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al vigente en el momento de la revisi6n supera un punto 
porcentual. . 

4. Los crecimientos establecidos por 1:1 Real Decrə
to 2190/1995, de 28de diciembre, para las anualidades 
de amortizaci6n del capital e intereses de los prestamos 
cualificados, se entenderan aplicables dentro de cada 
uno de los periodos a los que corresponda un mismo 
tipo de interes. 

5474 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

REAL DECRETO 2050/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el tftulo 
de Tecnico superior en Industria Alimentaria 
y las correspondientes ensenanzas mfnimas. 

EI artieulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu
nidades Aut6nomas, establE!cenı los titulos correspon
dientes a los estudios de formaci6n profesional, asr como 
iəs enseiianzas 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 Ios titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enseiianzas minimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a' las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las norhıas antes citadas, esta
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas enseiianzas mfnimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las enseiianzas profesionales que, sin perjuieio de las 
competencias atribuidas a las Administracione5 ed uca
tivas competentes en el establecimiento del currfculo 
de estas enseiianzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos losalumnos. 

A estos efectos habran de determinarse an cada easo 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas enseiianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos minimos da los eentros 
que las impartan. 
. Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzəs 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas,las equi
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 prev;sto en la disposici6n adicional ımdecima de la 
Ley Orgiırıica, del 3 ,de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debə- . 
ran, en su caso, completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos 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 el presente Real Decreto, ən terminos da perfil pro-. 
fesional, la expresi6n de la competeneia profesional 
caracterlstica del titulo. Maxime teniendo en cuenta la 
Directiva 93/43/CEE, del Consejo, de 14 de jUhio, rela
tiva a la higiene de los productos alimenticios, en la 
que se contempla que todos los profesionalas de la ali
mentaci6n deben responsabilizarse de sus actuaciones, 
con objeto de garantizar la salubridad de los alimantos 
que manipulan. 

EI presente Real Decreto astableca y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico superior en Indus
tria Alimentaria. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de ·Educaci6n 
y Ciencia, consultadas 'Ias Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de aeuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dla 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Artlculo 1. 

Se establece el titulo de forniaci6n profesional de 
Tecnico superior en Industria Alimentaria, que tendra 
caracter oficial y validez. en todo el territorio nacional, 
y se aprueban las correspondientes enseiianzas minimas 
que se eontienen en el anexo al presente Real Decreto. 

Artlculo 2. 

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

2. Para acceder a los estudios profesionales regu
lados en este Real Decreto los alumnos habran debido 
cursar las materias de Bachillerato que se indican en 
el apartado 3.6 del anexo. 

3. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
tltulo, asl como los requisitos mlnimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

4: En relaci6n con la establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen- . 
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.2 . 
del anexo. 

5. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres
pondencia con la practica laboral son los que se espe
cifican, respectivamente, en los apartados 6.1 y 6.2 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamente convalidables 105 m6dulos que, 
cumpliendo tas condiciones. que reglamentariamente se 
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

6. Los estudios universitarios a los que da acceso 
el presente titulo son los indicados en el apartado 6.3 
del anexo. 

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directricas generales sobre 108 titulos y las correspon
diente8 er.seiianzas minimas de formaci6n profesional, 
los elementos que se enuncian bajo el eplgrafe «Refe
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decr.eto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 
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Disposici6n adicional segunda. 

De acuerdo con la disposici6n adicional primera del 
Real Decreto 1635/1995. de 6 de octubre, los funcio
narios del .Cuerpo de Profesores de Ensenanza Secun
daria de las antiguas especialidades de «Tecnologfa Agra
ria» y «Tecnologfa Qufmica» quedan adscritos a la nueva 
especialidad de «Procesos en la Industria Alimentaria». 
Del mismo modo los funcionarios del Cuerpo de Pro
fesores Tecnicos de Formaci6n Profesional de las anti
guas especialidades de «Practicas Agrarias» y «Practicas 
de Quımica» quedan adscritos a la nueva especiölidad 
de «Operaciones y Equipos de Elaboraci6n de Productos 
Alimentarios». 

Dısposici6rı final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el artfculo 149.1.30.· de la Constituci6n, əsı como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecno a la 
Educaci61l: y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobierno el artfculo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

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

Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dfa 
siguiente al de su publicaci6n ən el «Boletfn OficiaJ del 
Estado». 

Dado en. Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia, 
JERONIMO SAAVEDRA AeEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del tıtulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 . Duraei6n del ciclo formativo. 

2 .. Referencia del sistema produetivo: 

2.1 Perfil profesionəl: 

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

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios ən los factores tecnol6gieos, 
organizativos yecon6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades priıfesio
nales. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

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

3. Ensenanzas mfnimas: 
3.1 Objetivos generales del eiclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Logfstlca. 
Procesosen la industria alimentaria. 
Organizaci6n y contro! de una unidad de pro-

ducci6n. , 
Elaboraci6n de productos alimentarios. 
Gestı6n de calidad. 
Tecnicas de protecci6n ambiental. 
Comercializaci6n de productos alimentarios. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Microbiologıa y ql!imica alimentarias. 
Sistemas automaticos de producci6n en la 

industria alirrıentaria. 
Relaciones en el'entorno de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n. y orientaci6n 
laboral. 

3.6 Materias del Bachillerato que se han debido 
cursar para acceder al ciclo formativo corres
pondiente a este tltulo. 

4. Profesorado: 
4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 

docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formaıivo. • 

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

4.3 Equivalencias detitulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6 .. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu
dios universitarios. 

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

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

6.3 Acceso'a estudios universitarios. 

1. Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: Industria Alimentaria. 
1.2 Nivel: formaçi6n profesional de grado superior. 
1'.3 Duraci6n del ciclo formativo: 2.000 horas (a efec

tos de equivalencia estas horas se consideraran 
como si se organizaran en cinco trimestres de for- . 
maci6n en centro educativo como maximo, mas 
la formaci6n en centro de trabajo correspondiente). 

2. Referencia sistema productivo 

2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientoli generales de cualificaci6n del sis
tema productivo para este tecnico son: 

Gestionar una unidad 0 secci6n en la industria alic 
meritaria, programando, preparando y supervisando los· 
recursos materiales y humanos disponibles y los trabajos 
necesarios para akanzar los objetivos fijados en los pla
nes de producci6n, calidad y protecci6n ambiental. 
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Este tıknıco actuara. en todo CƏSD. bajo la sIJpervisi6n 
general de Arquitectos. !ngenieros 0 Ucer.ciados Y/o 
Arquitectos Tecnicos e l;ıgeniero5 Tecnicos 0 Diplo
mados. 

2.1.2 Capacidadesprofesionale5: 

Analızar y valorar la informaci6n tecnica tecibida 
o generada 50bre los planes de actuaci6n. 105 produCt05. 
el de5arrollo. ejepuci6n y control de procesos y los resul
tados obtenidos. 

