 

Reconocer los parametros que posibilitan el control ambiental de los pro­
cesos de producciôn 0 de depuraciôn. 

Comparar los valores de esos parametros con los estandares 0 niveles 
de exigencia a mantener 0 alcanzar para la protecci6n del medio 
ambiente. 

Identificar los factores y situaciones de riesgo mas comunes en la industria 
alimerıtaria y deducir sus consecuencias. 

Intıırpretar los aspectos mas relevantes de la normativa y de los planes 
de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre­
sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, sena­
lizaciones, normas especfficas para cada puesto, actuaci6n en caso de 
accidente y de emergencia. . 

Reconocer la finalidad, caracterfsticas y simbologfa de las seiiales indi­
cativas de areas 0 situaciones de riesgo 0 de emergencia. 

Enumerar las propiedades y explicar la forma de empleo de las prendas 
y elementos de protecci6n personal. 

Describir las condiciones y dispositivos generales de seguridad de los 
equipos utilizados en la industria alimentaria. 

Relacionar la informaciôn sobre la toxicidad 0 peligrosidad de los productos 
con las medidas de protecciôn a tomar durante su manipulaci6n. 

Explicar los proeedimientos de actuaciôn en caso de incendios, escapes 
de vapor y de productos qufmicos y caracterizar los medios empleados 
en su control. 

CONTENIDOS BASICOS (duraciôn 50 horas) c) Alteraciones y transformaciones de los productos 
alimentarios: 

a) Los alimentos: 

Clasificaciönes. 
Composiciôn qufmico-nutricional. 
Valor nutritivo. 

b) Microbiologfa de los alimentos: 

Microorganismos: clasificaci6n y efectos. 

. Agentes causantes, mecanismos de transmisiôn e 
infestaci6n. 

Transformaciones y alteraciones que originan. 
Riesgos para la salud 

d) Normas y medidas sobre higiene en la industria 
alimentaria: 

Bacterias, su influencia y aplicaciôn en la industria 
alimentaria. 

Normativa aplicable al sector. 
Medidas de higiene personal. 

Levaduras, su influencia y aplicaciôn en la industria 
alimentaria. 

Mohos, su influencia y aplicaciôn en la industria ali­
mentaria. 

Virus. 

R~quisitos higienicos generales de instalaciones y 
equipos. 

e) Limpieza de instalaciones y equipos: 

Concepto y niveles de limpieza. 
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Procesos y productos de limpieza, desirifecci6n, este­
rilizaci6n, desinsectaci6n, desratizaci6n. 

g) Medidas de protecci6n ambiental: 
. Ahorro y alternativas energeticas. 

Sistemas y equipos de limpieza. 
Tecnicas de seiializaci6n y aislamiento de areas 0 

Residuos s61idos y envases. 
Emisiones a la atm6sfera. 
Vertidos Ifquidos. equipos. 

f) Incidencia ambiental de la industria alimentaria: 
Otras t8cnicas de prevenci6n 0 protecci6n. 

h) Seguridad en la industria alimentaria: 
Agentes y factores de impacto. 
Tipos de residuos generados. 
Normativa aplicable sobre protecci6n ambiental. 

Factores y situaciones de riesgo y normativa. 
Medidas de prevenci6n y protecci6n. 
Situaciones de emergencia. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

M6duloprofesional 6 (transversal): materias primas, procesos y productos en la industria conservera 

6.1 

6.2 

6.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los principales tipos de 
industrias, sistemas y procesos pro­
ductivos de conserverfa yelaborados 
vegetales, carnicos y de pescado. 

Identificar y evaluar las caracterfsti­
cas que determinan la aptitud de las 
frutas y hortalizas, pescados y piezas 
carnicas utilizadas por la industrie 
conservera. 

Identificar y especificar las materias 
primas auxiliares utilizadas en la ela­
boraci6n de conservas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Seiialar las principales caracterfsticas organizativas y productivas de las 
industrias englobadas en los subsectores de: 

Preparaci6n y conservaci6n de frutas y hortalizas. 
Fabricaci6n de productos carnicos. 
Elaboraci6n y conservaci6n de pescados y productos a base de pescado. 

Explicar los modelos de estructura y organizaci6n interna con mayor implan­
taci6n en la industria eonservera. 

Deseribir los principales tipos y sistemas de producci6n utilizados por la 
industria conservera. . 

