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Modulo protasional

Especialidad del profesorado

Cue\rpo

3. Conduccién de grupos a caballo y

cuidados equinos basicos ........ .
4. Administracion, gestion y comercia-

lizacién en la pequeriia empresa ....
5. Fundamentos bioldgicos, salud y ,

- primeros auxilios ........cocveeeennnn Educacién Fisica

6. Actividades fisicas para personas| .

con discapacidades .................... Educacién Fisica
7. Dindmicade grupos ................. .. | Educacion Fisica
8.

Formacion y Orientacidn Laboratl ...

(M SN

Formacion y Orientacién Laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

............. “evereeeeeaenn. | Profesor de Ensefianza Secundaria.

............................. Profesor de Ensefianza Secundaria.
it a ... v Profesor de Ensefianza Secundaria.
Formacién y Crientacién Laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

*

(1) Parala imparticién de este médulo profesional es necesatio un profesor especialista de los previstos en el articulo 33.2 de la LOGSE.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

4.2.1 Para la imparticién de los moédulos profesionales

correspondientes a la especialidad de:
Formacion y Orientacion Laboral.

se establece la equivalencia a efectos de docencia,
del/los titulo/s de:

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

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio; Conduccién de
actividades fisico- deportlvas en el medio natural, requie-
re, para la imparticién de las ensefanzas definidas en
el presente Real Decreto, los siguientes espacios mini-
mos quse incluyen los establecidos en el articulo 32.1.a)
del citado Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

- Grado

Espacio formativo Supe_rfICIe de utitzacién

m? Porcentaje
GIMNasio .....ccooveviiiia . 920 10
Taller de bicicletas .................... 100 10
Aula ..o e - 60 - 30
Cuadras (1) .oovevvvivvivinnnns. eveeens 150 15
Bajay m?dia montafia ........ e - 35

(1) : Espacio o instalacion no necesariamente ubicada en e centro.

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacidn en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las-ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asomadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada
por el grado de utilizacién} podtan realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma—
tivas afines.

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

6. Acceso al Bachillerato, convahdac:ones
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 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacidn profesional ocupa-
cional.

Desplazamiento, estancna ¥ segurldad en el medio
terrestre.

Conduccidn de grupos en bicicletas.

Conduccion de grupos a caballo y cuidados equinos
basicos.

 Actividades fisicas para personas con discapacidades.

" Organizacion y gestion de una pequefia emprésa de
actividades de tiempo libre y soc:oeducatlvas

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspendencia con la practica laboral.

Desplazamiento, estancia y segurldad en el medlo
terrestre.

Conduccidn de grupos en b:cncletas

Conduccion de grupos a cabal[o y cuidados equinos
basicos.

Actividades fisicas para personas con dlscapamdades

Formacién en centro de trabajo.

Formacidn y orientacién laboral.

REAL DECRETQO 2052/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico en Conserveria Vegetal, Carnica
y de Pgs_cado y las correspondientes ensefian-
Zas rminimas.

3215

EI articulo 35 de la- Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdonomas, establecera los titulos correspon-

\
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dientes a los estudios de formacién profesional, asi como

las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

" Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdénomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacidn profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a fas Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de ef#tas ensefianzas, garanticen una formacion basica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso -

la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente,
las convalidaciones de estas ensefianzas, los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan. _

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartit dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia seguin
lo previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Orgénica de 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, complétar la atribucién docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales que pro-
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 ef presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacién profesional de Técnico en Conserveria
Vegetal, Carnica y de Pescado.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas vy,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberaciéon del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 22 de diciembre
de 1995, ‘

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacién profesional de
Técnico en Conserveria Vegetal, Carnica y de Pescado,
que tendra caracter oficial y validez en todo el territorio
nacional, y se aprueban las correspondientes ensefanzas
minimas que se contienen en el anexq al presente Real
Decreto. ‘ ’ ‘ '

Articulo 2. -

1. La duracion 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 jos mddulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son fos que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 'y 5 del anexo.

3. Las materias del bachillerato gue pueden ser
impartidas por el profesorado de las especialidades defi-
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nidas en el presente Real Decreto se establecen en al
apartado 4.2 del anexo.

4. En relacién con lo establecido en la disposicién
adicional undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivaientes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expraesan 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 anexo. :

6. Los mddulos susceptibles de convalidacidon con
estudios de formacidn profesional ocupacional o 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 lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacidn y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
rmacién profesional ocupacional y la practica laboral.

Seréan efectivamente convalidables los médulos que,

.cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se

establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis-
terio de Educacion y Ciencia y el Ministerio de Trabajo
y Seguridad Social.

Disposicién adicional primera.

De conformidad con lo 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 ensefanzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulaciéon
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se.entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al &mbito del ejercicio profesional vinculado
para la legislacion vigente a las profesiones tituladas.’

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la diSposicién transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan

-autorizados para impartir el presente ciclo formativo los

centros privados de formacion profesionat:

a) Que tengan autorizacion o clasificacion definitiva
para impartir la rama Agraria de primer grado.

b} Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de la rama Agraria de segun-
do grado.

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene cardcter basico, -
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.7 de la Constitucién, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacién; y en virtud de la habilitacién que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenaciéon General del Sistema
Educativo.

‘Disposicién final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el ambito de sus competencias, para la ejecucién vy
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.
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Disposicion final tercera.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estados. ~

Dado en Madrid a 22 de diciembre ae 1995,
' JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacién y Ciencia,
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

- ANEXO
INDICE

1. ldentificacién del titulo:

1.1 Denominacion.
1.2 Nivel.
1.3 Duracién del ciclo formativo.

2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:
2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.
2.1.3 Unidades de competencia.
2.1.4 Realizaciones y dominiocs profesiona-

les. '

2.2 Evolucidn de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
organizativos y econdmicos. T

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicién en el proceso productivo;

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

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Modulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Operaciones y control de almacén.

Operaciones hasicas de elaboracion de con-
_ servas.

Tratamientos finales de conservacion.

Envasado y embalaje. '

Higiene y seguridad en la industria alimentaria.

3.3 Modulos profesionales de base o transversales:

Materias primas, procesos y productos en la
_ industria conservera.
Sistemas de control y auxiliares de los pro-

Cesos. :
3.4 Méddulo profesional de formacién en centro de
trabajo. _
3.5 Moaduio profesional de formacién y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucién
docente en los mdédulos profesionales del ciclo

formativo de conserveria vegetal, carnica vy de
pescado. o
4.2 Materias del bachilleratc 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 ensefianzas.

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-
dencias: :

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

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacién profesional
ocupacional.

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

1. Identificacién

1.1 Denominacidn: conserveria vegetal, carnica y de
pescado.

Nivel: grado medio. '

Duracién ciclo formativo: 1.400 horas.

—_—
WN

2. Referencia sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

_ Los requerimientos generales de cualificacién profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

Realizar las operaciones de elaboracién y envasado
y aplicar los tratamientos de conservacién de los deri-
vados camicos, vegetales, de pescado y cocinados en
fas condiciones establecidas en los manuales de pro-
cedimiento y calidad. Manejar la maquinaria y equipos
cprrfspondientes y efectuar su mantenimiento de primer
nivel. . . :

2.1.2 Capacidades profesionales:

— Interpretar correctarmnente el lenguaje y los sim-
bolos utilizados y comprender la informacion manejada .
en los procesos de elaboracion y conservacion de deri-
vados carnicos, vegetales, de pescados y cocinados.

— Conducir/supervisar las méquinas y equipos de
preparacion, elaboracién, conservacién y envasado de
alimentos, respondiendo de su correcta preparacién, pro-
gramacion y buen funcionamiento en condiciones de
seguridad. :

— Almacenar materias primas y productos termina-
dos en la industria de conservas vy de elaborados céar-
nicos, vegetales, de pescado y cocinados, llevando a
cabo la recepcién, clasificacion y control de existencias.

— Ejecutar/controlar las operaciones de preparacién
de las materias primas y la elaboracion de derivados
cérnicos, vegetales, de pescado y cocinados consiguien-
do los rendimientos y calidades requeridas.

— Aplicar los tratamientos de conservacion {curado,
pasteurizacidn, esterilizacion, refrigeracion, congelacién)
manteniendo las variables del proceso en los limites esta-
blecidos, realizando las comprobaciones de calidad esta-
blecidas y registrando los datos.
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— Realizar las operaciones de envasado y embalaje
de los elaborados carnicos, vegetales, derivados del pes-
cado y cocinados para obtener articulos que rednan los
requerimientos establecidos en su expedicion, distribu-
cion y comercializacion.

— 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 vision de conjunto y coordlnada del
proceso involucrado en las industrias de conservas y
derivados céarnicos, vegetales, de pescado y cocinados.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis-
tentes en las areas de produccion de las industrias de
conservas y elaborados carnicos, vegetales, de pescado
y cocinados y a las nuevas situaciones de trabajo gene-
radas como consecuencia deé los cambios producidos
en las técnicas relacionadas con su profesidn.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el gue estd integrado colaborando
en la consecucién de los objetivos asignados al grupo,
respetando’ el trabajo de los demds, participando acti-
vamente en la coordinacidén y desarroflo de las tareas
colectivas, y cooperando en la superacion de las difi-

cultades que se presenten con una actitud tolerante -

hacia las ideas de los compaﬁeros de-igual o diferente
nivel de cualificacién.

— Ejecutar un conjunto de acciones de contenido
politécnico, de forma auténoma en el marco de las téq-
nicas propias de su profesion, bajo métodos estableci-
dos. -

— Resolver problemas y tomar decisiones individua-
les siguiendo normas establecidas o precedentes defi-
nidos dentro del &mbito de su competencia, consultando

dichas decisiones cuando sus repercusiones técnico- -

econdmicas sean importantes.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. .

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupacionales concer-
nidos, por o general, las capacidades de autonomia en:

— Realizacién y control del almacenamiento y pre-
paracion de suministros internos y expediciones. ’

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

— Preparacion, verificacion y manejo de las méquinas
vy equipos en las distintas situaciones de produccion.

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

— Toma y preparacion de muestras, ejecucion de
pruebas de calidad (fisico-quimicas, microbioldgicas y
organolépticas) durante el proceso e interpretacion de
los resultados, todo ello dentro de sus margenes de .
actuacion.

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

2.‘1 .3 Unidades de competencia.

1. Organizar y controlar. la recepcién, almacena-
miento y expedicidn 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 aplicacion de los tratamientos de
conservacion.

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

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

Unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcién, almacenamiento y expedicién de materias prlmas
auxiliares y productos terminados en la industria conservera

REALIZACIONES

CRITERICS DE REALIZACION

f

1.1 Recepcionar las materias primas,|— Los datos resefiados en la documentacion de la mercancia se contrastan

materiales y productos suministra-
dos por los proveedores o produc-
cién, asegurando su corresponden-
cia con Io solicitado.

’

1.2 Verificar los tipos y calidades de los
productos suministrados compro-
bando que cumplen con las especi-
ficaciones requeridas.-

con los de la orden de compra o pedido y, en su caso, se emite un
informe sobre posibles defectos en la cantidad, fecha de caducidad,
danos y pérdidas.

Se comprueba que los medios de transporte retinen las condiciones
técnicas e higiénicas requeridas por los productos transportados.

La informacién 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 envaqes que protegen la mercancia
se encuentran en buen estado, sin deterioros que puedan condicionar
la calidad del producto.

Se verifica que las caracteristicas y cantldades del suministro o producto
corresponden con la orden de compra o nota de entrega.

La descarga se lleva a cabo en el lugar y modo adecuado de forma
que las mercancias no sufran alteraciones.

El registro de entrada del suministro o producto se lleva a cabo de
acuerdo con e} sistema establecido.

La toma de muestras se efectia en la forma, cuantia y con el ins-
trumental indicados en las instrucciones de la operacion.

La identificacion y traslado al laboratorio de la muestra se realiza de
acuerdo con los codigos y métodos: establec:dos .
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.3

1.4

1.6

Almacenar y conservar las mercan-
cfas atendiendo a las exigencias de
los productos y optimizando los
recursos disponibles.

Efectuar los suministros internos
requeridos por produccion de acuer-
do con los programas establecidos,
haciendo posible la continuidad de
los procesos.

Preparar los pedidos externos y la
expedicion de productos almacena-
dos conforme a las especificaciones
acardadas con el cliente.

1.6 Controlar las existencias y realizar

inventarios siguiendo los procedi-
mientos establecidos.

Se llevan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo
los protocolos establecndos y obteniendo los resultados con la precisién

" requerida.

Los resultados de Ias 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-
tacién o rechazo de las mercancias.

La distribucién de materias primas y productos en almacenes, depdsitos
y camaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas (clase, categoria,
lote, caducidad) y siguiendo los criterios establecidos para alcanzar
un optimo aprovechamiento del volumen de almacenamiento dis-
ponible.
"Las mercancias se disponen y colocan de tal forma que se asegure
su integridad y se facilite su identificacién y manipulacidén.

Las variables de temperatura, humedad relativa, luz y aireacion de alma-
cenes, depdsitos y camaras se controlan de acuerdo con los reque-
rimientos o exigencias de conservacion de los productos.

Se verifica que el espacio fisico, equipos y medios utilizados en almacén
cumplen con la normativa legal de higiene y seguridad.

Las operaciones de manipulacion 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 produccion y la continuidad del proceso.
Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistemna establecido.
Las operaciones de manipulacion y transportie irterno 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 y tiempo solicitados.

El documento de salida (hoja, orden, albaran) se cumplimenta en funcién
de las especificaciones del pedido, las existencias disponibles y las
fechas de caducidad.

En la preparacion 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 preparacion, envoltura, identificacion e informacion
son los adecuados.

Las operaciones de manipulacion 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 iddoneos al tipo
de producto y se encuentran en las condiciones de uso adecuadas.

La colocacion de las mercancias en los medios de transporte se realiza
asegurando fa higiene e integridad de los productos.

Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido.

El estado y caducidad de lo 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 caracteristicas de los stocks vy,
en su caso, se solicita y justifica los incrementos correspondientes.
En los periodos de inventario:

El recuento fisico de las mercancias 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 dltimo control
de existencias y se emite el correspondiente informe.
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| DOMINIO PROFESIONAL .

a) Medios de produccion: silos, almacenes, dep6-
sitos, camaras frigorificas, congeladoras. Baésculas.
Medios de transporte internos: sinfin, elevadores, cintas,
carretillas. Pequefios vehiculos autopropulsados. instru-
" mental de toma de muestras, sondas. Aparatos de deter-
minacion rapida de parametros de calidad.. Equipos por-

tatiles de transmisidén de datos. Equipos informaticos v -

programas de control de almacén.

b} Materiales y productos intermedios: frutas, hor-
talizas. Piezas carnicas. 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-
cializacion y expedicion: conservas, refrigerados y con-
gelados vegetales; salazones, embutidos, fiambres, otros
elaborados carnicos; conservas, congelados y otros dert-
vados del pescado; pre y cocinados.