Programar y organizar las actividade5 de su uni
dad. e5tableciendo las necesidades de materias primas. 
definiendo 105 proces05. corıcretando 105 med;o. mate
rialesy personal y di5tribuyəndn !os trabajos y 105 recur
sos disponibles. 

Supervisar el e5tado y funcionamiento de equipos 
e instalaciones y.controlar la realizaci6n de las opera
ciones recogidas en las programas de mantenimiento 
y limpieza-desinfecci6n. 

- Gestionar la logistica en la indu5tria alimentaria 
organizando y controlando 105 aprovisionamientos. el 
almacen. los suministros a producci6n. la expedici6n y 
el transporte de materias primas Y/o productos termi
nados. 

Supervisar la elaboraci6n y envasado comproban
do que se cumplen las condiciones y controles fijados 
para el proceso y el producto y que se alcanzan los 
niveles de productividad exigidos. estableciendo las 
medidas de ajuste en caso contrario. 
~ Coordinar la aplicaci6n. y en su caso realizar. los 

muestreos. pruebas. ensayos de control de calidad en 
la industria alimentaria. evaluar los resultados y ordenar 
las actuaciones correctoras para gararıtizar los niveles 
de calidad establecidos. . 

- Controlar los procesos productivos y de reciclaje. 
depuraci6n y vertido para' garantizar. la protecci6n 
ambiental de acuerdo con la normativa vigente. . 

'Realizar operaciones comerciales y recabar infor
maci6n sobre el producto y el mercado. 

Poseer una visi6n global e integrada de la indus
tria y de sus procesos productivos en relaci6n con los 
diferentes aspectos tecnicos. organizativos. econ6micos 
y humanos implicados. . 

- Adaptarse a nuevas situaciones laborales gene
radas como consecuencia de 108 cambios producidos 
en las materias primas y materiales. tecnicas. organi
zaci6n laboral y aspectos econ6micos relacionados con 
su profesi6n. 

- Transmitir a sus subordinados la informaci6n 
requerida. concretando los procedimientos operativos y 
los programas en manuales normalizados y en instruc
ciones. u 6rdenes de tral:ıajo. claras y precisas; y pres
tarles asesoramiento continuo sobre la realizaci6n de 
las tareas encomendadas. 

Comunicarse efıcazmente con otros departamen
tos. unidades 0 servicios c.on los que mantiene una rela
ci6n funcional para coordinar las actividades 0 actua
ciones compartidas. 

Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado. colaborando 
en la consecuci6n de los objetivos asignados al grupo. 
respetando .el trabajo de los demas. participando acti
vamente en la organizaci6n y desarrollo de tareas colec
tivas y cooperando en la superaci6n de las dificultades 
que se presenten. con una actitud tolerante hacia las 
ideas de los compaıieros y 5ubordinados. 

Resolver problemas y tomar decisiones sobre sus 
actuaciones 0 las de sus subordinados. valorando la tras
cendencia de las situaciones presentadas y consultando 
dichas decisiones cuando sus repercusiones superan ·su 
ambito de actuaci6n. 

- Organizar y dirigir el trabajo de 108 operarios y 
tecnicos de nivel inferior que forman parte de su equipG. 
resolviendo las incidencias que surjan en su desarrollo. 

- Actuar en condiCiones de posible emergencia 
trənsmitiendo con celeridad las seıiales de aləmıa. diri
giendo las actuaciones de los miembros de su equipo 
y aplicando las medidas de 5eguridad establecidas para 
prevenir 0 corregir, posibles rie5gos causados por la 
emergencia. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de 
trabəjo. 

A este tecnico. en el marco de las funciones y obja
tivos asignados por tecnicos de nivei superior al suyo. 
se le requerira en los campos ocupacionales concerni
dos. por 10 general.· las cəpacidades de autonomfa ən 
el/la: 

Definici6n de las necesidades de materiales. 
medios tecnicos y humanos de su unidad. 

Propuesta de desarrollos de procesos. 
Programaci6n. organizəci6ny distribuci6n de 10S 

trabajos optirnizando los recursos disponibles. 
Elaboraci6n y emisi6n de instruccionəs sobre los 

procedimientos operativos y el control de proceso. 
- Contröl de los rendi~ientos del trabajo realizados 

por el personal a su cargo. 
- Analisis y elaboraci6n de la informaci6n y los 

datos recibidos Y/o generados. . 
- . Pro!ilramaci6n de 105 aprovisionamientos extər-

nos. suminıstros a producci6ny expediciones. . 
- Gesti6n de los almacenes de matərias primas y 

auxiliəres y de producto terminado. 
- Organizaci6n del transporte externo e interno. 
- Emisi6n de 6rdenes de comienzo. parada y final 

de los procesos de elaboraci6n y envasado. 
- Mantenimiento de las condiciones de 108 proce

sos de elaboraci6n y envasado dantro de los limites tole
rados y aplicaci6n de medidas correctoras para su recon
ducci6n ən caso de desviaciones 0 incidencias. 

- Supervisi6n de las operaciones de prepa'raci6n 
y mantenimiento de equipos y maquioas. 

- Determinaci6n de los niveles y tareas de limpieza 
de equipos e instalaciones y su inspecci6n. 

- Inspecci6n. coordtnaci6n Y. el1 su caso. realizaci6n 
de muestreos. pruebas. ensayos de control de calidad. 

- Interpretaci6n de los resultados de las pruebas 
de calidad y validaci6nde confotmidades. 

- Seguimiento de 10$ sistemas de recogida. sel ec
ci6n y, en 'su caso. reciclaje de rəsiduos. 

Determinaci6n de los parametros de control de 
los procesos de tratamiento y depuraci6n en funci6n 
de las variaciones en los resultados de 105 analisis efec
tuados a los residuos y a los vertidos. 

- Negociaci6n y cierre de operaciones de compra 
de materias primas y suministros y de venta de productPs 
ən el ambito de sus competencias. 
. - Supervisi6n de. las condiciones y del cumplimien
to de la'!; normas de seguridad laboral. 

2.1.3 Unidades de competencia: 

1. Gestionar 'Ios aprovisionamientos. el almacen y 
las expediciones en la industria alimentaria. 

2. Desarrollar los procesos y determinar los proca
dimientos operativos para la producci6n. 

3. Programar. gestionar y controlar la producci6n 
en la industria alimentaria. 

4. Controlar la aplicaci6n delplan de calidad en la 
industria ·alimentaria 

5. Gestionar 105 sistemas de protecci6n ambiental 
de la industria alimentaria 

6. Realizar operaciones de compra-venta y activi
dades de apoyo a la comercializəci6n de productos ali
mentarios. 
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2.1.4 Realizaciones y dominio profesionales. 

Unidad de competencia 1: gestionar 105 aprovisionamientos, el almacen y las expediciones en la industria 
alimentaria 

REAlIZACIONES 

1.1 Programar y ordenar 105 aprovisiona
mientos de materias primas, auxilia
res y materiales necesarios para la 
producci6n. . 

1.2 Supervisar la recepci6n enalmacen 
de los slJministros externoS y de 105 
productos terminados. 

1.3 Gestionar el almacenamiento y con
servaci6n de productos terminados, 
materias primas y auxiliares y su 
suministro a producci6n. 