Identificar y describir las funciones y responsabilidades encomendadas 
al personaj de los distintos niveles y areas de producci6n. 

Reconocer las repercusiones que, a nivel del personaj de producei6n, se 
derivan de la implantaci6n de un sistema de aseguramiıınto de la calidad. 

Enumerar y describir los principales procesos realizados en las industrias 
conserveras, reconociendo las diferentes etapas de que se componen 
y las transformaciones sufridas por losproductos. 

Interpretar documentaci6n tƏcnica sobre especificaciones de materias pri­
mas vegetales, de pescado y de carne, normativa y calidad rE!querida. 

Diferenciar: 
las especies y variedades vegetales. 
las especies piscfcolas, 
las piezas carnicas y despojos comestibles, 
susceptibles de elaboraci6n posterior. 

Reconocer los parametros de Cıasificaci6n y las categorfas aplicabtes a 
las distintas. materias primas y relacionarlas con sus posibles destinos 
industriales. . 

Seiialar los principalE!s dE!fE!ctos qUE! pUE!den prE!sE!ntar las matE!rias primas 
y sus nivE!lE!s dE! tolE!rancia. 

Deducir las condiciones, tipo y cuidados de almacenamiento y manipu­
laciones previas que requieren las materias primas en funci6n de su 
estado y posterior aprovechamiento industrial. . 

Ante un caso practico de recepci6n de materias primas vegetales, de 
pescado Y/o carnicas en elque se proporciona informaci6n sobre las 
especificaciones requeridas: 
Realizar las mediciones, pesajes y registros pertinentes. 
Reconoce; anomalfas y defectos en las materias primas. 
Valorarla§ en funci6n de su aspecto, caracteres externos y resultados 

de las pruebas. 
Informar respecto a su aceptaci6n 0 rechazo. 
Discriminar su utilizaci6n y destino. 
Fijar las condiciones requeridas para su almacenamiento. 
Efectuar las labores previas de limpieza y selecci6n. 

Enumerar, agrupar e indicar las caracterfsticas y seiialar la funei6n y actua­
ei6n de los ingredientes complementarios, condimentos, aditivos y otros 
auxiliares que intervienen en 108 procesos de.elaboraci6n. 

Relacionar los tipos y caracterfsticas de los productos a elaborar con los 
criterios de. selecei6n de las materias auxiliares .. 

Interpretar documentaci6n tƏcnica sobre especificaciones de materias pri­
mas auxiliares, normativa y calidad requeridas. 
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6.4 

6.5 

6.6 

CAPACIDADES TERMINALES 

Reconocer, caracterizar y valorar 105 
distintos tipos de elaborados y con­
servas vegetales, carnicos, de pes­
cado y pre y cocinados. 

Analizar y sistematizar las tecnicas 
de toma de muestras para la veri­
ficaci6n de la calidad de las materias 
primas y elaborados vegetales, car­
nicos y de pescado. 

Aplicar 105 metodos de analisis ffsi­
co-qufmico y organolepticos para la 
determinaci6n inmediata de 105 para­
metros basicos de calidad de las 
materias prirnas y əlaborados vege­
tales, carnicos y de f,lescado. 
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CAITERIOS DE EVAlUACıON 

Identifiı;ar 105 distintos productos auxiliares atendiendo a su denominaci6n 
comercial, etiquetado Y/u observaci6n directa, segun 105 ca sos, y rela­
cionarlos con el proceso de elaboraci6n. 

Valorar el estado de las materias primas auxiliares considerando fechas 
de caducidad, composici6n, presentaci6n, caracterfsticas ffsicas u orga­
nicas, conservaci6n y otros rasgos de apreciaci6n directa. 

Deducir las condiciones. tipo y cuidados de almacenamiento que requieren 
105 productos auxiliares de acuerdo con sus caracterfsticas y utilizaci6n 
en 105 procesos. 

Diferenciar'e identificar jos requerimientos del agua para sus distintos 
usos en la industria conservera. • 

Clasificar 105 distintos tipos de transformados industriales vegetales, car­
nicos y de pescado de acuerdo con 105. diversos criterios utilizados al 

.respecto. 
Definir las caracterfsticas y diferencias de 105 principales grupos de pro­

ductos industriales terminados incluidos dentro de 105: 

T ransformados vegetales. 
Elaborados carnicos. 
Conservas y derivados delpescado. 
Pre y cocinados. 