¢} Resultados y/o productos obtenidos: almacenaje
de frutas, hortalizas, piezas carnicas, pescados, mariscos
clasificados 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-

riales auxiliares clasificados y dispuestos para su empleo.
Almacenaje de productos terminados preparados para
su comercializacién y expedicién: conservas, refrigerados
y congelados vegetales; salazones, embutidos, fiambres -
y otros elaborados carnicos; conservas, congelados y
otros derivados del pescado; pre y cocinados. Expedicién
de productos para su distribucion.

d) Procesos, métodos y procedimientos: sistemas
de recepcion de mercancias. Técnicas de almacenamien-
to y manipulacion de mercancias. Procedimientos de
transporte y aprovisionamientos internos. Métodos de
preparacion de expediciones. Procedimientos de control
de almacén. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros de calidad.

e) Informacién;

_ 1.2 Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega
interna. Documentacién (albaranes) de suministros.

., Documentos de control de almacén, entradas, salidas.

Instrucciones de trabajo (recepcidon, almacén, expedi-
cién). Especificaciones de calidad. Pedidos externos.
Orden de suministro interno.

2.2 Generada: documentos de control de entradas,
salidas. Informes sobre existencias. Inventarios. Docu-
mentacién de la expedicién.

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

REALIZACIONES

CRITER!OS DE REALIZACION

2.1 Preparar y mantener en uso los equi-
pos y medios auxiliares de elabora-
cién segin los manuales de proce-
dimiento e instrucciones de utiliza-
cién, con el fin de garantlzar la
produccion.

2.2 Controlar las operaciones de selec-
cién, limpieza y preparacion de las
materias primas de acuerdo con los
requerimientos del proceso de ela-
boracién y del producto a obtener,
siguiendo los procedimientos esta-
blecidos.

-Se comprueba que el drea de produccion se mantiene limpia y en

condiciones adecuadas para su utilizacion.

Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se comprueba que la
limpieza de los equipos de produccion, sistemas de transporte y otros
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc-
ciones y que se encuentran listos para su uso. ~
Se Hlevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de
utilizacién.

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccién establecido, realizando correctamente los cambios de
utiflaje indicados por {as instrucciones de trabajo de la operacién corres-
pondiente.

Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo cen las
secuencias establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo.
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos,
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos.

Se detectan anomalias en et funcionamientc de los equipos, valoran-
dolas y procediendo a su correccidn o aviso al servicio de man-
tenimiento.

Las caracteristicas de las materias primas entrantes se contrastan con
las especificaciones requeridas y se registran sus datos.

Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades .
del procesc a realizar, corngiendo y notificando la existencia de
desviaciones.

Los equipos de seleccion, limpieza, deshuesado, pelado, troceado evis-
cerado, fileteado, masajeado, escaldado y descongelacion'y las con-
diciones de la operacion se seleccionan y regulan en funcién de las
caracteristicas de las materias primas y del producto a obtener siguiendo
las pautas marcadas en las instrucciones de trabajo.

Se controla que las operaciones manualgs de seleccion y preparacion
de las matenas primas se sjecutan de acuerdo con las instrucciones
de trabajo.

Se comprueba que las materias primas preparadas se adecuan a las
especificaciones de forma, tamaiio y calidad requeridos y se mantienen
es0s parametras dentro de los niveles establecidos.

Se comprueba que la eliminacién de los subproductos y desechos se
lleva a cabo en los momentos y con los medios indicados trasladdandose

cada uno a su lugar de destino preestablecido.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.3

24

25

2.6

2.7

Preparar e incorporar sustancias (sa-
lazones, liquidos de gobierno, solu-
ciones conservantes) para estabilizar
los productos de acuerdo con el

“manual de procedimiento y las ins-

trucciones de trabajo, garantizando
la calidad e higiene. :

Obtener masas y pastas para embutir
0 envasar siguiendo las indicaciones
de su formulacién, garantizando la
calidad e higiene de los elimentos.

Obtener _elaboraciones culinarias
necesarias para la confeccidn de pla-
tos cocinados de acuerdo con fia
receta y el manual de procedimiento,
garantizando la calidad e higiene de
los preparados.

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

Tomar muestras y realizar durante el
proceso los ensayos/pruebas con la
precisién requerida verificando que
la calidad del producto es conforme
con las especificaciones estableci-
das. s

La preparaciéon de salazones secas, salmueras, adobos, liquidos de

- gobierno, almibares, aceites, soluciones conservantes se realiza con

arreglo a su formulacion, controlando la dosificacién de cada ingre-
diente, fa temperatura, la viscosidad, la precipitacién y el pH.

Los equipos y condiciones de aplicacion se seleccionan y regulan, en
funcién del método a utilizar {inmersidn, inyeccidn, dosificacién), segun
lo sefialado por el manual e instrucciones de trabajo.

Durante la incorporacion se comprueba que los parametros (tiempo,
concentracion, dosis) se mantienen dentro de los margenes tolerados,
tomando, en caso-de desviacian, las medidas correctoras establecidas
en las instrucciones de la operacion.

En tratamientos prolongad%s se controla que los pardmetros de tem-
peratura, humedad y penetracién de sal se mantienen dentro de los

- margenes tolerados.

Los equipos y condiciones de corte, amasado y empastado se regulan
‘de acuerdo con la operacion a realizar y lo establecido en el manual
€ instrucciones de trabajo.

Se procede al dosificado y picado de los ingredientes principales con-
trolando que los pesos, la temperatura de picado, la eficacia de los
elementos de corte 'y el tamafio de granc son los sefialados en la
ficha técnica.

La incorporacidén de los ingredientes menores y aditivos se realiza a
las dosis v en el momento y forma indicados en la ficha técnica.
Se controla que el amasado, empastado o emulsionado de los diferentes
componentes se efectia en las condiciones de temperatura, velocidad,
ti;ampo y vacio establecidas en el manual de procedimiento y ficha
técnica. . . :

L'os componentes que lo requieran se someten a cocido, asado, fritura
a la temperatura y tiempo establecidos. o '
En la elaboracidn de salsas, rellenos, coberturas se controlan la correcta
incorporacion de los ingredientes y los tiempos y temperaturas de com-
binacién necesarios para obtener un producto homogéneo, estable y
con la viscosidad deseada. - Ce ‘
En la preparacidon de empanados y rebozados se comprueba la homo-
geneida_d y el espesor de sus distintas fases o capas. .

e verifica que la presentacién composicién, montaje y decoracién es
conforme con las especificaciones del producto elaborado.

Se selecciona la tripa, bolsa o molde adecuado al producto a fabricar,
comprobando que sus caracteristicas se corresponden con las espe-
cificaciones requeridas. :

Los equipos y condiciones de embuticion, moldeado y dosificado se
seleccionan y regulan conforme los requerimientos del producto e ins-
trucciones de trabajo. : -
Durante la operacign la presién, velocidad, vacio y resto de parametros

se mantienen dentro de los limites fijados para evitar embarramientos

' de las pastas.y asegurar la eficacia del sistema empleado.

Se comprueba que €l clipado o soldado de las unidades se realiza
conforme a lo establecido y que su tamafio est4 dentro de los 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 recepcion en laboratorio,

El instrumental necesario para la realizacion de pruebas y ensayos rapi-
dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las

- instrucciones de empleo y de la operacidn a realizar.

Se siguen los protocolos establecidos para ia preparacién de las mues-
tras y l& realizacion de las pruebas o ensayos «in situ», abteniendo
los resultados con la precision reguerida. '

Se evaluan los resultados de las pruebas practicadas «in situ» o labo-
ratorio, verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran
dentro de las especificaciones requeridas. :

Se comprueba que las propiedades organclépticas 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 en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente.
Los resultados de los controles y pruebas calidad se registran y archivan
de acuerdo con el sistema y soporte establecidos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

Se utilizan completa vy correctamente los equipos personales de pro-
teccién requeridos en cada puesto o area de trabajo.

El 4rea de trabajo (puésto, entorno, servidumbres) se mantiene libre
de elementos que puedan resultar peligrosos o dificultar la realizacion
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 manipulacién de productos se lleva a cabo tomando las medidas
de proteccion adecuadas a cada caso.

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correccion
0 mejora.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion: sistemas de transporte:

tos, aceite, vinagre, especias, harinas, aztGcar, productos
elaborados vy aditivos. Tripas naturales vy artificiales, bol-
sas, laminas,

¢} Resultados y/o productos obtenidos: productos

cintas, sinfines, carretillas, palas. Basculas, basculas-cla-
sificadoras. Tamices vibrantes, mesas de triaje,
mesas-cintas de seleccion, calibradoras. Desgranadoras,
trilladoras, despuntadoras. Lavadoras, aspersoras, cepi-
lladoras. Peladoras mecéanicas, quimicas. Deshuesadoras
de frutos. Troceadoras, guillatinas, Utiles de corte. Bom-
bos masajeadores. Descabezadora, evisceradora, desca-
madora, fileteadora. Escaldadores, cocedores. Secado-
ra-centrifuga, tinel de secado. Depdésitos de salmuera,
unidades de salado-desalado, bombos de salazén, inyec-
tores-agitadores. Dosificadores. Cubicadores. Cutter y
cutger vertical {con o sin vacio). Molinos coloidales. Ama-
sadores. Equipos y utiles de cocina industrial. Embuti-
doras de vacio, clipadoras, moldeadoras-desmoldeado-
ras, cerradoras, selladoras. Instrumental de toma de
muestras, sondas. Aparatos de determinacién rapida de
parametros de calidad. Equipos portdtiles de transmisién
de datos, Dispaositivos de proteccion de equipos y maqui-
nas. :

b) Materiales y productos intermedios: frutas, hor-
_ talizas, piezas carnicas, despojos, grasas, pescados y
mariscos. Otros ingredientes y auxiliares: sal, condimen-

seleccionados, preparados, salados, estabilizados. Masas
y pastas ¢arnicas embutidas, moldeadas. Productos ela-
borados y cocinados. Todos ellos dispuestos para el tra-
tamiento de conservacion. Subproductos de los procesos
de preparacion y elaboracién.

. d) Procesos, meétodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacién con los equipos referidos en los
medios de preoduccion. Procedimientos de limpieza,
seleccion y preparacion de productos vegetales, pesca- -

.dos y piezas carnicas. Procesos de salazén y estabili-

zacién. Métodos de amasado, empastado, embutido vy
moldeado. Técnicas de cocina industrial. Métodos de
muestreo. Procedimientos de medida inmediata de para-
metros de calidad.

e) Informacidn:

1.2 Utilizada: manuales de utilizacién de equipos.
Especificaciones de materias primas v productos. Resul-
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedimien-
tos-instrucciones de trabajo. ,

2* @Generada: partes, registros de trabajo e inciden-
cias. Resultados de pruebas de calidad «in situn.

Unidad de competencia 3: conducir la aplicacién de los tratamientos de conservacion

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Preparar y mantener en uso los equi-
pos y medios auxiliares para la apli-
cacion de los tratamientos de con-
servacion seglin los manuates de pro-
cedimiento e instrucciones de utili-
zacion, con el fin de garantizar la
produccién.

Se comprueha gue el drea de producciénh y camaras se mantienen
limpias y en condiciones adecuadas para su utilizacién. :
Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se comprueba que la
limpieza de las cdmaras, equipos de produccion, sistemas de transporte
y otros auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las
instrucciones y que se encuentran listos para su uso.

Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la pericdicidad indicadas en los manuales de
utilizacion.

Se seleccionan y preparan las cdmaras y equipos de acuerdo con el
tipo de tratamiento a aplicar y el programa de produccion.

Se comprueban los elementos de control y regulacién, sistemas de
cierre, ventilacidn y niveles de refrigerantes de los equipos, detectando
las anomalias en su funcionamiento, valorandolas y procediendo a su
correccion.o 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 Obtener produétos curados o secos Las condiciones ambientales de las camaras de fermentacion, unidades

3.3

3.4

3.5

controlando que los procesos de fer-
mentacion y deshidrataciéon 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}

congselados aplicando los tratamien-
tos de frio industrial en fas condicio-
nes establecidas, garantizando la
calidad e higiene de los alimentos.

Tomar muestras y realizar durante el
proceso los ensayos-pruebas con la
precision requerida verificando que

la calidad del producto es conforme |

con las especificaciones estableci-
das.

climaticas y secaderos se regulan en funcién del producto y la fase
del proceso en que se encuentra. . o
Los productos se introducen y colocan en las unidades climaticas en

la cuantia y manera indicada en las instrucciones para conseguir una

optima utilizacion del espacio y la eficacia requerida en el tratamiento.
Durante el proceso se comprugba que los parametros fundamentales
(temperatura, humedad relativa, presién, tiempo de tratamiento, mer-
mas, flora externa) se mantienen dentro de los limites sefalados.
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 técnicas de ahumado en las condiciones sefialadas para
cada producto en los manuales e instrucciones.

La informacién requerida sobre el desarrolio del proceso se registra
y archiva en el sistema-y soporte utilizado. :

Se seleccionan y regulan los equipos y condiciones en funcién de las
especificaciones del producto a obtener y del tipo de tratamiento a
efectuar, de acuerdo con lo sefialada en los manuales & instrucciones
de trabajo. - :

Los equipos se cargan en la forma y cuantia establecidas y se comprueba
que el flujo del producto cubre las necesidades del proceso a realizar,
corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones. .
Durante el tratamiento se controlan los tiempos, temperatura, homo-

.geneidad del tratamiento, velocidad de penetracién del calor, presion,

contrapresion y demas parametros y, en caso de désviacién respecto
al rmanual de procedimiento, se toman las medidas correctoras
oportunas. .

Los productos se someten a enfriado por el método establecido hasta
alcanzar la temperatura fijada en las instrucciones de la operacién.
La informacion 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 refrigeracién o congelacion ade-
cuado al tipo de producta a tratar.

Las cdmaras, equipos y condiciones se programan y regulan con arreglo
al modelo de refrigeracion o congelacion elegido.

Se verifica que la introduccion y disposicion de los productos en las
cdmaras y tuneles se lleva a cabo en la forma, cuantia y velocidad
indicadas en el manual e instrucciones de trabajo.

En la refrigeracion se comprueba periédicamente que los parametros
de temperatura, humedad, permanencia, aireacién se mantienen con-
formes al modelo elegido, corrigiendo las desviaciones producidas.
Durante el tratamiento de congelacién se controla la temperatura, hume-
dad, tiempo, la curva de congelacién-penetracién y la aparicion de posi-

.bles defectos, reajustando las condiciones de partida si procede.