CRlTERIOS DE AEAUZAC10N 

Se solicita de 105 distintos departamentos el programa de producci6n 
con las cantidades y caracteristicas de 105 productos que necesitan 
y 105 momentos en que 105 precisan. 
En la elaboraci6n del programa de aprovisionamiento se tienen en cuen
ta las necesidades, existencias, «stock» de seguridad. posibilidades de 
los proveedores y la reducci6n de los costes de aprovisionamiento 
yalmacenamiento. 
Se valoran las ofertas de los proveedores y se seleccionan teniendo 
en cuenta la calidad, precio. garantia y plazo de entrega. . 
Las 6rde'nes de pedido externo se tramitan teniendo en cuenta el calen
dario de aprovisionamiento. 105 controles de existencias y los pJazos 
de entrega. 

Se informa al personal de recepci6n sobre 105 suministros y productos 
terminados a recibir en cada jornada 0 periodo. se entrega la docu
mentaci6n correspondiente y se concretan las instrucciones de trabajo 
respecto a 105 controles y registros a realizar. 
Se comprueba que 105 controles establecidos para la recepci6n de sumi
nistros se ejecutan de acuerdo con las instrucciones, del manual de 
calidad. 
Se acepta. con 0 sin reservas. 0 se rechaza definitivamente los sumi
nistros. despuas de valorar los resultados de todos los controles. 
Se supervisa que los resultados de los controles efectuados en el alma
cen para comprobar que las caracteristicas de los productos terminados 
se corresponden con la documentaci6n del lote y que aste va provisto 
del visto bueno de calidad. 
Se verifica que en los registros de entradade cada mercancia se incor
poran los datos sobre cantidades. caracteristicas. fechas. proveedor 
y transportista requeridos por el sistema de control de almacen. 
Las condiciones de devoluci6n de materias primas 0 materiales no 
conformes se negocian con el provəedor y se le aportan las' justifi
caciones y medidas correctoras oportunas. 
Se evalua el grado de cumplimiento de 105 proveedores analizando 
las condiciones y plazos de entrega de los suministros. 

Se supervisa que 105 almacenes y equipos cumplen las condiciones 
de limpieza establecidas y que su funcionamiento es correcto. 
Se establecen 105 criterios para la ubicaci6n de las mercancias teniendo 
en cuenta·las caracteristicas ·del producto. una facilidentificaci6n pos
terior. su desalmacenaje y el 6ptimo aprovechamiento de 105 recursos. 
En las instrucciones de trabajo se incorporan las condiciones de con
servaci6tı de los productos. perecederos y el sistema de control de 
las caducidades paraevitarfas perdidas. . • 
Se establecen las cantidades, flujos, momentos. destinos y almacenes 
intermedios de 105 productos a suministrar para cumplir 105 programas 

, d!lproducci6n. 
Se organiza el transporte dentro de almacen y en planta. fijando las 
condiciones de circulaci6n de 105 vehiculos. 105 itinerarios. 105 puntos 
intermedios y finales. respetando las condiciones de seguridad y mini
miLanda los costos. 
Se verifica que el registro de salidas de sumini5tros a producci6n se 
lIeva a cabo conforme al sistema establecido. 
Se distribuyen 105 trabaj05. junto con las instruccione5. teniendo en 
cuenta las necesidades del almacen. las caracteristicas del personal 
y las condiciones de trabajo. 
Las existencias se organizan en relaci6n con 105 programas de pro
ducci6n y aprovisionamiento, realizando las correcciones que procedan 
cuandö se detecten desviaciones. 
Se establecen las condiciones y sistemas de realizaci6n de inventarios. 
se controla su ejecuci6n y se investigan las causas de posibles dife
rencias en relaci6n con 105 controles de existencias. 
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REAUZACIONES 

1.4 Organizar la expedici6n de los pedi
dos externos cumpliendo las espe
cificaciones y demandas recibidaS. 

1.5 Evaluar y controlar los medios de 
transporte a utilizar en los aprovisio
namientos y expediciones. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE AEAUZACIQN 

En la programaci6n de las expediciones se tiene en cuenta las carac
teristicas del pedido, las existencias en afmacsn, los plazos de entrega, 
la distancia e itinerarios para cumplir el compromiso con el cliente 
sin demoras y minimizar los costos de expedici6n. 
Se informa al personal de almacsn sobre los pedidos a preparar en 
cada jornada 0 periodo, entregəndole la documentaci6n correspondien
te y concretando las instrucciones de trabajo. 
Se supervi!;a que en la preparaci6n delas expediciones se siguen los 
procedimientos establecidos en cuatıto a confecci6n de la documen
taci6n, composici6n, identificaci6n e informaci6n de los lotes, protecci6n 
y carga y registros de·salida y en consecuencia se autoriza la expedici6n. 
Se dispone el almacenamiento, y en su caso traslado, de productos 
caducados 0 rechazados, informando a los departamentos involucrados 
para' decidir sobre su destino. 

Se analizan las distintas alternativas de transporte (propios y ajenos) 
teniendo en cuenta la normativa, las caracteristicas de los productos, 
el origen/destino, el trayecto, el tiempo y los costes, decidiendo la 
utilizaci6n del məs id6neo tscnica yecon6micamente. 
En la contrataci6n del transporte ajeno, se fijan las corıdiciones en 
que se ha de prestar el servicio. . 
Se organiza el transporte de acuerdo al programa de aprovisionamiento 
y/o al calendarie de expediciones. 
Se. comprueba que la documentaci6n e informaci6n que se erıtrega 
a cada transportista cumple la normativa e incluye todos los dətos 
necesarios. . 
Los datos del transporte relativos a cumplimiento de horarios, limpieza, 
conservaci6n, circunstancias de ruta e incidencias, se recopilan y se 
ana!izan evaluando 105 niveles de fıabilidad. 

a) Medios de producci6n: ficheros de acceso gene
ral y de acceSo restringido en scıporte documental e 
informƏtico. Calculadoras. Ordenador, impresora, «soft
ware» de base y aplicaciones especfficas de gesti6n y 
control de almacen. Equipos y dispositivos informaticos 
de control y transmisi6n de datos, «scannen. çle c6digo 
de barras. Equipos e instalaciones de almacenamiento. 
Sistemas de comunicaci6n fijos y portatiles (telefono, 
telefax). 