Interpretar las espəcificaciones del c6digo alimentario, reglamentaciones 
y normas especfficas sobre las denominaciones, tipologfa y calidades 
de 105 productos elaborados. 

Identificar 105 productos en curso 0 semielaborados· y asociarlos con el 
proceso del que forman parte. 

Relacionar 105 productos elaborados con las materias primas y auxiliares 
y con 105 procesos de transformaci6n industrial a que se someten. 

Justificar 105 requerimientos y cuidados de almacenamiento que necesitan 
105 distintos productos semielaborados y terminados de acuerdo con 
sus caractensticas y posteriores tratamientos. 

Sobre muestrarioo colecci6n de productos acabados para 105 que, ademas. 
se proporciona informaci6n sobre sus parametros de calidad: 

Reconocer la denominaci6n, formato y ca'tegorfa comercial. 
Identificar el tipo y grupo de pertenencia. 
Describir las caracterfsticas tecnicas y diferenciadoras. 
Contrastar 105 parametros ob'tenidosa traves de pruebas 0 tests con 

las especificaciones requeridas y, en consecuencia, evaluar la con­
formidad de 105 elaborados. 

Fijar las condiciones de almacenamiento y mantenimiento 
Deducir las principales etapas del proceso de elaboraci6n y tratamientos. 

Explicar 105 diferentes procedimientos y metodos de muestreo empleados 
en la industria conservera y reconocer y manejar el instrumental asociado. 

Identificar 105 sistemas de constituci6n, marcaje, tra51ado y preservaci6n 
. de las muestras. 
Relacionar la forma de toma de muestras (numero, frecuencia, lugar, tama­

no de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogenea 
y representativa. 

En un caso practico de toma de muestras debidamente definido y carac­
terizado (en recepci6n de materias primas, en proceso Y/o en producto 
final): 

Interpretar el protocolo de muestreo. 
Elegir, prepararY.utilizar el instrumental apropiado. 
Realizar las operaciones para la obtenci6n de las muestras en los lugares, 

forma y momentos adecuados. 
Identificar y trasladar las muestras. 

Definir los conceptos ffsicos y qufmicos necesarios para aplicar metodos 
de analisis rutinarios e inmediatos en materias primas y en elaborados. 

Realizar calculos matematicos y qufmicos basicos para lograr el manejo 
fluido de los datos requeridos y obtenidos en los analIsis. 

Identificar, calibrar y manejar el instrumental y reactivos que intervienen 
en las determinaciones bƏsicas e inmediatas. 

Reconocer y utilizar las operaciones de preparaci6n de la muestra (diluci6n, 
concentraci6n, homogeneizaci6n, secado) para su posterior analisis quf­
mico 0 microbiol6gico. 



BOEnum.39 Miercoles 14 febrero 1996 5243 

CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVAlUACION 

Efectuar determinaciones bƏsicas y rutinarias en materias primas y ela­
borados vegetales, carnicos y de pescado para obtener sus parametros 
de calidad empleando el procedimient9 e instrumental seiialad.o en cada 
caso. 

Apreciar las caracteristicas organolepticalt de 105 productos a traves de 
105 tests sensoriales 0 catas pertinentes. 

Validar y documentar 105 resultados obtenidos y elaborar informe sobre 
desviaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 harası a) Toma de muestras: 

a) EI sector conservero y de transformados vege­
tales, carnicos y de pescado: 

Tecnicas da muestreo. 
Sistemas de identificaci6n. registro y traslado de 

muestras. 
Los subsectores englobados. 
La industria conservera. 

b) Materias primas: 

Frutas, hortalizas y legumbres. 
Piezas y productos carnicos para destino industrial. 
Pescados para su transformaci6n industrial. 
Materias primas auxiliares. 

ci Productos elaborados: 

Procədimientos de toma de muestras en la industria 
consərvəra. Casos practicos en materias primas, produc­
tos ən curso y terminados (frutas, hortalizas, pescados 
y carnəs). 

f) Analisis de materias primas y productos' en la 
industria conservera: 

Fundamentos fisico-quimicos para la determinaci6n 
de parametros de calidad. 

Metodos de analisis. 

Clasificaciones. Tipos y sus caracteristicas. Conser­
vaci6n. Normativas. Denominaciones y garantias de ori­
gen, especifica, de calidad, ecol6gica. Mercado. 

Determinaciones quimicas bƏsicas e inmediataş en 
la industria conservera. 