La informacion 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 cuantia indicadas
y se identifican y trasladan convenieantemente para garantizar su inal-
terabilidad hasta su recepcidn en laboratorio. o

El instrumental necesario para la realizacion de pruebas y ensayos rapi-
dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las
instrucciones de empleo y de la operacién a realizar.

Se siguen los protocolos establecidos para la preparacion de las mues-
tras y la realizacién de las pruebas o ensayos «in situ», obteniendo
los resultados con la precision requerida.

Se evallGan los resultados de las pruebas practicadas «in situ» o labo-
ratorio,. verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran
dentro de las especificaciones requeridas.

Se comprueba que las propiedades organolépticas 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 en, el manual de calidad y se emite el informe correspondiente. -
Los resultados de los controles y pruebas de calidad se registran y
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos.
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CRITERI)S DE REALIZACION

3.6 Adoptar en las situaciones de trabajo‘

de su competencia fas medidas de
proteccién necesarias para garanti-
zar la seguridad.

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro-
teccion requeridos en cada puesto o area de trabajo.

El area de trabajo {puesto, entorno, servidumbres) se mantiene libre
de elementos que puedan resultar peligrosos o dificultar la realizacion
de otros trabajos. 4

Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de
seguridad en las maquinasy eqmpos y se utilizan correctamente durante
las operaciones.

La manipulacion de productos se lleva a cabo tomando las medidas
de proteccion adecuadas a cada caso.

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correccion
0 mejora.

DOMINIO PROFESIONAL

c) Resultados y/o productes obtenidos: salazones
carnicas curadas y/o ahumadas. Embutidos curados.

a) Medlos de produccuén sistemas de transporte,
cintas, sinfines, carretillas, carros, colgadores, elevado-
res, graas. Unidades o células climéticas, estufas o cama-

ras de fermentacidn, tanques de fermentacion, camaras

de secado, secaderos naturales, equipos de ahumado.
Camaras de pasteurizacion, calderas abiertas. Autocla-
ves verticales, horizontales, rotativos. Torres de esteri-
lizacién, esterilizadores en continuo. Tuneles, depdsitos
de enfriamiento. Cadmaras de refrigeracién. Tunel de con-
gelacion, camaras congeladoras, camaras de manteni-
miento. Instrumental de toma de muestras, sondas. Apa-
ratos de determinacion rapida de parametros de calidad.
Equipos portatiles de transmisién de datos. Dispaositivos
de proteccién 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.

Pescados salados, ahumados, secados. Vegetales encur-
tidos, desecados. Embutidos cocidos, fiambres, conser-
vas carnicas. Conservas de pescado, de marisco. Con-
servas vegetales. Congelados y ultracongelados. Pre y
cocinadaes refrigerados, congelados, pasteunzados este-
rilizados.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de operaciéon con equipos referidos en los
medios de produccién. Procesos de fermentacion, des-
hidratacion, curado, ahumado. Procedimientos de pas-
teurizacion y esterilizacion. Procesos de refrigeracion y
congelacion. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros de calldad

e} Informacién:

__Utilizada: ‘manuales de utilizacién de equipos. Espe-
cificaciones de productos. Resultados de pruebas de cali-
dad. Manuales de procedimientos-instrucciones de tra-
bajo.

Generada: partes registros de trabajo e incidencias.
Resultados de pruebas de calidad «in situ».

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

REALIZACIONES

¥ -
CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Preparar y mantener en uso los equi-
. pos y medios auxiliares para el enva-
sado y embalaje de productos ali-
mentarios segun los manuales de

procedimiento e instruccicnes de|

utilizacion.

Se comprueba que el drea-de produccién se mantiene limpia y en
condiciones adecuadas para su utilizacion.

Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se comprueba que la
limpieza de los equipos de produccion, sistemas de transporte y otros
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc- -
ciones y que se encuentran listos para su uso.

‘Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de
utilizacién.

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccién establecido, realizando correctamente fos cambios de
utillaje (moldes, cuchillas, cilindros) indicados por las instrucciones de
trabajo de la operacién correspondiente.

Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo con las
secuencias establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo.
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos,
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos.

Se detectan anomalias en el funcionamiento de los equipos, valoran-
dolas y procediendo a su correccion o aviso al servicio de man-
tenimiento.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.2

4.3

4.4

Preparar los materiales y regular los
equipos especificos de envasado vy
embalaje de productos alimentarios
de acuerdo con las prescripciones
establecidas en los manuales de
procedimiento.

Controlar la linea de envasado de
productos “alimentarios verificando
las variables del proceso y operando

los equipos para garantizar las carac-

teristicas finales del lote.

Realizar y controlar las operaciones
de embalaje de los productos termi-

nados en a industria alimentaria para.

asegurar su integridad en el alma-
cenaje y expedicion posteriores.

e

Se interpretan.las especificaciones de envasado y embalaje (formato,
tipo de envase, envoltura, proceso y método de envasado, ‘material

. ¥ método de embalaje) del producto a procesar.

Las maquinas y equipos se regulan hasta alcanzar la sincronizacion
y el ritmo requeridos por las instrucciones de produccion.

Se solicita al almacén el suministro de los consumibles de acuerdo
con el ritmo de produccién y el procedimiento éstablecido. :
Se comprueba que los materiales de envasado y embalaje estan dis-
puestos y son los adecuados al fote que se va a trabajar y a su destino,
retirando los que no cumplen las especificaciones (tipo y calidad del
material, tamario, grosor, revestimientos y coberturas, cierres).

Los productos a envasar o embalar se identifican para determinar si
“son conformes respecto al lote, y estan preparados, y en su caso mez-
clados o combinados para ser procesados.

Se compruebha que las etiquetas y rotulaciones son las adecuadas al

envase, envoltura o 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 cuantia, 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 formacién de los envases confeccionados «in situn, garan-
tizando gue sus caracteristicas (forma, tamafo, grosor, soldadura,
. capas) son las requeridas. :
Se comprueba que las caracteristicas. del ambiente o atmésfera de
_envasado se mantienen dentro de los niveles marcados en las ins-
trucciones de la operacion. g
Se verifica mediante muestrec y pesado posterior que la dosificacion
del producto permanece dentro de los limites establecidos.
El cerrado y sellado del envase se ajusta a lo especificado para cada
producto en el manual e instrucciones de la operacion.
Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa
para la identificacién y el posterior control y se adhieren al envase.
on la forma y lugar correctos. '
En situaciones de incidencia o de desviacidn, se aplican las medidas
correctoras apropiadas para restablecer el equilibric o parar el proceso,
solicitando, en su caso, la asistencia técnica. :
-Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro de los
margenes previstos en las instrucciones de trabajo.

- Se verifica que los materiales de desecho y productos terminados que

no _cumplen las especificaciones, se trasladan en la forma y al lugar
sefialados para su reciclaje o tratamiento. , .
'La toma de muestras del producto final, su identificacion y su traslado,
se Hevan a cabo siguiendo los procedimientos establecidos.

El producto envasado se traslada en la forma vy al lugar adecuado en
funcién de los procesos o almacenamiento posteriores.

Se contabilizan los materiales y productos consumidos a lo largo del

 proceso de envasado disponiendo los sobrantes para su utilizacion vy,

si fuera preciso, modificando las solicitudes de suministros.

La informacion relativa a los resultados del trabajo, incidencias pro-
_ducidas y medidas correctoras, referencias de materiales y productos
utilizados se registra en los soportes vy con el detalle indicados.

El 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 o montaje
de cajas de cartén, papel o plastico cumple con los reguerimientos
estahlecidos.

Se controla que el paquete embalado se corresponde con lo espe-
cificado para el lote, indicando tamaiio, forma, peso y niumerc de enva-
ses.

Se verifica que el cerrado, forrado y precintado y etiquetado se ajusta
a los requerimientos establecidos para el lote y su expedicion. '
La paletizacion se realiza en la forma y con los materiales indicados
en el manual e instrucciones. , ’
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

Se comprueba que la rotulacién tiene la leyenda adecuada y completa
para la identificacién y para el posterior control y se coloca en la forma
y lugar correctos.:

En situaciones de incidencia o de desviacion del proceso de embalaje,
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi-
librio o parar el proceso, solicitando, en su caso, la asistencia técnica.
Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro 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
sefialados para su reciclaje o tratamiento.

El producto embalado se traslada en la forma y al lugar sefialados
para su almacenamiento.

Se contabilizan los materiales y productos consumidos a lo largo del
proceso de embalaje disponiendo los sobrantes para su utilizacion vy,
si fuera preciso, modificando las solicitudes de suministros.

La informacién 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-
teccién requeridos en cada puesto o area de trabajo.

El area de trabajo {puesto, entorno, servidumbres) se mantiene libre
de elementos que puedan resultar peligrosos o dificultar la realizacion
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 mampulacnén de productos se lleva a cabo tomando Ias medidas
de proteccion adecuadas a cada caso.

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, ‘proponiendo medidas para su correccion
0 mejora.

DOMINIO PROFESIONAL

alimentarios envasados y embalados, dispuestos para
su almacenamiento, comercializacion y expedicion.

a} Medios de produccion: equipos de preparacion
y formacién de envases: despaletizadora, limpiadoras
sopladora, enjuagadora, lavadora. Moldeadora-sopladora
de preformas, termoformadoras. Lineas de envasado:
dosificadora-llenadora, embolsadoras, cerradoras, tapo-
nadoras, selladora, soldadora, precintadoras, marcado-
ras, etiquetadoras. Lineas de embalaje: agrupadoras,

encajadora, embandejadora, retractiladora, encajonado- .

ra, paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de proteccién
_en equipos y maquinas.

b) Materiales y productos intermedios: envases for-
mados de vidrio, plastico, metal. Materiales para con-
formacién de envases: granzas de policloruro de vinilo
(P.V.C.), preformas plasticas, l[aminas termoformables.
Cierres, tapas, tapones, precintos. Etiquetas, adherentes
y pegamentos especiales. Material de embalaje: cartdn,
papel, film retréactil, cajas.

¢} Resultados y/0 productos obtenidos: productos

-ficacion, vaclo, aséptico, en grandes envases.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacion con equipos referidos en los
medios de produccion. Sistemas de preparacion y con-
formacion de envases. Métodos de envasado por dosi-
écnicas
de etiquetado y rotulacion. Métodos de embalaje. Sis-
temas de aprovisionamiento y transporte interno de
:‘jnateriales y productos. Procedimientos de registro de

atos.

e} Informacién:

1.2 Utilizada: manuales de utilizacion de equipos.
Manuales de procedimiento e instrucciones de trabajo
ge envase y embalaje. Referencias de materiales y pro-

uctos.

2.2 Generada: documentacién final del lote. Partes
de trabajo e incidencias. Resultados de pruebas de cali-
dad win situn, :

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

- REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 Aplicar las normas de higiene per-|— Se utiliza la vestimenta y equipb completo reglamentario y se conserva

sonal establecidas por los manuales

limpio y en buen estado, renovéandolo con la periodicidad establecida.

0 guias de practicas correctas garan-| — Se mantiene el estado de limpieza o aseo personal requerido, en especial

tizando la seguridad y salubridad de
los productos alimentarios.

"de aquellas partes del cuerpo que pudieran entrar en contacto con
los productos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

I

5.2 Mantener las areas de trabajo vy las
instalaciones de las industrias ali-
mentarias dentro de los estandares
higiénicos requeridos por la produc-
cion. »

5.3 Realizar y/0 controlar la Jimpieza «in
" situ» de’ equipos y maquinaria
mediante operaciones manuales o a
través de instalaciones 0 mdédulos de
limpieza automaticos.

En el caso de enfermedad que pueda transmitirse a través de los ali-
mentos se siguen los procedimientos de aviso establecidos.

Las heridas o lesiones cutaneas quse pudieran entrar en contacto con
los alimentos se protegen con un vendaje o cubierta impermeable.
Las restricciones establecidas en cuanto a portar o utilizar objetos o
sustancias personales gue puedan afectar.al producto y las prohibi-
ciones de fumar, comer, beber en determinadas areas se respetan
rigurosamente.

Se evitan todos aquellos habitos, gestos o practicas que pudieran pro-
yectar gérmenes o afectar negativamente a |lbs productos alimentarios.
Se comprueba que se cumple la legislacién vigente sobre higiene ali-
mentaria, comunicando en su caso las deficiencias observadas.

Se verifica que las condiciones ambientales de luz, temperatura, ven-
tilacion y humedad son las indicadas para permitir una produccion

" higiénica.

Se comprueba que todas las superficies de techos, paredes, suelos
y en especial las que estan en contacto con los alimentos, conservan
sus. caracteristicas y propiedades (impermeables, facilidad de lavado,
no desprenden particulas, no forman moho, limitan la condensacion),
redactando el informe correspondiente.

- Se comprueba que los sistemas de desagie, extraccién, evacuacion

estdn en perfectas condiciones de uso y los derrames o pérdidas de
productos en curso se limpian y eliminan en la forma y con la prontitud
requeridas. . :

Se controla que las puertas, ventanas y otras aberturas se mantienen
cerradas y/o-con los dispositivos protectores adecuados para evitar
vias de comunicacién o contacto con el exterior.

Se reconocen focos de infeccidn y puntas de acumulacion de suciedad,
determinando su.origen y tomando las medidas paliativas pertinentes.
Se comprugba que los sistemas de control y prevencién de animales
parasitos y transmisores se aplican correctamente.

Antes de proceder a la limpieza o desinfeccidn se obtienen fos corres-
pondientes ordenes-permisos de limpieza (relacidn, horarios, especi-
ficaciones, limitaciones) siguiendo el procedimiento establecido.

Las operaciones de limpieza-desinfeccion se realizan o comprueban
siguiendo lo sefalado en las d6rdenes o instricciones respecto a:

Los productos a emplear y su dosificacion.
Condiciones de operacién, tiempo, temperatura, presién.

_ La preparacion y regulacién de los equipos.

Los controles a efectuar.

Las dreas o zonas a limpiar-desinfectar se aislan y sefialan hasta que
queden en condiciones operativas. '

Una vez finalizadas las operaciones, los productos y equipos de lim-
pieza-desinfeccién se depositan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y confusiones.

Caso de necesitar permisos, se obtienen siguiendo los procedimientos
establecidos y con el margen de tiempo reglamentario.

Se comprueba que los equipos y maquinas de produccion se encuentran
en las condiciones requeridas para la ejecucion de las operaciones
de limpieza {parada, vaciado, proteccién). ,
Se colocan las sefales reglamentarias en los lugares adecuados, aco-
tando el 4rea de limpieza, y siguiendo los requerimientos de seguridad
‘establecidos. ‘

Se comprueba que las operaciones de limpieza manual se ejecutan
con los productos idéneos, en las condiciones fijadas y cori los medios

- adecuados.