Metodos de valoraci6n de costes de almacenamiento 
.y de transporte. Metodos de organizaci6n y control del 
almacsn, inCıuidos el transporte interno y el suministro 
a producci6iı. Procedimientos de programaci6n de expe
diciones. Metodos de organizaci6n y control de recursos 
humarıcıs. 

d) Informaci6n: objetivos de direcci6n para alma
cenes. Controles de existencias e inventarios. Criterios 
de clasificaci6n, almacenamiento y conservaci6n de mer
cancias (aprovisionamientos, productos terminados, 
rechazos). Datos de coste relativos al almacenamiento. 
Programas de producci6n con necesidades de aprovi
sionamientos. Caracteristicas y precios de materias pri
mas y auxiliares. Catalogos e informaci6n sobre mate
riales de envasado, embalaje. Contratos de compra. Alba
ranes de entrega. Caracteristicas de los productos ter
minados. Pedidos externos. Relaciones de proveedores, 
distribuidores, clientes, transportistas. 'Sisteməs de trans
porte recomendados segun tipos de mercancias. Manua
les de funcionamiento de maquinaria y equipos uti(izados 
en el almacen. 

b) Resultados y/o productos obtenidos: programa 
de aprovisionamientos externos. Peticiones da compras. 
Programa de suministros internos. Ordenes de expedi
ci6n.lnventariopermanente·de existencias de productos, 
materias primas y demas materiales. Mantenimiento del 
«stock» establecido. Valoraci6n decostes de almacena
miento, de transporte. Resoluci6n de incidencias rela
cionadas con el aprovisionamiento (interno 0 externo), 
o la expedici6n. Instrucciones y distribuci6n del trabajo 
en el al macsn y a transportistas. Ficheros de provee
dores, clientes, distribuidores y transportistas con los 
datos necesarios actualizados. 

ç) Procesos, metodos y procedimientos: procedi
mientos de programaci6n de los aprovisionamientos. 

,e) Personal y/u organizaciones çlestinatarias: dentro 
de la empresa personal encargado de compras, ventas, 
logistica,producci6n, envasado, Fuera de la empresa pro
veedores,clientes, distribuidores y transportistas. 

Unidad de competencia 2: desarroUar 105 procesos y determinar 108 procedimientos operativos para la producci6n 

REAlIZACIONES 

2,1 Partiendo de la definici6n del produc
to, determinar las caracteristicas de 
las materias primas y materiales que 
van a intervenir en la elaboraci6n y 
envasado, asegurando la producci6n 
y la calidad requeridas. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

La relaci6n y calidades de las materias primas permiten cumplir con 
105 requerimientos de la composici6n del producto. 
Las especificaciones para los materiales permiten cumplir 105 reque
rimientos del enilasado y embalaje, . 
Se establecen losmərgenes 0 tolerancias admisibles en las caracte-. 
rfsticas de materias primas y materiales, 
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REALlZACIONES 

2.2 Desarrollar los procesos de elabora
ci6n y envasado definiendo el flujo 
del producto, las etapas, su secuen
ciaci6n, los equipos, optimizando los 
recursos disponibles y asegurando 
los niveles de producci6n y calidad 
requeridos. 

2.3 Establecer los procedimientos ope
rativos, fijando para cada operaci6n 
109 equipos· V· 'regulaciones necesa
rios, las condiciones, parametros de 
control y medidas correctoras y las 
comprobaciones de calidad. 

2.4 Proponer la distribuci6n en planta de 
los equipos y maquinas, teniendo en 
cuenta las normas referentes a la dis
posici6n de recursos humanos y 
materiales y garantizando la segu
ridad. 

2.5 Gestioriar la documentaci6n e infor
maci6n necesaria para el desarrollo 
de los proceşos y procedimientos 
operativos. 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Los tipos materias primas y materiales definidos se pueden utilizar con 
los medios y equipos disponibles. . 
La determinaci6nde las materias primas y materiales se realiza teniendo 
en cuenta las alternativas que ofrecen los proveedores y respetando 
los costes establecidos. 

EI proceso se descompone en una secuencia ordenada de etapas 0 
fases que asəgura la finalizaci6n del producto. 
Para cada etapa del proceso se determina: 

EI flujo 0 sentido de avance del producto. 
Las operaciones y su secuencia .. 
Los equipos y maquinas necesarias. 
Los procedimientos y metodos de trabajo. 
Los productos entrantes y salientes. 
Los tiempos de translormaci6n yespera. 
Los sistemas y tipos de control a efectuar. 

Al desarroııo del proceso se incorporan: 

Las pautas de control de calidad que permiten alcanzar los requeri
mientos finales. 

Las medidas y los niveles de limpieza a alcanzar que aseguran una 
producci6n en condiciones higienicas. 

Los procesos desarroJlados permiten realizar la elaboraci6n y envasado 
en las condiciones de tiempo, cantidad y calidad requeridas, 
Se definen las caracterfsticas de 105 .puestos de trabajo y la cualificaci6n 
de los operarios que intervienen en la ejecuci6n del proceso. 

Los manuales e instrucciones se confeccionan ajustandose a los for
matos establecidos'y utilizando un lenguaje y terminologfa precisos 
y facilmente comprensibles para los encargados y operarios de 
producci6n. . 
En los manuales e instrucciones de ca da operaci6n se definen: 

Las especificaciones de producto's entrantes y salientes, para asegurar 
la calidad establecida. 

Los parametros de control. sus tolerancias, sistemas de medici6n y 
correcciones que garantizan los niveles de producci6n y calidad 
establecidos. 

EI utillaje y reglajes de la miıquinaria y equipos que permiten la rea
lizaci6n de la operaci6n en los tiempos y con la seguridad requeridos. 

Los tiempos de operaci6n, inCıuidos los tiempos de puesta a punto 
e incidencias previstas, calculados correctamente de acuerdo con' 
las tecnicas establecidas. 

Los tratamientos, productos, metodos y periodicidad de limpieza para 
alcanzar los niveles requeridos. 

Los controles y pruebas a efectuar y los margenes de tolerancia esta-
blecidos para la verificaci6n de la calidad. 

Se especifican los datos e informaciones a registrar sobre el desarrono 
de las diferentes etapas del proceso. . 

Los equipos y maquinas se disponen segun el flujo de materiales y 
las normas de distribuci6n en planta. 
La distribuci6n propuesta tiene en cuenta las etapas del proceso en 
funci6n de las entradas y salidas de materiales, caminos crfticos y zonas 
de servidumbre. 
La distribuci6n propuesta evita interferencias en el proceso. 
La distribuci6n garantiza el mfnimo recorrido de los productos. 
La distribuci6n en planta se realiza con los criterios de seguridad, calidad 
y versatilidad adecuados, a fin de conseguir los objetivos de producci6n. 

EI sistema y soporte de gesti6n elegido asegura la facilidad en la Cıa
sificaci6n y codificaci6n de los documentos, la conservaci6n del volu
men de informaci6n manejado, su actualizaci6n sistematica, el acceso 
rapido y la transmisi6n eficaz. 
La documentaci6n generada relativa proceso se codifica y archiva segun 
el sistema establecido. 
La informaci6n tecnica recibida, de origen interno 0 externo, sobre 
el producto 0 el proceso se Cıasifica, codifica y archiva segun el sistema 
establecido. 
Los datos e informaciones recibidos se analizan y procesan con el fin 
de introducir mejoras en el desarrollo del proceso. 
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REAlIZACIONES CRITERIOS DE REAllZACION 

2.6 Realizar la programaci6n de los sis
temas de fabricaci6n 0 instalaciones 
automaticas a partir de un proceso . 
secuencial y funcional establecido. 