Tests para la apreciaci6n de caracteres arganolep­
ticos. 

" 
7.1 

Transformados vegetales." 
Elaborados carnicos. 
Conservas de pescado. 

d) Procesos de fabricaci6n: 

Concepto, elases y representaci6n .. 
Procesos tipo en la industria conservera. 

g) Calidad: 

Conceptos fundamentales. Garantia de la calidad. 
Calidad total. Sistema de aseguramiento de la calidad. 

Plan de calidad. Manual de calidad. Calidad de pro­
cesos y productos. Puntos criticos. 

Autocontrol de calidad: parametros, tecnicas a apli­
car, documentaci6n, interpretaci6n de resultados. 

M6dulo profasional 7 (transversal): sistemas de control yauxiliares de los procesos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar 105 sistemas de control de 
procesos empleados en la industria 
alimentaria. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Diferenciar 105 distintos sistemas da controı" de procesos (manuai. auto­
matico, distribuido) y sus aplicaciones en la industria alimentaria. 

Enumerar las diferencias que existən entre 105 sistemas automaticos uti­
lizados an 105 procesos secuenciales y en 10B procesos continuos. 

Describir la estructura general de la ca de na de adquısici6n y tratamiento 
de datos que se utiliza en 105 sistemas de automatizaci6n empleados 
en la industria alimentaria enumerando y explicando 105 alementos fun­
cion.ales que la componen y las .caracteristicas de cada uno de ellos: 
Sensores y transductores. 
Procesadores de informaci6n. 
Reguladores. 
Preaccionadores y actuadores. 

Enumerar 105 dispositivos y elementos que se utilizan para realizar las 
funciones de cada una de las etapas de la cadena de adquisici6n y 
tratamiento de datos de 105 sistemas automatizados, indicando la tipo­
logia, las ~aracteristicas y aplicaciones mas usuales de cada uno de 
ellos. 

Interpretar la nomenclatura, simbologia y c6digos utilizados en la instru­
mentaci6n y control de procesos. 

Relacionar 105 parameuos con 105 elementos del sistema que pueden actuar 
sobre ellos. 

Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de 105 ele­
mentos de medida, transmisi6n y regulaci6n. 
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7.2 

7.3 

CAPACIDADES TEAMINALES 

Operar los equipos de tratamiento de 
la iiıformaci6n (aut6matas progra­
mables, ordenadores de control) uti­
Iizados en el control de sistemas 
automatizados de producci6n 
empleados en la industria alimen­
taria. 

Analizar tas instalaciones de los ser­
vicios auxiliares requeridos por los 
procesos y equipos de elaboraci6n 
de productos alimentarios. 
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CRITERIQS DE EVALUACION 

Explicar la funcionalidad y las aplicaciones qe los aut6matas programables. 
Identificar los componentes basicos de un aut6mata programable y los 

tiposmas utilizados en la industria alimentaria. 
En supuestos practicos de procesos de elaboraci6n informatizados debi­
. damente caracterizados y utilizando un simulador de formaci6n: 

Seleccionar el programa y menu adecuado al proceso y producto. 
Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso. 
Fijar 105 parametros de referencia y la secuencia de operaciones. 
Reconocer y seguir tas pautas de control del programa y, en su caso, 

de incorporaci6n de medidas correctoras. 
Registrar la informaci6n generada en la forma y soporte establecidos. 

Describir la estructura y el fımcionamiento basico de los sistemas yequipos 
de producci6n de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conducci6n 
de agua y de distribuci6n y utilizaci6n de energia eıectrica. 

Asociar las diversas aplicaciones de los servicios auxiliares a los reque­
rimientos de la maquinaria y procesos de elaboraci6n de una planta 
de elaboraci6n de productos alimentarios. 

En un caso practico convenientemente caracterizado: 
Clasificar y enumerar 105 dispositivos y medidas de seguridad para el 

empleo de los servicios generales y auxiliares en funci6n del tipo de 
energia que se puede utilizar. 

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento anivel de usua­
rio de los distintos equipos incluidos en los servicios auxiJiares. 

Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control y regu­
laci6n de 105 equipos de servicios auxiliares. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) d) Instalaciones y motores electricos: 

a) Tecnicas e instrumentos de medici6n y regulaci6n 
para el control de procesos: 

Medici6n de variables. 
Transducci6n, acondicionamiento y transmisi6n de 

seiiales. 
Elementos de control y regulaci6n. Tipologia y carac-

teristicas. 
Simbologia yesquemas. 

b) Control de procesos: 
Sistemas de control. Tipologia, caracteristicas y ambi­

to de aplicaci6n. 
Parametros de control. Variables que pueden ser 

reguladas: 
Componentes de un sistema de control. Tipologia y 

caracteristicas. 

c) Aut6matas programables: 
Diferencias entre los sistemas cableados y progra-

mados. 
Componentes basicos. 
Tipos y utilidad. 
Tipos de entradas y salidas. 
Carga y utilizaci6n de programas. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Distribuci6n en baja tensi6n. Caracteristicas. 
Partes que constituyen las instalaciones. 
Medidas electricas basicas. 
Motores eıectricos. 

e) Producci6n y transmisi6n de calor: 

Fundamentos de transmisi6n del calor. 
Generaci6n y distribuci6n de agua caliente y vapor. 
Cambiadores de calor. 

f) Producci6n, çlistribuci6n y acondicionamiento de 
aire: 

Aire y gases en la industria alimentaria. 
Producci6n y conducci6n de aire comprimido. 
Acondicionamiento de aire. 

g) Producci6n de frio: 

Fundamentos. 
Fluidos frigorigenos. 
Elementos basicos de una instalaci6n de frio. 

h) Acondicionamiento del agua: 

Tratamientos para diversos usos. 
Distribuci6n de agua. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Participar en la recepci6n y control de las 
materias primas (vegetales 0 piezas car­
nicas 0 pescados), productos auxiliares 
y materiales, siguiendo 105 criterios pre­
fijados. 

Interpretar. cumplimentar y tramitar la documentaci6n utilizada en recep­
ci6n, almacenamiento y centrol de existencias de tas materias primas, 
auxiliares y materiales. 

Realizar 105 controles y verificaciones de entrada, estado, cantidad y calidad 
(toma de muestras y pruebas) de tas materias-primas, auxiliares y mate­
riales recibidos y evaluarlos, clasificarlos·e identificarlos de acuerdo con 
los criterios establecidos por la empresa. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar la limpieza, preparaci6n y mante­
nimiento de primer nivel de las areas, 
equipos y maquinas de elaboraci6n, 
envasado y tratamientos de conserverfa. 

Realizar las operaciones de elaboraci6n, 
envasado 0 embutici6n y tratamientos 
de las conservas y transformados vege­
tales, carnicos 0 de pescado y en las 
de autocontrol de calidad en proceso. 

Realizar el almacenamiento, etiquetado, 
embalaje y expedici6n de productos ter­
minados de conserverfa vegetal. carnica 
o de pescado. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Transportar y ubicar en almacən las materias primas, auxiliares y materiales 
entrantes de acuerdo con el sistema empleado, manejando 105 medios 
disponibles. 

Comprobar que durante el almacenamiento se mantienen las condiciones 
requeridas y fijadas para cada materia 0 material. 

Interpretar la informaci6n de proce80 y los manuales 0 instrucciones de 
utilizaci6n para identificar 108 equipos y maquinas necesarias y las ope­
raciones de preparaci6n y mantenimiento requeridas. 

Realizar la limpieza y desinfecci6n de las əreas, equipos y maquinas de 
producci6n asignados utilizando los sistemas, productos y tratamientos 
en las condiciones sei\aladas en las instrucciones correspondientes. 

Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de las məquinas 
y equipos de conserverfa: . 

Disposici6n de las maquinas para inicio de elaboraci6n. 
Colocaci6n del utitlaje apropiado al producto. 
Carga de programas. 
Comprobaciones. 
Arranque y parada. 

Identificar y ejecutar las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
de lasmaquinas y equipos: 
Engrases. 
Comprobaci6n y retlenado de niveles. 
Sustituciones y recambios rutinarios. 
Protecciones fuera de campai\a. 

Obtener e interpretar la informaci6n necesaria para la ejecuci6n del proceso 
y especialmente 105 manuales de procedimiento y de calidad. 

Diferenciar las distintas fases y operaciones del proceso y reconocer los 
equipos asociados y sus dispositivos de regulaci6n y control. 

Identificar las condiciones de desarrollo de cada operaci6n incluida en 
las fases de: 
preparaci6n de materias primas y elaboraci6n de productos, 
envasado, moldeado 0 embutido, 
aplicaci6n de 105 tratamientos finales de conservaci6n, 
y asignar a 105 equipos .105 parəmetros de ejecuci6n. 