Se introduce en los equipos automaéticos las condiciones {temperatura,
tiempos, productos, dosis y demas pardmetros) de 5cie¢Gs con el tipo
de pperacion a realizar vy las exigencias establecidas en las instrucciones
de trakaic. '

Se controla la operacién a realizar, manteniendo los parametros dentro
de los limites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo.

Se comprueba que los niveles de limpieza, desinfeccion o esterilizacion
alcanzados se corresponden con [os exigidos por las especificaciones
¢ instrucciones de trabajo. -
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

6.4 Conducir/realizar las operaciones de |

recogida, depuracion y vertido de los
residuos respetando las normas de
protecciéon del medio ambiente.

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

Se verifica que los equipos y méaquinas de produccién guedan en con-
diciones gperativas después de su limpieza.

Una vez finalizadas las operaciones; los productos y materiales de I|m-
pieza-desinfeccién se depositan en su lugar especifico para ewtar ries-
gos y confusiones.

Se verifica que la cantidad y tipo de residuos generados por los procesos
productivos se corresponde con lo establecido en los manuales de
procedimiento.
La recogida de los distintos tipos de residuos o desperdicios se realiza
siguiendo los procedimientos establecidos para. cada uno de ellos.
El almacenamiento de residuos se lleva a cabo en la forma y lugares
especificos establecidos en las instrucciones de la operacién y cum-
pliendo las normas legales establecidas.
Se comprueba el correcto funcionamiento de los equipos y condiciones
de depuracién y en su caso se regulan de acuerdo con el tipo de
residuo a tratar y los requenmlentos establecidos en los manuales de
procedimiento.
Durante el tratamiento se mantienen las condiciones o parametros den-
tro de los limites fijados por las especificaciones del proceso e ins-
trucciones de la operacion.
Se toman las muestras en la forma, puntos y cuantia indicados, se
gilentéflcan y envian para su andlisis, siguiendo el procedimiento esta-
ecido
Las pruebas de medida inmediata de pardmetros ambientales se realizan
de acuerdo con los protocolos y con el mstrumental 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.
Se elaboran.informes- sencillos a partir de las observaciones visuales
y de los resultados de las medidas analiticas «in situ», segdn protocolo
normalizado.

Se reconocen Ios 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 utilizacién de servicios auxiliares
y generales se cumplen las medidas de precaucién y proteccion reco-
gidas en la normativa al respecto e indicadas por las sefiales pertinentes.
Ante posibles situaciones de emergencia se actla siguiendo los pro-
cedimientos de control, aviso o alarma establecidos. .

Los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia
dentre de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba
que.quedan en perfectas condiciones de uso.

Durante el funcionamiento o ensayo de planes de emergencia y eva-
cuacion se actua conforme a las pautas prescritas.

En caso de accidentes se aplican las técnicas sanitarias basicas y los
primeros auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL

a) . Medios de produccidn: equipaje personal higié-'

¢} Resultados y/o productos obtenidos: garantia de '
seguridad vy salubridad de los productos alimentarios.
Instalaciones y equipos limpios, desinfectados y en esta-

nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim-
pieza desinfeccion y desinsectacion de instalaciones. Sis-
temas de limpieza (centralizados o no), desinfeccién y
caterilizacion de equos Elementos de aviso y sefa-
lizacion. Equipos de dspuracion y evacuacién de resi-
duos. Instrumental de toma de muestras. Aparatos de
determinacion rapida de factores ambientales. Disposi-
tivos y sefalizacién de seguridad general y equipos de
emergencia. _

b) Materiales y productos intermedios: productos
para la limpieza y desinfeccion de instalacionss y equi-
pos. Residuos del proceso de produccién. Sustancias
para el tratamiento de los residuos. .

do operativo. Residuos en condiciones de ser vertidos
o evacuados.

d) Procesos, métodos y procedlmientos: procedi-
mientos de operacion con los equipos referidos en los
medios de produccion. Guias de practicas correctas.
Métodos de limpieza y desinfeccion. Procesos de depu-
racioi ds rosiduos. Métodos de muestreo. Procedimien-
tos de medida inmediata de pardmetros ambientales.

e) Informacion:

1.2 Utilizada: manuales de utilizacién de equipos.
Manuales de procedimiento, permisos e instrucciones
de trabajo. Sefializaciones de limpieza. Normativa téc-
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nicosanitaria. Normativa y planes de segurldad y emer-
gencia.
2.2 (Generada: partes de trabajo e mc:denc;as.

2.2 Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos, organiza-
tivos y econdmicos:

Se mencionan a continuacion una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden influir en [a competencia de esta figura:

E! comportamiento de los rasgos macroecondmicos
basicos que definiran este sector durante los préximos
afios presenta pocas diferencias respectc a las carac-
teristicas de los afios anteriores. La evolucién economica
sectorial se desarrollara a través de dos ejes: la capacidad
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas
de distribucion y la necesidad de adaptacion a Ios cam-
bios de los distintos subsectores.

La supeditacion de la industria a las nuevas formas
de distribucion se esta convirtiendo en uno de los aspec-
tos fundamentales para la seleccion natural de las empre-
sas. La expansion de las grandes superficies, la concen-
tracion del comercio vy la vinculacion de algunas cadenas
a grupos internacionales han conformado empresas cuyo
poder de mercado se basa en la distribucion de pro-
ductos propios que suponen un fuerte impacto para la
industria alimentaria.

Se abarcan en esta figura subsectores como las con-
servas y congelados vegetales y de pescado y los ela-
borados cérnicos caracterizados por la existencia de una
dualidad entre productos no diferenciados/productos
diferenciados. En los segmentos de los productos
no diferenciados se compite en base a precio y el factor
clave es la capacidad para producir a precios compe-
" titivos. La presencia en el otro segmento requiere de

una orientacién hacia la produccion de calidad y del
acompafamiento de fuertes inversiones en «marketlng»
para diferenciar el producto.

Elaborados camicos y aceituna de mesa son subsec-
tores con una posicion competitiva fuerte o media/fuerte

-que la mantendran o mejoraran mediante actuaciones
en el area comercial para fortalecer la imagen de marca,
en la mejora de sus dlmensmnes productlvas ¥ en la
formacion del personal.

Por contra, conservas y congelados vegetales y de
pescado_son subsectores con una posicidn competitiva
desfavorable en los que las lineas de actuacién para
obtener un posicionamiento mas favorable se enfocaran
a fortalecer su colaboracion con el sector primario con
wujeto 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 los subsectores englobados el crecimiento
previsto en la demanda es superior a la media del sector
alimentario. El desarrollo de nuevos productos permitira
mantener estos niveles de crecimiento. Las lineas de
investigacion se dirigiran a productos con nuevas cua-
lidades, nuevas presentaciones y aplicaciones diferentes
a las actuales.

En general la estructura interna de las empresas tam-
bién se vera afectada. Apareceran nuevos esquemas de
organizacion empresarial basados en unidades estable-
cidas por lineas de produccién y en lineas flexibles con
facilidad de adaptacion a nuevos productos y procesos.
Tomaran mayor peso los departamentos o unidades de
logistica, calidad, |+D y control ambiental.

La necesidad de los productores de obtener su homo-
logacién y certificacidn para asegurar sus mercados y
la demanda de productos de calidad obligardn a esta-

blecer sistemas que garanticen la calidad en todas las
fases de la produccién y distribucion. Todas las actua-
ciones encaminadas a ello, como la aplicacién de las
normas de la «International Standards Organization»
(ISO), la pertenencia a denominaciones de origen, de
calidad, ecologlcas etc., tendran una fuerte mcudenc:a
en los préximos afios.

La modernizacidon tecnologica, condicién necesaria
para competir en los mercados actuales, se centrara prin-
cipalmente en los siguientes campos: la automatizacién
de los procesos productivos y la aplicacién de la fabri-
cacién asistida por ordenador; la implantacion de téc-
nicas de mecanizacién, control informatico y optimiza-
cion de almacenes; el empleo de los sistemas de inter-
cambio electronico de datos e informacion; por altimo,
la introduccion de equipos de medida y andlisis auto-
dmeg:izados que favorecen la gestién y control de la cali-

ad.

La creciente preocupacién social por la. proteccion
del medio ambientey la mcorporacm’)n alaUnion Europea
{UE) han propiciado la'aparicién de una normativa y unas
tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo
y concrecion, que afectan a la industria alimentaria. La
utilizacidn de «tecnologias limpias», el ahorro ensrgético
y de agua, la limitacién en el empleo de sustancias con-
taminantes, la gestion de-los residuos sdlidos, la reduc-
cion, reutilizacion y reciclaje de envases, el control de
vertidos liquidos y gaseosos, los estudios de Evaluacion
de Impacto Ambiental (EIA) son los principales aspectos
que tendran que asumir en los proximos afos las indus-
trias alimentarias.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

Excepto en aquellos subsectores o empresas que
opten por una produccion 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 automaéticos.

La incorporacion de los sistemas de fabricacion asis-
tida por ordenador, del control informatico de almacenes,
de los sistemas de manejo de la informacidn, etc., supone
gue buena parte de las actividades futuras de este pro-
fesional se realicen manejando equipos y programas
informaticos.

La extension de la calidad a todas las fases de la

- produccién obligard a esmerar en todo momento las

medidas de higiene, a actuar bajo unas normas estrictas
de correcta fabricacién y a asumir el autocontrol de cali-
dad como una actividad mas del trabajo.

Los procesos de produccién y comercializacién de
la industria precisan una perfecta caracterizacién y dife-
renciacion de lgs productos, lo cual traera consigo la
exigencia de contar con fichas técnicas y manuales de
procedimiento normalizados que establezcan las condi-
ciones y limitaciones de cada operacion y el margen
de actuacién en cada puesto de trabajo. Dentro de ese
marco cada técnico sera auténomo y responsable de
sus actividades.

El desarrollo de nuevos productos y procesos, la incor-
poracion de nuevas tecnologias, los cambios organiza-
tivos o laborales y las necesidades puntuales de la
produccion requieren profesionales polivalentes y con
capacidad de adaptacién rapida a los nuevos puestos
¥ situaciones de trabajo.

La asuncién por parte de la industria de los sistemas
de proteccién ambiental suscitara la aparicion de nuevas
actividades y puestos de trabajo refacionados con la reco-
gida y seleccién de residuos, con la reutilizacion y reci-
claje de envases, y con las operaciones para la depu-
racion de los vertidos.
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2.2.3 Cambios en la formacion..

En la formacion profesional mu:lal tendrdn una |mpor-
tancia creciente los S|gu|entes aspectos:

— El progresivo incremento de la informatizacion de
los procesos y su creciente formulacién y traduccion
en informacién y especificaciones técnicas integrando
los diversos aspectos y variables de la produccién.

— Los procedimientos de operacién con equipos
automaticos, su mantenimiento de primer nivel, su pre-
paracidn y control,

!
— La informatica y sus aplicaciones industriales a

nivel de usuario.

— La vision gIobal de los procesos comprendiendo
la relacion logica entre las diversas fases y operaciones
y los fundamentos cientificos y tecnolégicos de los mis-
mos.

— La concepcion global de calidad y los -sistemas
de control de la misma.

— La importancia de la proteccion ambiental y los
procedimientos de control y depuracién.

Por otra parte la formacion continua deberia tener
una periodicidad que garantizara la actualizacién de los
conocimientos en paralelo con el ritmo de evolucion tec-
noldgica de cada subsector.

2.3 Posicién . en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno -profesional y de trabajo.

Ejercera su actividad en laindustrig de la allmentacmn
dentro de los subsectores:

a) Industria carnica: en la fabricacion de productos
carnicos, es decir, la produccién de salazones y ahu-
‘'madaos, la fabricacién de derivados cérnicos como embu-
tidos crudos curados, jamén cocido y familia y fiambres
y otros productos tratados por calor y la produccion de
platos pre y cocinados a base de carne.

b) Industria derivada del pescado en la elaboracion
de productos a base de pescado, es decir, los salazones
y ahumados, los enlatados {conservas o semiconservas),
los platos pre y cocinados a base de pescado, los con-

gelados y ultracongeiados.

¢} Industria de preparaciéony conservac:ion de frutas
y hortalizas, es decir, en la preparacién y conservacion
de patatas fritas, en la fabricacidon de conservas de frutas
y hortalizas, en la fabricacion de confituras y mermeladas,
en la preparacién de aceitunas y encurtidos, en los con-
gelados y ultracongelados, en el secado y deshidratado,
en la elaboracién de productos pre y cocinados a base
de frutas, legumbres y hortalizas, en centrales de pre-
paracion 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 pequeiias, medianas o gfandes
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su
tecnologia come en su organizacién.

Este técnico se integrard en un eguipoc de trabajo
con otras personas de su mismo o inferior nivel de cua-
lificacion, donde desarrollara tareas individuales y en gru-
po. :
Dependera orgdnicamente de un mando intermedio.
En determinados casos, de pequefias industrias, o en
las que todavia tienen importancia las operaciones
manuales, puede tener bajo su responsabilidad a ope-
rarios. y depender él directamente del responsable de

produccion. En aguellas tareas relacionadas con calidad,
mantenimiento, etc., mantiene una relacion funcional

con los miembros o responsables de esos servicios.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolagico.

Desarrolla su actividad en la areas funcionales de:
Ioglstlca -almacén (recepcton almacenamiento, suminis-
tro y expedicion de materias primas y productos} y de
produccion {preparacion de equipos, procesado de Ias
materias Y control del proceso y del producto).

Las técnicas o conocimientos tecnolégicos abarcan
el campo de la transformacién y conservacion de pro-
ductos vegetales, derivados carnicos, de pescado vy coci-
nados. Se encuentran ligados directamente a:

— Procesos de fabricacién: conjunto de equipos pro-
pios de una planta de transformacién, conservaciéon y
envasado y de técnicas a emplear en la realizacion y
control de las operaciones.

— Caracteristicas, comportamlento y alteraciones
que sufren las materias primas, los productos terminados
y los materiales de envasado durante su manipulacion,
elaboracidn y tratamientos y su influencia sobre su alma-
cenamiento y procesado.

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

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacién un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podian ser desempefiados adquiriendo la competencia
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. Conservero 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. Recepcaomsta de
materias primas.

b) Posibles especializaciones.

La especializacién se deriva de los distintos tipos de
productos y procesos y de la tecnologia y sistemas de
control aplicados en cada caso. Asi, este técnico al incor-
porarse al mundo productivo requiere un corto. periodo
de adaptacién/formacion en el puesto de trabajo para
consegunr la oportuna especializacion.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo.

a) Seleccionar, comprender y expresar la informa-
cidn técnica relacionada con la profesion, analizando y
valorando su contenido y utilizando la terminologia y
simbologia adecuadas.

b} Reconocer y caracterizar las materias primas y
las conservas y elaborados vegetales, carnicos y de pes-
cado y las relaciones entre unas y otros y con los pro-
Cesos.