Los parametros (temperatura, presi6n, cantidades, concentraciones, 
etc.) se establecen en funci6n de las condiciones requeridas por cada 
operaci6n a realizar. 
Los tiempos parciales de operaci6n y totales de proceso se adaptan 
a las necesidades de producci6n. 
Se verifica la sintaxis del prog'rama para garantizar su' ejecuci6n. 
Los programas permiten modificaciones puntuales para garantizar la 
correcci6n y mejofa del proceso. 
Se comprueba a traves de simulaci6n 0 de las primeras cargas 0 uni
dades procesadas que: 

La transmisi6n correcta del programa posibilita la ejecuci6n de la 
secuencia de operaciones. 

EI avance del producto se produce de acuerdo con los tiempos y recorri-
dos previstos. 

La preparaci6n de los equipos es la correcta. 
Las condiciones de operaci6n son iəs adecuadas. 
Los productos obtenidos cumplen con las especificaciones requeridas. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a} Medios de producci6n: 

1 .0 Utilizados: equipos y programas informaticos 
aplicado3 al desarrollo de procesos. Programas esped
ficos para sistemas automaticos, consolas de programa
ci6n, ordenadores personales. 

2.° Relacionados: equipos de transporte de fluidos 
y de s6lidos. Silos, tanques, dep6sitos, tolvas. Maquinaria 
de prəparaci6n de materias primas: selecci6n, limpieza, 
lavado, pelado, deshuesado, masajeadores. Cortadoras, 
trituradoras, molinos. Instalaciones de molturaci6n y 
separaci6n. Equipos de mezclado: de s6lidos, digestores, 
dep6sitos agitadores, saturadores,dosificadores, inyec
tores. Maquinaria para la .formaci6n de pastosos y la 
aglomeraci6n de s6lidos: amasadoras, formadoras, mal
deadoras, laminadoras, grajeadoras, empastilladoras, 
granuladoras, extrusionadoras. Equipos separadores: 
tamizadores, tanques de sedimentaci6n y Cıarificaci6n, 
centrıfugas, sistemas de fIItradö, dep6sitos de cristali
zaci6n, coagulaci6n y drenaje, desaireadores. Instalacio
nes de extracci6n: prensas, difusores, destiladores, ,eva
poradores, atomizadores, liofilizadores, desolventizado
res. Instalaciones y equipos para tratamientos termicos 
de calor: termizaci6n, pasteurizaci6n, jlsterilizaci6n; de 
frıo: enfriadores, tuneles de enfriado, camaras de refri-, 
geraci6n, congeladores, camaras de conservaci6n de 
congelados. Equipos y homos para la cocci6n, asado, 
fritura. Unidades 0 camaras climatizadas. Dep6sitos para 
la fermentaci6n controlada. Reactores. Uneas de' enva" 
sado: formaci6n y preparaci6n de los envases, lIenado-

ras~osificadoras al vado, aseptico, cerradoras, etique
tadoras, precintadoras. Uneas de embalaje: conforma
ci6n del soporte, empaquetadora, agrupadoras, encaja
doras, retractiladoras, paletizadoras, rotuladoras. Paneles 
de control. Sistemas y programas de fabricaci6n asistida 
por ordenador. Archivos manuales, informaticos. Dispo
sitivos para transmisi6n de datos. 

b) Resultados y/o productos obtenidos: proceso de 
fabricaci6n desarrollados. Manuales de procedimiento. 
Programaciones para sistemas automaticos y aut6matas 
programables. Pautas de control de sistemas automa
ticos. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: metodos de 
analisis de procesos. Tecnicas de elaboraci6n de pro
cedimientos operativos. Cı\lculos de tiempos. Tecnicas 
de programaci6n de sistemas automaticos y aut6matas 
programables. Sistemas de control de procesos indus
triales. Procesos de: obtenci6n, transformaci6n, elabo
raci6n y conservaci6n de productos alimentarios. Pro
CtlSOS de envasado y embalaje. Tecnicas de registro, ela
boraci6n y comunicaci6n de la informaci6n. 

d) Informaci6n: planificaci6n a corto-medio plazo de 
la empresa. De Informaci6n tecnica intema y extema 
sobre productos y procesos. Estudios de factibilidad. Plan 
de calidad. Datos tecnicos sobre materias primas y mate
riales. Informaci6n ,tecnica sobre equipos y maquinas: 
caracterısticas, capacidades, utilizaci6n, novedades. 
Informaci6n recopilada sobre ejecuci6n de procesos. 

e) Personal y/u organizaciones{jestinatarias: perso
nal de producci6n: encargados y operarios. Departamen
to tecnol6gico 0 de desarrollo. 

Unidad de competencıa 3: programar, gestionar y controlar la producci6n en la industria alimentaria 

REAlIZACIONES 

3.1 Partiendo del desarrollo del proceso 
y del plan de producci6n, establecer 
la programaci6n y las necesidades 
de la unidad productiva para cumplir 
los objegvos asignados de cantidad, 
calidad y plazos. 

CRITERlüS DE REAlIZAClüN 

EI volumen de fabricaci6n se distribuye en lotes, epocas, espacios y 
tumos de acuerdo con las exigencias del plan de producci6n, 105 medios 
disponibles y əl calendario laboral. 
Los plazos de finalizaci6n y entrega delos distintos lotes 0 productos 
se fijan en la programaci6n. 
La programaci6n integra todas las etapas y operaciones desarrolladas 
en el proceso, su sincronizaci6n y simultaneidad y los puntos criticos. 
En la programaci6n se determinan las caracteristicas de las materias 
primas y materiales requeridos y las cuantias y momentos en que son 
necesarios. " 
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3.2 

3.3 

3.4 

REAlIZAcıONES CRITERIQS DE REAUZACION 

La programaci6n preve las necesidades de limpieza y <ite mantenimiento 
de las instalaciones y equipos y los momentos de su ejecuci6n con 
la miriima interferencia en La producci6n. 
En la determinaci6n los ritmos de producci6n necesarios para alcanzar 
los niveles de cantidad y calidad en los momentos requeridos se tiene 
en cuenta: los tiempos de las distintas operaciones. las capacidades 
de los equipos. los tiempos de preparaci6n. las esperas tecnicas. las 
paradas por contingencias. los periodos de limpieza y de mantenimiento 
y otros suplementos. 
Se concretan las necesidades de personal en cuanto al numero. cate
goria. cualificaci6n y reparto en equipos y turnos teniendo en cuenta 
los horarios y reglamentos de trabajo. las vacaciones. el absentismo 
y otros condicionantes. 

- En el establecimiento de la programaci6n se utilizan criterios de opti
mizaci6n de los recursos humanos y maieriales disponibles en la unidad. 

Organizar y controlar el aprovisiona
miento de la unidad de producci6n 
garantizando el suministro y la coor
dinaci6n entre los distintos puestos 
y secciones de trabajo. 