Asegurar el aprovisionamiento al proceso de materias primas y auxiliares 
en la cantidad, calidad y tiempos requeridos. 

Controlar el funcionamiento de 105 equipos, ajustando 105 parametros para 
corregir las desviaciones detectadas. 

Conseguir la producci6n en cantidad y tiempo establecidos. 
Efectuar la ta ma, preparaci6n y traslado de las muestras manejando el 

instrumental y siguiendo 105 procedimientos establecidos en el manual 
de calidad. 

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad en elaboraci6n, envasado 
y tratamientos, utilizando los equipos de analisis y medici6n 0 las təcnicas 
de apreciaci6n de acuerdo con 105 protocolos descritos. 

Identificar las desviaciones de calidad del producto, deduciendo, en su 
ambito de actuaci6n, las causas 0 factores que las originan. 

Cumplimentar 105 informes, grƏficos 0 partes de trabajo referidos tanto 
al desarrollo del proceso como a 105 resultados en cantidad y calidad 
logrados. 

Trasladar y distribuir en almacən 105 productos terminados de acuerdo 
con el sistema empleado, manejando 105 medios disponibles. 

Fijar y comprobar las condiciones ambientales de almacenamiento y con­
trolar p,-eri6dicamente su mantenimiento y el estado de 105 produGUıs. 

Identificar las operaciones de etiquetado definitivo, embalaje y paletizado 
de 105 productos, 105 materiales requeridos, las condiciones de ejecuci6n 
y 108 equipos necesarios. 

legir, preparar, mantener enuso y controlar las Ifneas y equipos de eti­
quetado, embalaje, paletizado y rotulado de lotes salientes. 

Interpretar, cumplimentar y tramitar las 6rdenes de salida, la documen­
taci6n de expedici6n y la utilizada en el control de existencias de 105 
productos terminados. 

Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las 
instrucciones de las 6rdenes de salida y verificar las caracteristicas de 
las mercancfas salientes y las condiciones de transporte. 
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~APACIDADES TERMINAlES 

Actuar·conforme a las normas de higiene 
y seguridad relativas al ambito de la 
empresa, en el ejercicio de las activida­
des inherentes al puesto de trabajo. 

Actuar de forma responsable en el centro 
de trabajo e integrarse en el sistema 
de· relaciones tecnico-sociales de la 
empresa. 

Duraci6n 240 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Cumplir en todo momento la normativa general sobre higiene y en especial 
las reglamentaciones 0 guias de practicas correctas establecidas por 
la empresa. 

Ide.ntificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad 
de los productos alimentarios en elaböraci6n que se presentan en su 
ambito de actuaci6n en el cerıtro de trabajo. 

Realizar las comprobaciones del estado higlenico del area, e.quipos y 
medios asignados siguiendo las pautas de inspecci6n indicadas. 

Adoptar actitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada 
momento por la actividal:l 0 trabajö encomendado para minimizar los 
riesgos de contaminaci6n.o alteraci6n de los productos. 

Reconocer la incidencia medioambiental de la industria y, en su caso, 
de las actividades encomendadas. 

Identificar los sistemas de protecci6n cı correcci6n implantados, sus con­
diciones de funcionamiento y las implicaciones en las operaciones de 
producci6n. . 

Tener una actitud cautə y previsora, respetando fielmentey en todo 
momento las normas de seguridad personales y colectivas en el desarro-
110 de las distintas actividades, tanto las generales recogidas en la nor­
mativa especifica como ,Ias particulares establecidas por la empresa y 
las de actuaci6n en caso de emergencia. 

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulaci6n de 
materiales y productos, a la ejecuci6n de los procesos y a la utilizaci6n 
de equipos e instalaciones, asi como la informaci6n y senales de pre­
cauci6n que existan en ellugar de su actividad. 

Mantener la zona de 'trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza y 
emplear los utiles de protecci6n personal disponibles y establecidos para ' 
las distintas operaciones y los dispositivos de protecci6n de las maquinas, 
equipos e instalaciones. 

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y res­
ponsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente 
con la persona adecuada en ca da momento. . 

Cumplir con los requerimientos y normas tecnicas de uso de la planta, 
demostrando un buen hacer profesional y finalizando su trabajo en un 
tiempo limite razonable. 