¢) Analizar los procedimientos de almacén, elabo-
racién, envasado y aplicacion de tratamientos finales de
conservacion, reconociendo la secuencia de etapas vy
operaciones y los medios técnicos necesarios.

‘d) Efectuar las labores de recepcion, almacenamien-
to, control de existencias y expedicién de materias pri-
mas y conservas y elaborados vegetales, cérnicos y de
pescado.
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e) Ejecutar las operaciones de elaboracién, envasa-
do vy tratamientos finales de conservacion preparando,

operando y manteniendo en uso los equipos y contro-

lando el proceso.

f) Valorar la calidad de las materias primas y pro—l

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

9)

las personas durante la elaboracion y manipulacién de
los productos alimentarios y discriminar y aplicar las nor-
mas y medidas para minimizar los riesgos.

h)} Utilizar las aplicaciones informaticas a nivel de
. usuario como medio de adquistcién y comunicacion de
datos y de control de procesos de almacen y de fabrl-

_Analizar las consecuencias derivadas de la falta
de higiene en las instalaciones, equipos o actuacion de

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 realizacion del trabajo, utilizando
medidas preventivas y protecciones adecuadas.

-j}  Comprender el marco legal, econdimico y orga-
nizativo gue 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 los procedimientos establecidos
y de actuar con eficacia en las anomallas que pueden
presentarse en los mismos.

k) Elegiry utilizar cauces de informacién y formacion
relacionada con el ejercicio de la profesion, que le posi-
biliten el conocimiento y la insercion en el sector y la
evolucion y adaptacion de sus capacidades profesionales

cacién. -

a los cambios tecnolégicos y organizativos del sector.

3.2 Moadulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Médulo profesional 1: operaciones y control de almacén

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcion, almacenamiento y expedicion de materias
primas, auxiliares y productos terminados en la industria conservera

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

12

1.3

Definir las condiciones de llegada o
salida de las mercancias en relacién
a su composicion, cantidades, pro-
teccion y transporte externo.

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

L 3

Analizar los procedimientos de alma-
cenamiento y seleccionar las ubica-
ciones, tiempos, medios e itinerarios
y técnicas de manipulacion de las
mercancias.

Reconocer la documentacion de que deben ir dotadas las mercancuas
.entrantes y las expediciones,

Analizar el ¢ontenido de los contratos de suministro de materias primas
o de venta de productos y relacionarlo con’las comprobaciones a efectuar
en recepcion o expedicion,

Anallzar Ios métodos de apreciacion, medicién y célculo de cantidades.

Caracterizar los sistemas de proteccion de las mercancias.

Ehumerar los distintos medios de transporte externo existentes y describir
sus caracteristicas y condiciones de utilizacion.

Ante un supuesto practico de recepcidn o expedicién de mercédncias debi-
damente caracterizado:

Determlnar la compaosicion del lote.

Precisar las comprobaciones a efectuar en recepcién o previas a la
expedicion.

Contrastar la documentamon e informacion asocuada

Detallar la proteccién con que se debe dotar al lote.

Fijar las condiciones que debe reunir el medio de transporte y descnbir
la correcta colocacion de las mercancias.

Describir los procedimientos de clasificacién de mercancias alimentarias.

Aplicar los criterios de clasificacidn en funcién de la caducidad, utilidad,
tamanio, rasistencia y otras caracteristicas.

Interpretar sistemas de codificacion.

Asignar codigos de acuerdo con el sistema establemdo y efectuar el mar-
caje de las mercancias.

.

Caracterizar los distintos sistermas de almacenamiento utilizados en la-

_industria allmentarla y explicar ventajas e inconvenientes de cada uno
de ellos.

Describir las caracteristicas basicas, prestacuones y operaciones de manejo
y mantenimiento de los equipos de carga, descarga, transporte y mani-
pulacion interna de mercancias mas utilizados en almacenes de pro-
-ductos alimentarios.

Relacionar los medios de manipulacion con las mercancias tipo, justlftcando
dicha relacidon en funcién de las caracteristicas fisicas y técnicas de
ambos.

Describir las medldas generales de segundad que debe reunir un almacén
de acuerdo con la normativa vigente.

Ante un supuesto practico en el que se proporcionan las caracteristicas
- de un almaceén, el espacio y los medios d:spombles y los tipos de pro-
ductos a almacenar o suministrar determinar:

Las areas donde se realizara la recepcion, almacenaje expedicion y
esperas.

L .. T - e voE
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.4 Cumplimentar y tramitar la docu-
maentacidon de recepcion, expedicion
y de uso interno de almacén.

~

1.5 Aplicar los procedimientos de con-
trol de existencias y elaboracion de
inventarios.

1.6 Utilizar equipos y. programas infor-
maticos de control de almacén.

La ubicacién de cada tipo de producto.

Los itinerarios de traslado interno de los productos.

Los medios de carga, descarga, transporte y manipulacion.

Los cuidados necesarios para asegurar la integridad y conservacion de
los productos.

Las medidas de segurldad aplicables durante el manejo de las mer-
cancias.

Explicar los procedimientos administrativos relativos a la recepcion, aima-
cenamiento, distribucign interna y expedicion. .
Precisar la funcién, origen y destino e interpretar el contenido de los docu-
mentos utilizados al respecto.
Ante un supuesto practico en el que se proporciona informacion sobre
mercancias entrantes y salientes, especmcar los datos a incluir y cum-
' plimentar y cursar:

Ordenes de pedido y de compra.

Solicitudes de suministro interno, notas de entrega
Fichas de recepcidn, registros de entrada.

Ordenes de salida y expedicion, registros de salida.
Albaranes.

Documentos de reclamacion y devolucion.

Comparar vy relacionar los sistemas y soportes de control de almacén
més caracteristicos de la industria alimentaria con sus aplicaciones.

Relacionar la informacién generada por el control de almacén con las
necesidades de otras unidades o departamentos de la empresa.

Explicar los conceptos de ustock» méximo, éptimo, de seguridad y minimo,
identificando las variables que intervienen en su calculo.

Describir y caracterizar los diferentes tlpOS de inventarios y explicar la
finalidad de cada uno de ellos.

En un caso practico para el que se proporciona informacidon sobre los
movimientos de un almacén, obtener y valorar datos en relaciéon con:

El estocage disponible.

Los suministros pendientes.

Los pedidos de clientes en curso.
Los suministros internos servidos. -
Los productos expedldos
Devoluciones.

Contrastar el estado de las emstencuas con el recuento fisico del inventario
y apréciar las diferencias y sus causas.

Instalar las aplicaciones mformatlcas siguiendo las especnﬂcaclones esta-
blecidas.

Analizar las funciones y los procedlmlentos fundamentales de Ias -apli-
caciones instaladas.

En un caso practico en el que se proporciona informacién convenien-
temente caracterizada sobre los movimientos en un almacén:

Definir fos pardmetros iniciales de la apllcacson segin los datos
propuestos.

Realizar altas, bajas y modificaciones en los archivos de productos, pro-
veedores y clientes.

Registrar las entradas y salidas de existencias, actualizando los archivos
correspondientes.

Elaborar, archivar e |mpr|m|r los documentos de control de almacén
resultantes.

Elaborar, archivar e imprimir el inventario de existencias.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 30 horas)

a} Recepcion y expedicidon de mercancias:
Operaciones y comprobacmnes generales en recep-.

cién y en expedicién.
Transporte externo.

b) Almacenamiento: .

Sistemas de almacenaje, tipos de almacen.
- Clasificacion y codificacion de mercancias.

Ubicacién de mercancias.
Condiciones generates de conservacion.

c) Control de almacén;

Documentacion interna.
Registros de entradas y salidas. -
Control de existencias.
" Inventarios. .

Procedimientos y equipos de traslado y mampulacnon

mternos

d) Aplicaciones informaticas al control de almacén.
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Médédulo profesional 2: operaciones basicas de elaboracién de conservas

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

tratamiento

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

2.2

2.3

24

Analizar los procedimientos de ela-
boracién industrial {previos al trata-
miento final de conservacion) de pro-
ductos vegetales, carnicos y de pes-
cado relacionando las operaciones
béasicas de elahoracion, los produc-
tos de entrada y salida y los medios
empleados.

Identificar los requerimientos y rea-
lizar las operaciones de limpieza, pre-
paracién y mantenimiento de primer
nivel de la maquinaria y equnpos de
elaboracioén.

Aplicar las técnicas de seleccion y
acondicionamiento de las materias
primas organizando el proceso, ope-
rando con destreza y seguridad las
magquinas necesarias y consiguiendo
la calidad requerida.

Especificar y aplicar disoluciones o
medios sélidos para la estabilizacién,
conservacion o acompafiamiento de
las materias primas y productos.

Interpretar la documentacién técnica sobre la ejecucion del proceso (dia-
gramas de bloques, flujo de producto), las fichas técnicas de las ela-
boraciones y los manuales de procedimiento y calidad.

Justificar la secuencia necesaria en los trabajos de ejecucion del proceso:
caracterizacién del producto y del procedimtento preparacién y man-
tenimiento de equipos y maquinas, identificacion, comprobacion y ali-
mentacion de productos entrantes, fijacion y control de pardmetros, prue-
bas y verificaciones de calidad.

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

Relacionar los procesos de preparacion y elaboracion con los de envasado
y tratamientos de conserveria.

Explicar las partes y elementos constltutivos esencnales, el funcionamiento
y aplicaciones de las mdquinas y equipos, y de sus dispositivos de regu-
lacion y control, utilizados en el acondicionamiento de Jas materias primas
y elaboracion 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 manuales

~ y/o autométicos logrando los niveles exigidos por la elaboracién.

Realizar las adaptaciones de las lineas y los cambios de elementos (cu-
chillas, tamices, boquillas, moldes, etc.} de los equipos requeridos por
las distintas elaboraciones.

A partir de las instrucciones de utilizacién y mantenimiento de los equipos
de elaboracion basicos:

Realizar las. comprobaciones de funcionamiento de los elementos de
sefializacidn, control, regulacién, alimentacion, proteccién y otras de
inicio de jornada.

Efectuar el arranque y parada de los equipos y lineas.

Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel.

Llevar a cabo los engrases rellenado de niveles, sustituciones y recam-
bios rutinarios.

Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentun durante la uti-
lizacién habitual de las maquinas y equipos.

Justificar la importancia y la dificultad que presentan la preparacion y
normalizaciéon de las materias primas en el conjunto del procesc de
elaboracidn. _

Identificar las caracteristicas que deben tener las distintas materias primas
al finalizar su seleccién'y preparacion. .

Describir los diferentes métodos (manuales y mecanizados) de seleccién
y preparacidn de las frutas y hortalizas, piezas carnicas y pescados sefia-
lando, en cada caso, los equipos necesarios y las condiciones de
operacion.

Describir los subproductos y desechos generados, su utilidad y los métodos
de separacjon y recogida.

En un caso practico de preparacion de materias primas vegetales, carnicas
y/o de pescado debidamsnte definido:

Evaluar las caracteristicas del producto entrante.

Qperar diestramente los equipos consiguiendo los parémetros de ope-
racidn correctos y la-calidad del producto requerida.

En su caso, organizar el grupo de alumnos-operarios para la sjecucion
de las operaciones manuales.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manrpulacuén
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas del producto saliente en relacién con sus
especificaciones y, en su caso, deducir medidas correctoras.

Caracterizar los distintos tipos de productos estabilizantes, conservantes
y acompanantes (salazones, aderezos, liquidos de gobierno, almibares,
ete.).

Explicar sus efectos sobre las materias primas y productos y asociarlos
con los difererites procesos en los que intervienen.
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CAPACIDADES TERMINALES .

CRITERIOS DE EVALUACION

2.5 Efectuar, de acuerdo a la formula-
cién, la dosificacién, mezclado, vy, en
sy caso, amasado y embutido de pro-
ductos compuestos, consiguiendo la
calidad requerida y en condiciones
de hlglene y seguridad.

2.6 Caracterizar y aplicar las técnicas de
cocinado requeridas para la elabora-
ciéon de platos «pren y cocinados,
consiguiendo la calidad requerida y
en condiciones de higiene y segu-
ridad.

‘Interpretar las especificaciones de formulacién y sefalar las condiciones

de preparacién en cada caso.

Describir las técnicas y condiciones de incorporacion y relacionarlas con
los equipos de inmersion, inyeccidn o dosificacion correspondientes y
con los productos destinatarios.

“|En un caso practico de utilizacion de estas soluciones o medios debi-

damente caracterizado:

Calcular las cantidades totales y de los diversos componentes que son
necesarias en funcién del volumen de producto a tratar y de la con-
centracién requerida.

Realizar el aporte y mezclado de los ingredientes en las condaclones
sefialadas.

Seleccionar y operar con destreza los equipos de incorporacion.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacién
de los productos y manejo de los equipos.

Fijar y comprobar el mantenimiento de Ias condiciones a lo largo de
la aplicacion.

Interpretar formulas de elabotacién de mermeladas, purés, salsas, cre-
mogenados, masas y pastas finas carnicas o de pescado, reconociendo
los diversos ingredientes, el estado en que se deben incorporar, su come-
tido y sus margenes de dosificacion.

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

Diferenciar los distintos tipos de mezclas {masas, emulsiones, geles) y
explicar sus caracteristicas y comportamiento.

"I Describir los métodos de mezclado, amasado, emulsionado y gelificado

_ empleados en la elaboracion, relacionandolos con los distintos tipos
de productos y seiialando, en cada caso, los equipos necesarios y las
condiciones de operacién.

Describir las téchicas de embuticién y moldeado utilizadas en la industria
cérnica, sefalando las maquinas necesarias y las condiciones de
operacion.

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

Calcular la cantidad necesaria de los diferentes ingredientes.
Pesar y- dosificar esas cantidades con los margenes de tolerancia admi-
tidos manejando las balanzas u operando los equipos de dosificacion.

Comprobar la presentacién y tamano de cada uno de los ingredientes.

Seleccionar, asignar los pardmetros y operar con destreza las maquinas
de dosificacion y mezclado.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacion
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas de la mezcla ‘en curso (homogeneidad,
fluidez-viscosidad, plasticidad) con sus especificaciones y deducir los
reajustes en la dosificacién o condicicnes de mezclado.

En un caso practico de embuticién o moldeo:

Elegir y preparar las tripas, bolsas o moldes adecuados a la elaboracion.
Seleccionar, asignar los parametros y operar con destreza las maquinas
de embuticién o moldeo.
- Efectuar el clipado o cerrado correctamente.
Comprobar la presencia de defectos en el producto como embarramien-
tos o discontinuidades y deducir los reajustes de los parametros.