Dirigir y gestionar un grupo de tra- -
bajo asignando las tareas y respon
sabilidades de realizaci6n y control 
de las operaciones de proceso y pres
tando el asesoramiento tecnico ade
cuado a fin de conseguir el 6ptimo 
rendimiento de los recursos huma
nos. 

Supervisar la p'reparaci6n. limpieza y 
manterıimiento de maquinas y equi
pos de elaboraci6n y envasado y 
auxiliares. 

1-

EI suministro interno de materias primas y auxiliares se organiıa de 
acuerdo con almacen fijando 105 procedimientos de pedido y los puntos. 
momentos y formas de entrega que permitan garantizar el cumplimiento 
del programa de producci6n. 
Se establecen 105 puntos de almacenamiento intermedio. su cuantia 
maxima y minima y su disposici6n de tal forma que se optımice el 
espacio disponible y se asegure la sincronizəci6n entre los diversos 
puestos de trabajo 6secciones. 
Se determinan 105 itinerarios. medios y condiciones para el transporte 
en planta. minimizando 105 tiempos y recorridos. asegurando la inte
gridad de .105 productos y senalando las medidas de seguridad a 
respetar. -
Las cuantias. los momentos de salida y los .puntos de destino de 105 
productos terminados. subproductos y residuos se definen en cola
boraci6n con otras unidades 0 servicios y garantizan la continuidad 
de los procesos. 

La distribuci6n de 105 recursos humanos se realiza adecuando las carac
teristicas y cualificaciones de las personas a 105 requerimientos de los 
distintos puestos de trabajo y respetando las condiciones laborales. 
La asignaci6n de las tareas y responsabilidades a cada trabajador per
mite que el grupo ejecute y finalice las operaciones cumplienl'lo los 
objetivos senalados. 
Se dota a cada puesto de trabajo con las instrucciones de. uso de 
los equipos. los manuales normalizados de operaci6n y calidad. las 
6rdenes. y ritmos de trabajo. las medidas de seguridad especificas y 
los datos e informaci6n a registrar. todo el/o con un lenguaje com
prensible y preciso .. 
La correcta interpretaci6n de las instrucciones se facilita mediante el 
asesoramiento continuo al personal· a su cargo. 
En los casos de incorporaci6n de personal se le instruye tecnicamente 
en los aspectos relacionados con el puesto de trabajo a ocupar. 
EI conocimiento del personal a su cargo permite detectar las nece
sidades formativas. especialmente ante situaciones de implantaci6n 
de tecnologia 0 procesos novedosos. y proponer actividades formativas. 
Se dirige al grupo con criterios de eficacia. optimizando la utilizaci6n 
de los recursos y minimizando los costes. 
La correcta direcci6n consigue detectar y encauzar las actitudes nega
tivas 0 positivas mediante una adecuada comunicaci6n y motivaci6n. 
EI ambiente de trabajo creado facilita la implicaci6n del grupo en la 
consecuci6n de los objetiv05 fijados. 
Se tienen en cuenta 105 cauce5 de promoci6n e incentiv05 y se valoran 
las actitudes de participaci6n. iniciativa y creatividad de los trabajadores 
a su cargo. 

Se comprueba que la disposici6n de las mə'quinas y equipos es la 
senalada para conseguir la secuencia y sincronizaci6n de operaciones 
deseada y el 6ptimo aprovechamiento del espacio .. 
Se supervisa que 105 cambios de util/ııje. formatos. regrajes y estado 
operativo se corresponden con los indicados en las instrucciones de 
operaci6n y de trabajo. 
Se estabiecen los programas de nıantenimiento de primer nivel y se 
controla la ejecuci6n de 10$ trabajos en əl/os ındicados. 
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3.5 

3.6 

REAUZACIONES 

Supervisar la ejecuci6n de 105 pro- -
cesos de elaboraci6n y envasado que 
discurren en su unidad. controlando 
105 rendimientos en cantidad y cali- . 
dad y resolviendo Iəs contingenciəs 
presentadas. 

Supervisar la aplicaci6n de las nor- -
mas establecidas en 105 planes de 
higiene. seguridad y emergencia y 
colabGrar en su elaboraci6n y apli
caci6n. 

, 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Se participa en la elaboraci6n de los programas de mantenımıento 
preventivo y correctivo encomendados a los servicios especializados 
efectuando aportaciones para evitar en 10 posible la interferencia con 
la producci6n. 
Comprueba que se lIevan a cabo las observaciones y cOntroles esta
blecidos para garantizar que 105 servicios generales de planta aportan 
las condiciones (presi6n. vapor. frfo. calor) requeridas por 105 equipos 
y procesos. 
Para la limpieza y desinfecci6n de areas. equipos y maquinaria se esta-
blecen y con~rolan: . 

los calendarios. horarios y personas encargadas. eVitando iiıtərferencias 
en la producci6n. 

las incompatibilidades eritre distintos productos que se procesan en 
el mismo equipo. 

las sustancias. equipos. condiciones de limpieza y parametros a 
controlar. 

los niveles de limpieza. desinfecci6n. esterilizaci6n requeridos y su 
verificaci6n. 

las condiciones (parada. vaciado. desmontado) en que deben encon-
trıirse 105 equipos al inicio y al final de la operaci6n. 

los elementos de aviso y.seiializaci6n. 

los datos iniciales referentes a situaci6n de '105 trabajadores. dispo
nibilidad de 105 equipos. materias primas requeridas. consumibles nece
sarios se contrastan con 10 preestablecido soluci9nando las contingen-
cias presentadas. . 
Se decide el comienzo 0 continuidad del proceso y se comprueba que 
el avance del producto a traves de las distintas operaciones transcurre 
en 105 tiempos previstos sin interrupciones 0 retenciones y que las 
primeras cargas 0 unidades finalizadas cumplen los requerimientos 
establecidos. 
Se comprueba que las actuaciones del personal y tas diversas ope
raciones del proceso se lIavan a cabo a 10 largo del tiempo en la- forma 
seiialada por las instrucciones y manuales corrııspondientes de manera 
que 105 paramııtros de control se mantengan dııiıtro de 105 rangos 
establecidos. 
Ante situaciones de descontrol del procııso. se analizan las desviacionııs 
surgidas en 105 parametros. se dııtıırminan las causas y se ordenan 
las acciones para la parada 0 reconducci6n de las operaciones 
afectadas. 
Se detectan anomalfas en el funcionamiento de 105 equipos. indicando 
y auxiliandoal operador en las medidas correctoras 0 solicitando la 
actuaci6n dııl servicio dıı mantenimiento. 
La interpretaci6n de 105 rıısultados de las pruebas de autocontrol permite 
corregir las condicionııs de operaci6n para alcanzar la calidad requerida. 
la supervisi6n de las operaciones permite comprtibar que los trabajos 
se efectuan aplicando las medidas de seguridad establecidas para mini
mizar los riesgos. mejorando elmodo de actuar dııl trabajador 0 incor
porando medidas complementarias ıın caso contrario. 
Se vıırifica que la cuantia y calidad de producci6n programada se con
sigue en los tiempos y con los consumos y costes previstos. detectando 
en caso contrario las causas e introduciendo correcciones en la dis
tribuci6n de recursos y asignaci6n de trabajos. 