Mostrar en todo momento una actitud de respeto hacia los procedimientos 
y normas estabiecidos. 

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo del 
sector y del centro de trabajo. . 

Organizar el propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y procedi­
mientos establecidos, cumpliendo las t;'lreas en orden de prioridad y 
actuando bajo criterioş de seguridad y calidad en las intervenciones. 

Coordinar su actividad con el resto del personal, informando de cualquier 
cambio, necesidad rıılevante 0 contingencia no prevista. 

Incorporarse puntualmE\.nte al puesto de trabajo, disfrutando de los des­
can sos instituidos y no abandonando el centro de trabajo antes de 10 
establecido sin motivos debidamente justificados. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral.. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Detectar las situaciones de riesgo mas 
habituales en el ambito laboral que pue­
dan afectar a su salud y aplicar las medi­
das de protecci6n y prevenci6n corres­
pondientes. 

Aplicar las medidas· sanitarias basicas 
inmediatas en el lugar del accidente en 
situaciones simuladas. 

CRfTERIOS DE EVALUACION 

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, 105 factores de riesgo existentes. 
Describir 105 danos a la salud en funci6n de los factores de riesgo que 

los generarı. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en funci6n de la situa­

ci6n de riesgo. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesionados 
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital 
intrinseco de lesiones. 

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes. ' 
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CAPACIDADES TERMINALES 
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CRITERIOS DE EVALUACJON 

Realizar la ejecuei6n de las tecnicas sanitarias (RCP. inmovilizaei6n, tras­
lado), aplicando los protocolos estableeidos. 

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserci6n en la realidad laboral como tra­
bajador por cuenta ajena 0 por cuenta 
propia. 

Identificar las distintas modalidades de contrataei6n laboral existentes en 
su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentaci6n nece­
saria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo 
de acuerdo con su perfil profesional. ' 

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios, de 
acuerdo con la legislaei6n vigente para constituirse en trabajador por 
cuenta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus propias capaeidades e inte­
reses y el itinerario profesional, mas 
id6neo. 

Identificar yevaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios 
con valor profesionalizador. 

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, 
los condieionamientos por raz6n de sexo 0 de otra fndole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 
Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir los derechos y obligaciones 

que se derivan de las relaeiones laborales. 
Emplear las fuentes basicas de informaei6n del derecho laboral (Cons­

tituci6n, Estatuto de los Trabajadores, convenio colectivo ... ) distinguiendo 
los derechos y las obligaeiones que le incumben. 

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidaei6n 
de haberes». 

En un supuesto de negociaei6n colectiva tipo: 
Describir el proceso de negoeiaei6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad 

tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecueneias y medidas, resultado de la nego­

eiaci6n. 
Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 

Seguridad Soeial y otras prestaeiones. 
Negociaci6n colectiva. 

Condieiones de trabajo y seguridad. c) Orientaei6n e inserci6n socio-Iaboral: 
Factores de riesgo: medidas de prEjvenei6n y protec-

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas parael trabajo por cuenta propia. 

ci6n. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 
Analisis y evaluaei6n del propio potencial profesional 

y de los intereses personales. .. 
Derecho laboral. . Itinerarios formativos/profesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
conserverfa vegetal, carnica y de pescado. 

M6dulo profes;onal 

1. Operaeiones y control de almacen. 

2. Operaeiones bƏsicas de elaborə­
ei6n de conservas. 

3.. Tratamientos finales de conserva­
ei6n. 

4. Envasado y embalaje. 

5. Higiene y seguridad en la industria 
alimentaria. 

6. Materias primas, procesos y pro­
ductos en la industria conservera. 

Especialidad del profes<;,rado Cuerpo 

Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnico de F.P. 
de productos alimentarios. 

Operaciones y equipos de elaboraei6n Profesor Tecnico de F.P. 
de productos alimentarios. 

Operaciones y equipos de elabiıraci6n Profesor Tecnico de F.P. 
de productos alimentarios. 

Operaciones y equipos de elaboraei6n Profesor Tecnico de F.P. 
de productos alimentarios. . 

Procesos en la industria alimentaria. Profesor de Ensenanza Secundaria. 

Procesos en la industria alimentaria. Profesor de Ensenanza Secundaria. 

7. Sistemas de control y auxiliares de Operaeiones y equipos de elaboraei6n Profesor Tecnico de F.P. 
los procesos. de productos alimentarios. 