Describir las técnicas de pochado, cocimiento, guisado y asado utilizadas
en la preparacién de productos cocinados sefalando, en cada caso,
los objetivos técnicos pretendidos, los equipos necesarios y las con- .
diciones de operacién.

Identificar y caracterizar las operaciones (manuales y mecanizadas) de
empanado, rebozado, rellenado y otras de montaje o composicidn, sefia-
lando, en cada caso, los objetivos técnicos pretendidos, los equipos
necesarios y las condiciones de operacion.

Endufn %aso practico de preparacién de «pre» y cocinados debidamente

efinido:

Reconocer los componentes del producto. .
Asgociarle a cada uno de ellos la técnica y condiciones de cocinado
adecuadas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Efectuar o asignar las operaciones de montaje o composicién.

En su caso, organizar el grupo de alumnos-operarios manuales.

Operar diestramente los equipos consiguiendo los parametros de ope-
racién correctos y la calidad del producto requerida.

Aplicar 1as medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacién
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas del producto saliente en relacién con 8us
especificaciones y, en su caso, deducir las medidas correctoras.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 140 horas)

a) Plantas conserveras y de elaborados vegetales,
cérnicos y de pescado:

Composicién y distribucién del espacio.

Maquinaria y equipos genéricos de preparacion y ela-
boracién: funcionamiento, componentes y elementos
esenciales.

Operaciones generales de preparacion, arranque y
parada, mantenimiento de primer nivel y limpieza.

Seguridad en el empleo de maquinaria y equipos.

b} Operaciones de acondibionamiento de frutas vy
hortalizas: : .

Seleccidn, limpieza, eliminacién de partes, division.
escaldado.

Magquinaria y equipos especificos, su puesta a punto
Yy manejo.

c) Operaciones de preparacién de piezas carnicas:

Clasificacion, descongelacidén, masajeado, troceado,
picado. ‘

Magquinaria y equipos especificos, su puesta a punto
y manejo.

d) Operaciones de preparacion de pescados: .

Preseleccion, lavado, separacion. de partes externas
e internas, fileteado, cocido.

Magquinaria y equipos especificos, su puesta a punto
Yy manejo.

e) Soluciones y medios estabilizantes, conservantes
y acompafiantes:

~ Actuacion, preparacién y condiciones de incorpora-
cion.
Equipos de preparacion e incorporacidn, su puesta
a punto y manejo.

f) Operaciones de elaboracion de productos com-
puestos: '

Técnicas de elaboracién de: mermeladas, salsas, cre-
rmogenados, purés: masas y pastas finas para embutidos,
fiambres, patés.

Equipos especificos, su puesta a punto y manejo.

g) Operaciones de embuticién y moldeo:

Aplicaciones, parametros y ejecucién y control,

Seleccién y preparacién de tripas naturales o arti-
ficiales y moldes. '

Maquinaria especifica, su puesta a punto y manejo.

h) Técnicas de cocina:

Tipos de técnicas, su finalidad, condiciones de ope-
racion y ejecucion. )
Equipos de cocina industrial,

Médulo profesional 3: tratamientos finales de conservacién

Asociado a la unidad de competencia 3: conducir la aplicacidn de los tratamientos de conservacién

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 ldentificar los requerimientos y rea- | Explicar el funcionamiento y constitucién, empleando correctamente con-

lizar las operaciones de limpieza, pre-
paracion y mantenimiento de los
equipos y camaras de tratamiento.

ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucién de
los principales conjuntos, dispositivos o elementos a la funcionabilidad
de los equipos.

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

Relacionar los diferentes equipos y cdmaras 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 operaciones correspondientes.

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

A partir de las instrucciones de utilizacion de los equipos y camaras basicos:

Realizar las comprobaciones de funcionamiento de los elementos de
sefnalizacion, control, regulacion, alimentacién, cierre y proteécidn.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2 Analizar y realizar el seguimiento de

los procesos de fermentacién-

+ maduracién y desecado de produc-

tos vegetales, carnicos o de pescado
previamente acondicionados.

3.3 Aplicar los tratamientos de pasteu-
rizacién y apertizacion para conser-
vas vegetales, carnicas y de pescado.

3.4 Analizar los procedimientos de agfli-
cacion de frio industrial y efectuar
la refrigeracién, congelacién y man-
tenimiento de los productos.

Describir las anomalias de funcionamiento mas frecuentes gue se pre-
sentan durante la utilizacion habitual de las cdmaras y equipos de tra-
tamientos finales de conservacién.

Diferenciar y caracterizar los procesos de difusién de la sal en la maduracion
de salazones, fermentacién dcido-lactica de carnicos, fermentacion de
encurtidos y secado y ahumado.

Asociar los diferentes procesos con los productos vegetales, carnicos o
de pescado involucrados.

Relacionar entre si y con las operaciones previas o posteriores de pre-
paracion, elaboracién y envasado los procesos mencionados.

Identificar y manejar los agentes responsables de los procesos anteriores
y los pardmetros de control y su evolucién.

Reconocer los defectos mas habituales que se presentan en los productos
sometidos a fermentacion y secado y las medidas correctoras per-

- tinentes.

'En un caso practico debidamente caracterizado de fermentacién de un

encurtido, deshidratacién de un vegetal, curado de un cérnico ¢ sala-
z6n-secado-ahumado de uh pescado:

Fijar en las unidades climaticas o recipientes los parametros de cada
fase del proceso.

Realizar las operaciones de llenado y trasvase de ias unidades o
recipientes, .

Sistematizar ias comprobaciones de los parametros de controi (tem-
peraturas, humedades, flora externa, pH, mermas} a lo largo del
-procesc. :

Detectar la aparicion de defectos y observar su evoiucién para proponer
las medidas carrectoras.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacién
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas del producto tratado con las especifica-
cicnes requeridas.

Describir el fundamento y los procedimientos de pasteurizacién y aper-
tizacion empleados como tratamiento de conservacion an !a industria.

Clasificar y discriminar los diferentes microorganismos presentes en un
producto elaborado de acuerdo con su respuesta a los tratamientos
térmicos. '

Relacionar las distintas formas y niveles de tratamiento con los diversos
tipos de conservas vegetales, carnicos o de pescado a que dan’ origen.

Razonar la funcién de las operaciones de aplicacion de los tratamientos
térmicos en el conjunto del proceso de elaboracion y envasado.

Identificar y justificar los baremos v el ciclo de tratamiento para los distintos
tipos de productos.

En un caso préactico de pasteurizacién o apertizacién debidamente definido
y caracterizado:

Seleccionar la caldera de pasteurizacion o autoclave idéneo.

Regular los equipos de acuerdo con los baremos de tratamiento.

Realizar correctamente las operaciones de cargado-cerrado y aper-
tura-vaciado.

Evaluar la curva de esterilizacion-penetracién (temperaturas, presiones,
tiempos) y deducir los ajustes pertinentes. '

Comprobar las temperaturas y tiempos de enfriado.

~ Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacion
- de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las. caracteristicas del producto tratado con las especifica-

ciones requeridas. ,

Describir el fundamento y diferenciar los procedimientos de refrigeracién,
congelacidén y mantenimiento empleados como tratamientos de con-
servacion en ia industria.

Asociar los diversos iipcs de refrigerados y congelados vegetales, carnicos
0 de pescado a las distintas formas y niveles del tratamiento de frio
‘que requieren. '

Relacionar la aplicacion de los tratamientos de frio con las operaciones
previas de preparacion y elaboracién, con otros tratamientos de con-

servacion y con el envasado.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Reconocer las ancmalias mas frecuentes que se aprecian en los productos
sometidos a una deficiente refrigeracion, congelacién o mantenimiento
y las medidas correctoras pertinentes.

En un caso practico de refngeracmn y/o de congelacion debidamente
caracterizados:

Elegir las camaras 0 equipos adecuados v fijar en ellos los parametros
de refrigeracion o congelacién y de mantenimiento del producto.

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

Valorar lag graficas de contro!l de refrigeracion y congelacion {tempe-
ratura, tiempo, penetracion) y deducir los ajustes pertinentes.

Sistematizar las comprobaciones de los parametros de contro! durante
el mantenimiento o conservacion (temperaturas, humedades, equilibrio
de gases) a lo largo det proceso.

Apreciar la presencia de anomalias v proponer las medidas paliativas.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacion
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas del producto tratado por el frio con las
especificaciones requeridas.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 90 horas) b) Fermentacion o maduracion:
a) Equipos para tratamlentos de conservaciénl d Maduracién v fermentacién de Salazones Yy embuti‘
0s.

Unidades climaticas. Funcionamiento,

instrumental - Fermentacion de encurtidos vegetales.

de control y regulacion, limpieza, mantenimiento de pri-

mer nivel, seguridad en su utilizacion.

c) Tratamientos de secado:

Equipos de ahumado. FL_mcionamjento y regulacién. .
Calderas de pasteurizacién. Funcionamiento, instru- Secado de productos cérnicos y de pescado.
mental de control y regulacion, limpieza, mantenimiento Técnicas de ahumado.

de primer nivel, seguridad en e mangjo.

Desecacion de vegetales.

Esterilizadores. Funcionamiento, instrumental de con- QT ) d .. .
trol y regulacién, limpieza, mantenimiento de primer ) Tratamientos de conservacion por calor:

nivel, seguridad en su manejo.

~ Céamaras frigorificas y con atmosfera controlada. Fun-
cionamiento, instrumental de control y regulacioén, lim-
pieza, mantenimiento de pnmer nivel, seguridad en la

utilizacion.

Congeladores. Funcionamiento, instrumental de con-

Procedimientos de pasteurizacion y apertizacion.
* Operaciones de aphcacién.
Otros tratamientos de esterilizacion.

e) Tratamientos de conservacion por frio:

trol y regulacién, limpieza, mantenimiento de primer Procedimientos de refrigeracion y congelacion.

nivel, seguridad en el empleo.
Aislamiento térmico.

Operaciones de aplicacion.
Conservacion en atmasfera controlada.

Mdaddulo profesiorial 4: envasado y embalaje

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

alimentarios

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Caracterizar los envases y materiales
para el envasado, etiquetado y emba-
laje y relacionar sus caracteristicas
con sus condiciones de utilizacion.

Clasificar los envases y los materiales de erivasado mas empleados en
la industria alimentaria. o

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

Sefialar 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 idoneos. '

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

identificar los diferentes forrmatos de embalaje y justificar su utilidad.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACICN

4.2 Identificar los requerimientos y efec-
tuar las operaciones de manteni-
miento de primer nivel y de prepa-
racidn de las maquinas y equipos de
envasado y embalaje.

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

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

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

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

|dentificar y describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel
de una linea o equipos de envasado y embalaje.

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

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

Reconocer las incidencias mas frecuentes surgidas en una linea o 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 preparacion de una linea o 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 partmentes

Distinguir los dlferentes métodos de envasado empleados en la industria
alimentaria.

Identificar y caracterizar las operaciones de formacién de envases «in situs,
de preparacion de envases, de llenado-cerrado y de etiquetado.

Describir la composicién y funcionamiento de las principales maquinas
de envasado y sus elementos auxiliares y sefialar sus condiciones de
operatividad.

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

Explicar la informacidn obligatoria y complementaria a incluir en las eti-
quetas y el significado de los cédigos.

En un caso practico de envasado debidamente definido y caracterizado:

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

Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos necesarios.

Comprobar la idoneidad y correcta disposicién de las maquinas y apreciar
su situacign de operatividad.

Manejar las maquinas supervisando su correcto funcionamiento y man-
teniendo los parametros de envasado dentro de los méargenes fijados.

Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de las
madquinas. .

tdentificar y caracterizar las fases y operaciones de formacidn del paquete
unitario (encajado, embandejado, retractilado, precintado) su rotulacién
y reagrupamiento {paletizado, flejado).

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

Explicar la informacidn e mterpretar la codificacién empleada en la
rotulacion.

Describir la compaosicién y funcionamiento de los principales equnpos de
embalaje y sefialar sus condiciones de operatividad.

Sefialar el orden y la disposiciéon 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 disposicion de los equipos y apreciar
su situacion de operatividad.

Manejar los equipos supervisando su correcto funcionamiento y man-
teniendo los pardmetros de embalaje dentro de los margenes fijados.

Aplicarlas 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 informacion 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 TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Relacionar Realizar los controles de llenado, de cierre y otros sistema-
ticos.

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

Calcular los niveles de desviacion y compararlos con las referencias
para admitir o rechazar los productos y deducir medidas correctoras.

CONTENIDQOS BASICOS (duracion 50 horas)

a) Envases y materiales de envase y embalaje:
El envase: materiales, formatos, cierres, normativa.

Formado de envases «in situn».

El embalaje: funcion, materiales, normativa.
Etiguetas: normativa, informacidn, tipos, cédigos.

b)

Manipulacién y preparacion de envases.

Operaciones de envasado:

Procedimientos de llenado.
Sistemas de cerrado.

Maquinaria de envasado; func;onamlento prepara-
cién, limpieza, mantenimiento de primer nivel, manejo.

Etiquetado: técnicas de colocacién y fijacion.

¢} Operaciones de embalaje:

Técnicas de composicién de paquetes.

Métodos de reagrupamiento. -

Equipos de embalaje: funcionamiento, preparacion,
manejo, mantenimiento de primer nivel.

Técnicas de rotulado.

d) Autocontrol de calidad en envasado y embalaje

Niveles de rechazo.

Pruebas a materiales.

Comprobacnones durante el proceso y al producto
final.

Médédulo profesional 5: higiene y seguridad en la industfia alimeﬁtarfa

Asociado a la unidad de competencia b: aplicar normas de hlglene y seguridad y controlar su cumplimiento

.enla mdustna alimentaria

"

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

Evaluar las consecuencias para la
seguridad y salubridad de los produc-
tos y consumidores de la falta de
higiene en los medios de produccion,
de su estado o grado de deterioro
y de los habitos de trabajo.

Analizar las medidas e inspecciones
de higiene personal y general, adap-
tandola a las situaciones de trabajo
para minimizar los riesgos de alte-
racion o deterioro de los productos.

—

5.3 Analizar los procesos de limpieza de

instalaciones y equipos de produc-
cién.

Caracterizar los componentes quimico-nutricionales y microbioldgicos de
los alimentos.

Clasificar los productos alimentarios de acuerdo con su erigen. estado,
composicién, valor nutritivo y normativa.

Identificar el origen y los agentes causantes de las transformaciones de
los productos alimentarios y sus mecanlsmos de transmision y mul-
tiplicacion.

Describir las principales alteraciones sufridas poi' los alimentos durante
su elaboracion o manipulacion, valorar su incidencia sobre el producto
y deducir las causas originarias.