En su entomo de trabajo se reconocen los derechos y obligacionııs 
de la empresa y del trabajador en materia de higiene y seguridad. 
se expone el plan de actuaci6n. se identifican 105 medios y equipos 
y se asignan las tareas derivadas de acciones preventivas. correctoras 
o de emergencia. 
Se colabora en' la elaboraci6n. adaptaci6n y explicaci6n de gufas de 
practicas correctas de higiene (tanto personales como de procesos). 
Respecto a las normas de higiene personal: se concretan las especificas 
de cada puesto de trabajo, se evalua su cumplimiento y se corrigen 
habitos y cornportamientos con riesgo. • 
Se indicə al personal las comprobaciones, inspecciones y medidas 
correctoras que deben efectuar para asegurar la existencia de un 
ambiente higienico en ııl Ərea de su responsabilidad. 
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3.7 

3.8 

REAUZACIONES 

Gestionar la informaci6n y documen
taci6n necesarias para la organiza
ci6n y control de la producci6n. la 
comunicaci6n de resultados. el rele
vo yla propuesta. de mejoras en el 
sistema productivo. 

Crear. mantener e intensificar rela
ciones de trabajo en el entomo de 
producci6n. resolviendo 105 conflic
tos interpersQnales que se presenten 
y participando en la puesta en· prac
tica de procedimientos de reclama
ciones y disciplinarios. 

Viernes 8 marzo 1996 eOE num. 59 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

Se comprueba que las instalaciones de su unidad estan dotadas con 
la seiializaci6n. equipos y medios de seguridad y emergencia regla
mentarioS. reclamandolos en caso contrario. 
Se verifica que·todas las ac.tuaciones realizadas se lIevan a cabo cum
pliendo las normas de seguridad· y en ,casos de incumplimiento se 
dan las instrucciones necesarias para corregir la situaci6n Y. si fuese 
necesario. se proponen y notifican medidas sancionadoras. 

- En base a observaciones. sugerencias e informaciones recibidas. se 
proponen medidas complementarias y se motiva la adopci6n de meto
dos de trabajo que contribuyan a la reducci6n de 10"5 riesgospara 
la seguridad personal y general. 
Ante situaciones de emergencia. se valora la gravedad. se comunica 
la contingencia y se coordina la respuesta deteniendo 105 procesos. 
comprobando que las tareas de control se lIevan a cabo en la forma 
y con 105 medios adecuados y evacuando las instalaciones. 
En caso de accidentes se aplican 105 primeros auxilios. se facilita el 
traslado y la asistencia y se confecciona 105 partes e informes 
pertinentes. 

EI sistema y sopQrte de gesti6n elegido asegura la facilidad en la ela
sificaci6n y codificaci6n de 105 documentos, la conservaci6n del volu
men de informaci6n mariejado. su actualizaci6n sistematica. el acceso 
rapido y la transmisi6n eficaz. 
Se especifican el soporte, los documentos y 105 datos a recoger a 
10 largo de' la ejecuci6n de 105 procesos y la producci6n. 
La documentaci6n recibida relativa al producto. al proceso. a 105 manu<\
les de procedimiento y calidad y la generada sobre la programaci6n, 
organizaci6n y control de la producci6n se recopila, codifica y archiva 
segun el sistema establecido. . 
Los datos obtenidos sobre la ejecuci6n de la producci6n se procesan 
para confeccionar informes sobre: 105 resultados alcanzados. 105 costes 
reales de producci6n, 105 rendimientos e historial de 105 medios de 
propucci6n y del personal de la unidad. 
Basandose en el analisis de la· informaci6n recibida y de 105 datos 
obtenidos, se elaboran propuestas de modificaci6n de los sistemas 
productivos que incidan sobre el incremento de la productividad, la 
reducci6n de costes. el incremento de la calidad 0 la mejora de las 
condiciones de trabajo. 
En ia elaboraci6n de 105 partesde relevo se expresa con precisi6n 
la situaci6n de 105 procesos en curso y cuantas informaciones resulten 
de interas para favorecer la continuidad del trabajo. 

Se difunden losprocedimientos de la empresa entre los miembros de 
la unidad. para que esten informados de la situaci6n y marcha de 
la misma. fundamentalmente en los aspectos de calidad y productividad. 
En la toma de cualquier decisi6n que afecte a los procedimientos se 
tiene en cuenta y se respeta la normativa laboral. 
Se promueven y. en su caso, se aceptan la mejoras propuestas por 
cualquier miembro de la unidad en los aspectos de calidad, produc
tividad y servicio. 

- . EI estilo de direcci6n adoptado potencia las relaciones personales, gene
rando actitudes positivas'entre las personas y entre estas y su actividad 
o trabajo. 
Se colabora en el establecimiento de un plan de formaci6n continuada 
para conseguir la formaci6n tecnica del personal. 
Se identifican los conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente, antes de tomar una decisi6n, 
para resolver problemas de relaciones personales, consultando. si fuera 
preciso, al inmediato superior. 
Se informa a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especffico de su entomo 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible con la mınima demora. 
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DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: equipos y programas 
informaticos aplicados a la organizaci6n y programaci6n 
de la producci6n. Equipos de transporte de fluidos y 
de s6lidos. Silos. tanques. dep6sitos. tolvas. Maquinaria 
de preparaci6n de materias primas: selecci6n. limpieza. 
lavado. pelado. deshuesado. masajeadores. Cortadoras. 
trituradoras. molinos. Instalaciones de molturaci6n y 
separaci6n. Equipos de mezCıado: de s6lidos. digestores. 
dep6sitos agitadores. saturadores. dosificadores. inyec
tores. Maquinaria para la formaci6n de pastosos y la 
aglomeraci6n de s6lidos: amasadoras. formadoras. mol
deadoras •. laminadoras. grajeadoras. empastilladoras. 
t)ranuladoras. extrusionadoras. Equipos separadores: 
tamizadores. tanques de se.dimentaci6n y clarificaci6n. 
centrifugas. sistemas de filtrado. dep6sitos de cristali
zaci6n. coagulaci6n y drenaje. desaireadores. Instalacio
nes de extracci6n: prensas. difusores. destiladores. eva
poradores. atomizadores. liofilizadores. desolventizado
res. Instalaciones y equipos para tratamientos termicos 
de calor: termizaci6n. pasteurizaci6n. esterilizaei6n; de 
frio: enfriadores. tuneles de enfriado. camaras de refri
geraci6n. congeladores. camaras de conservaei6n de 
congelados. Equipos y hornos para la cocci6n. asado. 
fritura. Unidades 0 camaras climatizadas. Dep6sitos para 
la fermentaei6n controlada. Reactores. Lineas de enva
sado: formaci6n y preparaci6n de los envases. lIena
doras-dosificadoras al vacio. aseptico. cerradoras. 
etiquetadoras. precintadoras. Lineas de embalaje: 
conformaci6n del soporte. empaquetadora. agrupadoras. 
encajadoras. retractiladoras. paletizadoras. rotuladoras. 
Equipos de limpieza y desinfecci6n de instalaciones y 
maquinaria. Paneles de contro!. Sistemas y programas 
de fabricaci6n asistida por ordenador. Elementos y dis
positivos de seguridad de equipos e instalaciones. Equi
pos de emergencia. Archivos manuales. informaticos. 
Dispositivos para transmisi6n de datos. 