8. Formaei6n y Orientaci6n Laboral. Formaei6n y Orientaei6n Laboral. Profesor de Ensenanza Secundaria. ____________________________ -ı ____________________________ J_. ________________________ __ 
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4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las e5pecialidade5 defi­

. nidas en el presente Real Decreto. 

Materias Especia1idad 
del profesorado 

Cuerpo 

Quimica. Proces05 en la Profesor de En5e-
industria ali- iianza Secunda-
mentaria. ria. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efect05 de docen­
cia. 

4.3.1 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: procesos 
,en la industria alimentaria, se establece la equi­
valencia; a efectos de docencia, del/los titulo/s 
de: Ingeniero Tecnico Agricola especialidad en 
Indu5trias Agrarias y Alimentarias, con 105 de 
Doctor. Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: Formaci6n 
y Orientaci6n Laboral. se establece la equivalen­
cia. a efectos de docencia. del/los titulo/s de: 
Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. con los de Doc­
tor. Ingeniero. Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos Il!fnimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas enseiianzas 

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre­
to 1004/1991. de 14 de junio. el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: Conserveria vege­
tal. carnica y de pescado. requiere. para la impartici6n 
de las enseiianzas definidas por el presente Real Decreto. 
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta­
blecidos en el articulo 32.1, al, del citado Real Decre­
to 1004/1991. de 14 de junio. 

Espacio formativo 

Planta piloto de conserveria ........ 
Laboratorio de industrias alimen-

tarias ................................. . 
Aula tecnica de industrias alimen-

tarias ................................. . 

Superficie 

m' 

300 

60 

90 

Grado 
de utilizaci6n, 

Porcentaje 

50 

15 

35 

EI ccgrado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupəci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las enseiianzas minimas. por un grupo de alum­
nos. respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
y por tanto. tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el curriculo. 

En el margen permitido por el ccgrado de utilizaci6n». 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que. cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En todo caso. las actividades de aprendizaje asociadas 
a 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expre5ada 
por el grado de utilizaci6nl podran tealizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

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

6. Accesoal bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias 

. 6.1 Modalidades' del bachillerato a las que da acceso. 

Ciencias de la Naturaleza y Salud. 
Te6nologia. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones basicas de elaboraci6n de conservas. 
Tratamientos finales de conservaci6n. 
Envasado y embalaje. 
Sistemas de control y auxiliares de los procesos. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones del proceso de elaboraci6n de conser-

vas. 
Tratamientos finales de conservaci6n. 
Envasado yembalaje. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

3216 ORDEN de 5 de febrero de 1996 sobre tra­
mitaci6n de las solicitıides de expedici6n de 
certificaciones de actos presuntos. 

La certificaci6n prevista en el articulo 44 de la Ley 
30/1992. de 26 de noviembre. de Regimen Juridico 
de las Administraciones Publicas y del Procedimiento 
Administrativo Comun. se configura como una pieza basi­
ca en el nuevo sistema de producci6n de actos presuntos 
regulado en dicha Ley. Esta posici6n bıisica deriva no 
5610 del hecho de que la certificaci6n constituye un 
medio para acreditar la existencia de los actos presuntos. 
sino tambiən de que la actuaci6n del interesado soli­
citando que se le expida la certificaci6n. es requisito 
indispensable para que el acto presunto pueda lIegar 
a producirse. 

La Ley 30p1992 establece un plazo perentorio de 
veinte dras para expedir la certificaci6n. tipificando como 
falta muy grave la no emisi6n. cuando proceda, de la 
misma, en el plazo y con 105 requisitos establecidos. 
Por otra parte, durante el transcurso de este plazo, sub­
siste el deber de resolver expresamente el procedimiento 
al que la solicitud de expedici6n de la certificaci6n se 
refiera, debiendo entenderse que əsta es la obligaci6n 
fundamental que pesa sobre la Administraci6n, pudiendo 
derivarse de. su incumplimiento responsabilidades de 
diversa naturaleza. EI Consejo de Estado, por su parte. 
ha seiialado que, dentro del plazo de veinte dias, la Admi­
nistraci6n puede y debe resolver expresamente el pro­
cedimiento, en el sentido que considere mas ajustado 
a derecho, sin hallarse vinculada por los efectos esti­
matorios 0 desestimatorios atribuidos por la norma regu-