Enumerar las principales intoxicaciones o toxiinfecci~nes de origen ali-
mentario y sus consecuancias para la salud y relacionarlas con las alte-
raciones y agentes causantes.

Explicar los requisitos higiénicos que deben reunir las instalaciones Vi
equipos.

Asociar las actuaciones para el mantenimiento de las condiciones higié-

nicas en las instalaciones y equipos con los riesgos que atafie su
incumplimiento.

Describir las medidas de higiene personal aplicables en la industria ali-
mentaria y relacionarlas con los efectos derivados de su inobservancia.

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

Interpretar la normativa general y las guias de practicas correctas de indus-
trias alimentarias, comparandolas y emitiendo una opinidn critica al
respecto.

Diferenciar los conceptos vy niveles de limpieza utilizados en la industria
alimentaria.

Identificar, clasificar y comparar los distintos productos y tratamientos
de limpieza {desinfeccion, esterilizacién, desinsectacién, desratizacion)
y sus condiciones de empleo.

2



5240 Miércoles 14 febrero 1998 BOE nim. 39
CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
Describir las operaciones, condiciones y medios empleados en la limpieza
deinstalaciones y equipos. ) . o )
En un supuesto practico de limpieza (desinfeccién, esterilizacién, desin-
- sectacion, desratizacion) debidamente caracterizado:
Justificar los objetivos y niveles a alcanzar. _ N
Seleccionar los productos, tratamientos y operaciones a utilizar.
Fijar los parametros & controlar. -
Enumerar los equipos necesarios.
5.4 Analizar los riesgos vy las consecuen- | Identificar los factores de incidencia sobre el medio ambiente de la industria

5.6

5.6

cias sobre-el medio ambiente deri-
vados de la actividad de la industria
alimentaria. ]

Caracterizar las operaciones béasicas
de control ambiental y de recupera-
cion, depuracion y eliminacién de los
residuos.

Analizar los factores y situaciones de
riesgo para la seguridad y las medi-
das de prevencion y proteccion apli-
cables en la industria alimentaria.

alimentaria.

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

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
proteccion ambiental.

Identificar la normativa medioambiental {externa e interna) aplicable a

. las distintas actividades.

Explicar las técnicas bdsicas para la recogida, seleccién, reciclaje, depu-
racion, eliminacion y vertido.

Describir las medidas béasicas para el ahorro energético e hidrico en las
operaciones de produccion.

" | identificar los medios de vigilancia y deteccion de pardametros ambientales

empleados en los procesos de produccion.

Reconocer los parametros que posibilitan el control ambiental de los pro-
cesos de produccion o de depuracion.

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

Identificar los factores y situaciones de riesge mas comunes en la industria
alimentaria y deducir sus consecuencias.

Interpretar los aspectos mds 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, sefa-
lizaciones, normas especificas para cada puesto actuacién en caso de
accidente y de emergencia.

Reconocer Ia finalidad, caracteristicas y simbologia de las sefales indi-
cativas de areas o situaciones de riesgo o de emergencia.

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

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

Relacionar la informacidn sobre la toxicidad o peligrosidad de los productos
con las medidas de proteccidn a tomar durante su manipulacion.

Explicar los procedimientos de actuaciéon en caso de incendios, escapes
de vapor y de productos quimicos y caracterizar Ios medios empleados
en su control ‘

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas)

Los alimentos:

Clasificaciones. o
Composicién quimico-nutricional.
Valor nutritivo.

b)
Microorganismos: clasificacion y efectos. )
Bacterias, su influencia y aplicacidon en la industria

Microbiologia de los alimentos:

_¢) Alteraciones y transformaciones de los productos -
alimentarios:

Agentes causantes, mecanismos de transmision e
infestacion.

Transformaciones y alteraciones que ongman

Riesgos para la salud

d) Normas y medidas sobre hlglene en la mdustrta
alimentaria:

Normativa aplicable al sector.

alimentaria. Medidas de higiene personal.

Levaduras, su influencia y aplicacién en la industria Requisitos higiénicos generales de instalaciones y
alimentaria. _ . _ ) _ equipos.
methgngs. su influencia y aplicacién en la industria ali- e) Limpieza de instalaciones y equipos:

Virus. Concepto y niveles de limpieza.

.
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Procesos y productos de limpieza, desinfeccidn, este- g) Medidas de proteccion ambiental:

rilizacion, desinsectacion, desratizacion.
Sistemas y equipos de limpieza.

- Ahorro y alternativas energéticas.
Residuos sdlidos y envases.

Técnicas de sefalizacion y aislamiento de areas o Emisiones a la atmasfera.

equipos.

f) Incidencia ambiental de la industria alimentaria:

Agentes y factores de impacto.
Tipos de residuos generados.

Vertidos liquidos. ]
Otras técnicas de prevencion o proteccion.

h) Seguridad en la industria alimentaria:

Factores y situaciones de riesgo y normativa.
Medidas de prevencion y proteccién.

Normativa aplicable sobre proteccion ambiental. Situaciones de emergencia.

3.3 Mddulos profesionales transversales:

Méddulo brofesional 6 (tr,énsﬁersal):

materias primas, procesos y productos en la industria conservera

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUAGION

6.1 Analizar los principales tipos de
industrias, sistemas y procesos pro-

- ductivos de conserveria y elaborados
vegetales, carnicos y de pescado.

~

6.2 Identificar y evaluar las caracteristi-
cas que determinan la aptitud de las
frutas y hortalizas, pescados y piezas
cérnicas utilizadas por la mdustrla
conservera.

6.3 Identificar y especificar las materias
primas auxiliares utilizadas en la ela-
boracién de conservas.

T

Sefalar las principales.caracteristicas organizativas y productivas de las
industrias englobadas en los subsectores de: :

Preparacién y conservacion de frutas y hortalizas.
Fabricacidon de productos cérnicos.
Elaboracidn y conservacién de pescados y productos a base de pescado.

Explicar los modelos de estructura y organizacion interna con mayor implan-
tacién en la industria conservera.

‘i Describir los principales tipos y sistemas de produccién utilizados por la

industria conservera.
ldentificar y describir las funciones y responsabilidades encomendadas -
al personal de los distintos niveles y areas de produccion.
Reconocer las repercusiones que, a nivel del personal de produccién, se
derivan de la implantacién de un sistema de aseguramiento 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 los productos.

Interpretar documentacion técnica sobre especificaciones de materias pri-
mas vegetales, de pescado y de carne, normativa y calldad requerida.
leerenmar

las espemes y variedades vegetales.
las especies piscicolas,
~ las piezas carnicas y despojos comestibles,

susceptibles de elaboracién posterior.

Reconocer los parametros de clasificacion y las categorias aplicables a
las distintas.materias primas y relacionarlas con sus posibles destinos
industriales.

Sehalar los pnncnpa!es defectos que pueden presentar las materias primas
¥ sus niveles de tolerancia.

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

Ante un caso practico de recepcién de materias primas vegetales, de
pescado y/o carnicas en el que se proporciona informacion sobre las
especificaciones requeridas:

Realizar las mediciones, pesajes y registros pertinentes.

Recono:? anomalfas y defectos en las materias primas.

Valorarla§ en funcidén de su aspecto, caracteres externos y resultados
de las pruebas.

Informar respecto a su aceptacion o rechazo.

Discriminar su utilizacidn y destino.

Fijar las condiciones requeridas para su almacenamiento.

Efectuar las labores previas de limpieza y seleccion.

Enumerar; agrupar e indicar las caracteristicas y sefialar ia funcmn y actua-
cion de los ingredientes complementarios, condimentos, aditivos y otros
auxiltares que intervienen en los procesos de.elaboracion.

Relacionar los tipos y caracteristicas de los productos a efaborar con los
criterios de seleccion de tas materias auxiliares.

Interpretar documentacion técnica sobre especificaciones de materias pri-
mas auxiliares, normativa y calidad requeridas. :
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.4

6.5

6.6

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

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

Aplicar los métodos de andlisis fisi-
co-quimico y organolépticos para.la
determinacitn inmediata de los para-
metros bdasicos de calidad de las
materias primas y elaborados vege-
tales, carnicos y de pescado.

Identifigar los distintos productos auxitiares atendiendo a su denominacion
comercial, etiquetado y/u observacion directa, segun los casos, y rela-
cionarlos con el proceso de elaboracion.

Valorar el estado de las materias primas auxiliares considerando fechas
de caducidad, composicién, presentacion, caracteristicas fisicas u orga-
nicas, conservacion y otros rasgos de apreciacion directa.

Deducir las condiciones, tipo y cuidados de almacenamiento que requieren
los productos auxiliares de acuerdo con sus caractenstlcas y utilizacién
en los procesos.

Diferenciar "e identificar los requerimientos del agua para sus distintos
usos en la industria conservera.

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

Definir las caracteristicas y diferencias-de los principales grupos de pro-
ductos industriales terminados incluidos dentro de los:

Transformados vegetales.
Elaborados cérnicos.

Ceonservas y derivados del pescado.
Pre y cocinados.

Interpretar las especnflcacaones del cédigo alimentario, reglamentamones
y normas especificas sobre las denominaciones, tipologia y calidades
. de los productos elaborados.
Identificar los productos en curso o semielaborados y asociarlos con el
proceso del que forman parte.
Relacionar los productos elaborados con las materias primas y auxiliares
y con los procesos de transformacion industrial a que se someten,
Justificar los requerimientos y cuidados de almacenamiento que necesitan
los distintos productos semielaborados y terminados de acuerdo con
sus caracteristicas y posteriores tratamientos.
Sobre muestrario o coleccion de productos acabados para los que, ademas,
se proporciona informacion sobre sus parametros de calidad: - -

Reconocer la denominacién, formato y categorla comercial.

Identificar el tipo y grupo de pertenencia.

Describir las caracteristicas técnicas y diferenciadoras.

Contrastar los parametros abtenidos ‘a través de pruebas o tests con
las especificaciones requeridas y, en consecuencia, evaluar la con-
formidad de los elaborados.

Fijar las condiciones de almacenamiento y mantenimiento

Deducir las principales etapas del proceso de elaboracién y tratamientos.

Explicar los diferentes procedimientos y métodos de maestreo empleados
en la industria conservera y reconocer y manejar el instrumental asociado.
Identificar los sistemas de constitucién, marcaje, traslado y preservacion
. de las muestras.
Relacionar la forma de toma de muestras (nimerg, frecuencia, lugar, tama-
fio de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogénea
Y representativa..
En un caso préctico de toma de muestras debidamente definido y carac-
}enzl?do (en recepcién de materias primas, en proceso y/o en producto
na

Interpretar el protocolo de muestreo.

Elegir, preparar V.utilizar el instrumental apropiado.

Realizar las operaciones para la obtencion de las muestras en Ios lugares,
forma y momentos adecuados.

Identificar y trasladar las muestras.

Definir los conceptos fisicos y quimicos necesarios para aplicar métodos
de analisis rutinarios e inmediatos en materias primas y en elaborados.

Realizar calculos mateméticos y quimicos béasicos para lograr el manejo
fluido de los datos requeridos y obtenidos en los analisis.

Identificar, calibrar y manejar el instrumental y reactivos que mterwenen
en las determinaciones basicas e inmediatas.

Reconocer y utilizar las operaciones de preparacion de la muestra (dilucion,
congcentracion, homogeneizacién, secado) para su posterior analisis qui-
mico o microbiolégico.
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H

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Efectuar determinaciones basicas y rutinarias en materias primas y eia-
borados vegetales, carnicos y de pescado para obtener sus parametros
de calidad empleando el procedimiento e instrumental sefialado en cada
€aso.

Apreciar las caracteristicas organolépticag de los productos a través de
los tests sensoriales o catas pertinentes. '

Validar y documentar los resultados obtenidos y efaborar informe sobre
desviaciones.

- CONTENIDOS BASICOS {duracion 90 horas) 8) Toma de muestras:

a) - El sector conservero y de transformados vege-

tales, carnicos y de pescado:

Los subsectores englobados.
La industria conservera.

b) Materias primas:
Frutas, hortalizas y legumbres.

Técnicas de muestreo.

Sistemas de identificacién, registro y traslado de
muestras. ‘ -

Procedimientos de toma de muestras en la industria
conservera. Casos practicos en materias primas, produc-
tos en curso y terminados (frutas, hortalizas, pescados
y carnes), : '

f) Analisis de materias primas y productos en la

Piezas y productas cérnicos para destino industrial. industria conservera:
Pescados para su transformacion industrial. Fundamentos fisico-quimicos para la determinacion

Materias primas auxiliares.

¢} Productos elaborados:

Clasificaciones. Tipos y sus caracteristicas. Conser-
vacion. Normativas. Denominaciones y garantias de ori-
gen, especifica, de calidad, ecoldgica. Mercado.

Transformados vegetales.:
Elaborados carnicos.
Conservas de pescado.

d) Procesos de fabricacion:

Concepto, clases y representacion.’

Procesos tipo en la industria conservera.

de parametros de calidad.

Métodos de analisis.

Determinaciones quimicas bésicas e inmediatas en
ta industria conservera. ‘

Tests para la apreciacién de caracteres organolép-
ticos.

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, técnicas .a apli-
car, documentacidn, interpretacién de resultados.

Médulo profesional 7 (transversal): sistemas de control y auxiliares de los procesos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Tt .
7.1 Analizar los sistemas de control de

procesos empleados en la industria
alimentaria.

Diferenciar los distintos sistemas de control de procesos {manual, auto-
matico, distribuido) y sus aplicaciones en la industria alimentaria.

Enumerar las diferencias que existen entre los sistemas automaticos uti-
lizados en los procesos Secuenciales y en los procesos continuos.

Describir la estructura general de la cadena de adquisicién y tratamiento
de datos que se utiliza en los sistemas de automatizacion empleados
-en la industria alimentaria enumerando y explicando los aelementos fun-
cionales que la componen y las caracteristicas de cada uno de ellos:

Sensores y transductores.
Procesadores de informacion.
Reguladores.

Preaccionadores y actuadores.

Enumerar los dispositivos y elementos que se utilizan para realizar las
funciones de cada una de las etapas de la cadena de adquisicion y
tratamiento de datos de los sistemas automatizados, indicando la tipo-
|Ci|gl'a, las caracteristicas y aplicaciones mas usuales de cada uno de
ellos. :

interpretar la nomenciatura, simbologia y codigos utilizados en la instru-
mentacidn y control de procesos. _

Relacionar los parametros con los elementos del sistema que pueden actuar
sobre elios.

Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de los ele-
mentos de medida, transmision y regulacion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.2

7.3

Operar los equipos de tratamiento de
la informacién (autématas progra-
mables, ordenadores de control) uti-
lizados en el control de sistemas
automatizados de produccidn

empleados en la industria alimen-|

taria.

Analizar las instalaciones de los ser-
vicios auxiliares requeridos por los
procesos y equipos de elaboracion
de productos alimentarios.

Explicar la funcionalidad v las aplicaciones de los autématas programables.

Identificar los componentes basicos de un automata programable y los
tipos mas utilizados en la industria alimentaria.

En supuestos practicos de procesos de elaboracion mformatlzados debi-
damente caracterizados y utilizando un simulador de formacion:

Seleccionar el programa y mentd adecuado al proceso y producto.

Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso.

Fijar los parametros de referencia y la secuencia de operaciones.

Reconocer y seguir las pautas de control del programa vy, en su caso,
de incorporacién de medidas correctoras.

Registrar la informacioén generada en la forma y soporte establecidos.

Describir la estructura y el funcionamiento basico de los sistemas y-equipos
de produccién de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conduccidn
de agua y de distribucién y utilizacion de energia eléctrica.

Asociar las diversas aplicaciones de los servicios auxiliares a los reque-
rimientos de la magquinaria y procesos de elaboracion de una planta
de elaboracién de productos alimentarios.

En un caso practico convenientemente caracterizado:

Clasificar y enumerar los dispositivos y medidas de seguridad para el
empleo de los servicios generales y auxiliares en funcnén del tipo de
energia que se puede utilizar.

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de usua-
rio de los distintos equipos inctuidos en los servicios auxiliares.
Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control y regu-

lacidn de los equipos de servncuos auxlllares

- CONTENIDOS BASICOS (duracién 5Q horas)

a) Técnicas e instrumentos de medicidn y reguiacion

para el control de procesos:
Medicion de variablss.

Transduccion, acondicionamiento y transmision de

sefiales.

Elementos de control y regulacion. T:pologla y carac-

teristicas.
Simbologia y esquemas.

. b)

Sistemas de control. Tipologia, caracteristicas y ambi-

Control de procesos:

to de aplicacion.

Parametros de control. Variables que pueden ser

reguladas:

Componentes de un sistema de control. Tipologia y

caracteristicas.

c)

Diferencias entre Ios sistemas cableados y progra-

Automatas programables:

mados.
Componentes bésicos.
Tipos y utilidad.
Tipos de entradas vy salidas.
Carga vy utilizacion de programas.

d} ' Instalaciones y motores eléctricos:

Distribucién en baja tension. Caracteristicas.
Partes que constituyen las instalaciones.
Medidas eléctricas bésicas.

Motores eléctricos.

e) Produccién y transmisién de calor:

Fundamentos de transmision del calor.
Generacién y distribucién de agua caliente y vapor.
Cambiadores de calor.

f} Produccion, distribucion y acondncuonamlento de
aire:

Aire y gases en la industria alimentaria. _
Produccién y conduccién de aire comprimido.
Acondicionamiento de aire.

g)- Produccién de frio:

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

h) Acondicionamiento del agua:

Tratamientos para diversos usos.
Distribucién de agua.

3.4 Modulo profesional de formacidn en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la recepcidon y control de las
materias primas {vegetales o piezas céar-
nicas o pescados), productos auxiliares
y materiales, siguiendo los criterios pre-
fijados.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacion utilizada en recep-
cién, almacenamiento y control de existencias de las materias primas,
auxiliares y materiales.

Realizar los controles y verificaciones de entrada, estado, cantidad y calidad
(toma de muestras y pruebas) de las 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

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar la limpieza, preparacion y mante-
nimiento de primer nivel de las éreas,
equipos y maquinas de elaboracion,
envasado y tratamientos de conserveria.

Realizar las operaciones de elaboracion,
envasado o embuticién y tratamientos
de las conservas y transformados vege-

. tales, cdrnicos o de pescado y en las
de autocontrol de calidad en proceso.

Realizar el almacenamiento, etiquetado,
embalaje y expedicién de productos ter-
minados de conserveria vegetal, carnica
o de pescado.

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

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

Interpretar la informacién de proceso y los manuales o instrucciones de
utilizacion para identificar los eguipos y maquinas necesarias y las ope-
raciones de preparacion y mantenimiento requeridas.

Realizar la limpieza y desinfeccion de las areas, equipos y méqumas de
produccion asignados utilizando los sistemas, productos y tratamientos
en las condiciones sefaladas en las instrucciones correspondientes.

Realizar las operaciones necesarias para la preparacion de las maquinas
y equipos de conserveria:

Disposicién de las maquinas para inicio de elaboracion.
Colocacion del utitlaje apropiado al producto.

Carga de programas.

Comprobaciones.

Arranque y parada.

Identificar y ejecutar las operaciones de mantenimiento de primer nivel
de las maquinas y equipos:

Engrases.

Comprobacion y rellenado de niveles.
Sustituciones y recambios rutinarios.
Protecciones fuera de campafa.

Obtener e interpretar lainformacion necesaria para la ejecucién del proceso
'y especialmente los manuales de procedimiento y de calidad.

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

Identificar las condiciones de desarrollo de cada operacion incluida en
las fases de:

preparacion de materias primas y elaboracion de productos,
envasado, moldeado o embutido,
aplicacion de los tratamientos finales de conservacion,

y asignar a los equipos los parametros de ejecucion.

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

Controlar el funcionamiento de los equipos, ajustando los parémetros para
corregir las desviaciones detectatlas.

Conseguir la produccién en cantidad y tiempo estabiecidos.

Efectuar la toma, preparacion y traslado de las muestras manejando el
instrumentat y siguiendo los procedlmlentos establecidos en el manual
de calidad.

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad en elaboracion, envasado
y tratamientos, utilizando los equipos de andlisis y medicion o las técnicas
de apreciacién de acuerdo con los protocolos descritos.

Identificar las desviaciones de calidad del producto, deduciendo, en su
ambito de actuacion, las causas o factores que las originan,

Cumplimentar los informes, gréficos o partes de trabajo referidos tanto
al desarrollo del proceso como a los resultados en cantidad y calidad
logrados.

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

Fijar y comprobar las condiciones ambientales de almacenamiento y con-
trolar periddicamente su mantenimiento y el estado de los produagtos.

Identificar las operaciones de etiquetado definitivo, embalaje y paletizado
de los productos, los materiales requeridos, las condiciones de ejecucion
y los equipos necesarios.

 Elegir, preparar, mantener en uso y controlar las lineas y equipos de eti-
.quetado, embalaje, paletizado y rotulado de lotes salientes.

Interpretar, cumplimentar y tramitar {as drdenes de salida, la documen-
tacion de expedicidon y la utilizada en el control de existencias de los
productos terminados.

Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las
instrucciones de las 6rdenes de salida y verificar las caracteristicas de

las mercancias salientes y las condiciones de transporte.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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 técnico-sociales de la
empresa.

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

Identificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad
de los productos alimentarios en elaboraciéon que se presentan en su
ambito de actuacion en el centro de trabajo. -

Realizar las comprobaciones del estado higiénico del 4rea, equipos y
medios asignados siguiendo las pautas de inspeccidn indicadas. ‘

Adoptar actitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada
momento por la actividat o trabajo encomendado para minimizar los
riesgos de contaminacién.o alteracién de los productos. ‘

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

Identificar los sistemas de proteccidn o correccién implantados, sus con-
diciones de funcionamiento y las implicaciones en las operaciones de
produccion. :

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente y en todo
momento {as normas de seguridad personales y colectivas en el desarro-
llo de las distintas actividades, tanto las generales recogidas en la nor-

" mativa especifica como las particulares establecidas por la empresa y
las de actuacion en caso de emergencia.

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulacion de
materiales y productos, a la ejecucion de los procesos y a la utilizacion
de equipos e instalaciones, asi como la informacién y sefales de pre-
caucidn que existan en el lugar de su actividad. ‘

Mantener la zona de ‘trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza y
emplear los Utiles de proteccion personal disponibles y establecidos para
las distintas operaciones y los dispositivos de proteccion de las maquinas,
equipos e instalaciones. o :

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y res-
ponsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicdndose eficazmente
con la persona adecuada en cada momento.

Cumplir con los requerimientos y normas técnicas 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 establecidos.

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 tareas en orden de prioridad y
actuando bajo criterios de seguridad y calidad en las intervenciones.

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

Incorporarse. puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de los des-
cansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo antes de lo
establecido sin motivos debidamente justificados. :

Duracién 240 horas.

3.5 Maddulo profesional de formacién y orientacion laboral..

CAPACIDADES TERMINALES
-

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Aplicar las medidas- sanitarias basicas

inmediatas en el lugar del accidente en
situaciones simuladas.

Identificar, en situaciones de trabajo tipo, ios factores de riesgo existentes.

Describir los dafios a la salud en funcion de los factores de riesgo que
los generan.

Identificar las medidas de
cidn de riesgo.

ldentificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesionados
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mavyor riesgo vital
intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas
de las lesiones existentes.

proteccion y prevencion en funcion de ia situa-

que deben ser aplicadas en funcién
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercion en la realidad laboral como tra-
. bajador por cuenta ajena o por cuenta
propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, iden-
fificando sus propias capacidades e inte-
reses y el itinerario profesional mas
idéneo.

‘| Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, mmovnllzac:on tras-

lado), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en
su sector productivo que permite 1a legislacion vigente.

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion nece-
saria para la obtencion de un empleo,. pamendo de una oferta de trabajo
de acuerdo con su perfil profesional.

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

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, svitando, en su caso,
los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.

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 relaciones laborales. )

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral {Cons-
titucion, Estatuto de los Trabajadores, convenio colectivo...) distinguiendo
los derechos y las obligaciones que le incumben.

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

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacién.

Identlflcar las variables (salariales, segundad e higiene, productividad
tecnoldgicas) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego-
ciacién.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

a) Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

-

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c) Orientacié‘n e insercién sociolaboral:

Factores de rlesgo medidas de prevencion y protec-

cién.
Primeros auxitios.
b) Legislacion y relaciones Iaborales

Dsarecho laboral.

4.1

Especialidades del profesorado con atribucion docente en los médulos
conserveria vegetal, carnica y de pescado.

El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Analisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales. -

ltinerarios formativos/profesionalizadores.

4. Profesorado

profesionales del ciclo formativo de

Médulo profesional

Especialidad del profesqrado Cuerpo

—

Operaciones y control de almacén.

Operaciones béasicas de elabora-
cion de conservas.

Tratamientos flnales de conserva-
cion. ‘

Envasado y embalaje.

Higiene y seguridad en la industria
alimentaria.

Materias primas, procesos y pro-
ductos en la industria conservera.
Sistemas de control y auxiliares de
los procesos.

Formacién y Orientacion Laboral

e N o g b W WN

Operaciones y equipos de elaboracion
de productos alimentarios.
Operaciones y equipos de elaboracion
de productos alimentarios.
Operaciones y equipos de elaboracion
de productos alimentarios.
Operaciones y equipos dé elaboracion
de productos alimentarios.
Procesos en la industria alimentaria.

Procesos en la industria alimentaria.
Operamones y equipos de elaboracmn

de productos alimentarios.
Formacidn y Orientacion Laboral.

Profesor Técnico de F.P.

Profesor Técnico de F.P.

Profesor Técnico de F.P.’

Profe_sor Técnico de F.P.
Profasor de Ensefianza Secundaria.
Profesor de Ensefanza Secundaria.

Profesor Técnico de F.P.

1Profesor de Ensefianza Secundaria.
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4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar-
tidas por el profesorado de las especialidades defi-
" nidas en el presente Real Decreto. .

Especialidad

Materias del profesorado

Cuerpo

Procesos en la|Profesor de Ense-
industria ali-| hanza Secunda-
mendtaria. ria. -

Quimica.

4.3 Equwalenmas de t|tula0|ones a efectos de docen-
cia. . ,

4.3.1 Para la imparticion de los modulos 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 Técnico Agricola especialidad en
Industrias Agrarias y Alimentarias, con los de
Daoctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticion de los mddulos profesionales
- correspondientes a la especialidad de: Formacién

y Orientacion 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 Educacion Social, con los de Doc-
*-tor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

5. Requisitos minimos de espacios e mstalamones

para impartir estas enseiianzas

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

' - Grad
Espacio formativo Supe_rilcne de ”tirl?zac:’ién.
m? R
Porcentaje
Planta piloto de conserveria ........ 300 50
Laboratorio de industrias alimen-
tarias .......... e Py 60 15
Aula técnica de industrias alimen-
2¢: ] g1 L 90 35

El «ugrado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracién total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacion»,
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.

Entodo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada
por el grado de utilizacién) podran tealizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines..

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

6. Acceso.al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

-6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

Ciencias de la Naturaleza y Salud.
Tecnologia.

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la fermacién profesional ocupa-
cional.

Operaciones y control de almacén.

Operaciones basicas de elaboracién de conservas.
Tratamientos finales de conservacién.

Envasado y embalaje.

Sistemas de control y auxiliares de Ios procesos.

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

Operaciones y control de almacén.

Operaciones del proceso de elaboracmn de conser-
vas.

Tratamientos finales de conservacion.

Envasado y embalaje.

Formacién en centro de trabajo.

Formacidn y orientacién laboral.

ORDEN de 5 de febrero de 1996 sobre tra-
mitacion de las solicitudes de expedicion de
certificaciones de actos presuntos.

3216

La certificacion prevista en el articulo 44 de la Ley
30/1992, de 26 de noviembre, de Régimen Juridico
de las Administraciones Publicas y del Procedimiento
Administrativo Comun, se configura como una pieza bési-
ca en &l nuevo sistema de produccion de actos presuntos
regulado en dicha Ley. Esta posicién basica deriva no
sélo del hecho de que la certificacidn constituye un
medio para acreditar la existencia de los actos presuntos,
sino también de que la actuacion del interesado soli-
citando que se le expida la certificacion, es requisito
indispensable para que el acto presuntoe pueda llegar
a producirse.

La Ley 3041292 establece un plazo perentorio de
veinte dias para expedir la certificacion, tipificando como
falta muy grave la no emision, cuando proceda, de la
misma, en el plazo y con los requisitos establecidos.
Por otra parte, durante el transcurso de este plazo, sub-
siste el deber de resolver expresamente el procedimiento
at que la solicitud de expedicion de la certificacién se
refiera, debiendo entenderse que ésta es la obligacion
fundamentai que pesa sobre la Administracién, pudiendo
derivarse de. su incumplimiento responsabilidades de
diversa naturaleza. El Consejo de Estado, por su parte,
ha sefialado que, dentro del plazo de veinte dias, la Admi-
pistracién puede y debe resolver expresamente el pro-

. cedimiento, en el sentido que considere mas ajustado

a derecho, sin haliarse vinculada por los efectos esti-
matorios o desestimatorios atribuidos por la norma regu-