Elementos de medici6n y control de producciones 
y productividades. . 

b) Resultados Y/o productos obtenidos: programa 
y previsiones de producci6n. Programa y. petici6n de 
suministros. previsiones de consumos .. Distribuci6n y 

asignacıon de recursos materiales y humanos. Coordi
naci6n y control del mantenimiento. petieiones de asis
tencia. Programa de limpieza-desinfecci6n. Instruceiones 
de trabajo. instruceiones de correcei6n. Ordenes y per
misos de limpieza. Instrucci6n e informaei6n ar personaj 
a su cargo. Lanzamiento de la producei6n en elaboraci6n 
Y/o envasado. Guias de practicas higienicas correctas 
adaptadas. Supervisi6n de la producci6n en cantidad. 
calidad y plazos. Archivo de documentaci6n e informa
ei6n de producei6n. Informes sobre el segulmiento. con
trol e incidencias en los procesos. Comunicaci6n de resul
tados. Informes sobre ·el personal. Informes tecnicos 
sobre equipos: Partes de reıevo. Valoraci6n de costes. 
Necesidades de formaci6n en su unidad. 

c) Procesos. metodos y procedimientos: metodos de 
organizaei6n de la producci6n. Tecnicas de programa
ei6n. Metodos de control de la producci6n y de los fac
tores productivos. Metodos de calculo de costes. Sis
temas de mejora de los sistemas productivos. Tecnicas 
de direcci6n e instrucci6n de grupos. Tecnicas de regis
İfo. elaboraci6n y comunicaci6n de la informaci6n. Pro
cesos de: obtenci6n. transformaei6n. elaboraci6n y con
servaci6n de productos alimentarios. Procesos de'enva
sado y embalaje. Procedimientos de control de procesos 
y de calidad. Procedimientos de limpieza y desinfecei6n. 

dı Informaci6n: plan y objetivos de producci6n gene
. rales de la empresa y particulares de su unidad. Plan 
de calidad. Fichas tecnicas de los productos. Desarrollo 
de procesos. Manuales de procedimiııntos en produc
ei6n. Parametros a controlar e influeneia de los mismos 
en el producto. Relaci6n de recursos humanos. su cua
lificaci6n. Manuales de instrucciones de uso y mante
nimiento de las maquinas y equipos. Recomendaciones 
tecnicas para la limpieza y desinfecci6n de equipos e 
instalaciones. Manuales de utilizaci6n de equipos de lim
pieza. Normativa general del sector. Normativa interna 
sobre seguridad. . 

e) Personal Y/u organizaciones destinatarias: perso
nal de producci6n de su propia unidad y encargados 
de otras unidades. Personal de otros servicios 0 depar
tamentos como almacen. mantenimiento. calidad y labo
ratorio. recursos humanos. Direcci6n tecnica. de produc
ci6n. 

Unidad de competencia 4: controlar la aplicaci6n del plan de calidad en la industria alimentaria 

REAlIZACIONES 

4.1 Asegurar la calidad de los aprovisio
namientos a traves de la aplicaei6n 
de las tecnicas de gesti6n y control 
establecidas. 

CRITERIO$ DE REAUZACIQN 

Las prescripeiones establecidas por el plan de calidad respecto al apro
visionamiento se identifican. concretandose los siguientes aspectos: 

Especificaciones y toleraneias de las distintas materias primas. auxi-
liares. materiales de envase yembalaje. 

Procedimientos para' verificar la fiabilidad de 105 proveedores. 
Condiciones de la toma e identificaci6n de muestras en la recepci6n. 
Medios y protocolos de realizaci6n de pruebas de calidad «in situ» 

durante la recepci6n. 
Se e.vaıua a los proveedores en cuanto a la calidad de las materias 
primas y materiales suministrados. verificando y completando sus his
toriales de fiabilidad Y. en su caso. colaborando en las auditorias de 
sus procesos. siempre de acuerdo con 105 PTocedimientos estableeidos 
en el plan de calidad. 
Se supervisa que el control de calidad en recepci6n seejecuta de 
acuerdo con 105 procedimientos ~ instrucciones de trabajo. asesorando 
al personaJ encargado de su realizaci6n. 
Se comprueba que los suministros pendientes de conformidad 0 recha
zados se aislan e identifican para impedir su utilizaci6n. • 
Las conformidades 0 rechazos se ratifican 0 rectifican de acuerdo con 
la valoraei6n de los resultados de las pruebas realizadas «in situ» 0 
laboratorio. 
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REALlZACIONES 

4.2 Garantizar durante el proceso el 
logro y mantenimiento de 105 niveles 
de calidad preestablecidos. 

4.3 Organizar y supervisar 105 controles 
de calidad del producto final de 
acuerdo con 10 indicado ən əl plan 
de calidad. 

4.4 

4.5 

Controlar la calidad y əl tratamiento c

recibido por 105 productos despues 
de su expedici6n. 

Mantener y mejorar la operatividad 
del pıan de calidad a traves de los 

. metodos de evaluaci6n y correcci6n 
establecidos .. 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

Se verifica que las condiciones de almacenamiento y conservaci6n de 
los suministros se ajustan a las normas establecidas y no alteran su 
calidad. . 

Se concretan. y en su caso se efectUan. de acuerdo con 10 establecido 
en el plan de calidad. el muestreo. las pruebas. ensayos y catas a 
practicar en planta. los parametros y margenes a controlar y las medidas 
reguladoras que permitan asegurar los objetivos decalidad. red'!lciendo 
al minimo las interrupciones 0 ralentizaciones de proceso productivo 
y 105 costes. 
Se supervisa la ejecuci6n del autocontrQI de calidad en producci6n. 
asesorando al personal encargado de su realizaci6n. 
Se valoran los resultados de los controles y en el caso de no lograr 
los objetivos de calidad previstos se indican las medidas correctoras 
a tomar: 

Modificaci6n de los parametros de control. 
Rechazo de producto y posibilidad de reciclaje. 
Parada del proceso. 
todo ellb de acuerdo con el plan establecido. el responsable de pro-
ducci6n y dentro de sus .ı:nargenes de actuaci6n. . 
Como consecuencia de indicıos que puedan derivar en posteriores erro
res 0 fallos de calidad. se introducen 105 sistemas de control com
plerı;ıentarios para su detecci6n y correcci6n. 
De acuerdo con 10 establecido por el plan de calidad se detallan: 

EI muestreo estadistico a realizar. 
Las observaciones y test a que se han de someter las muestras. 
EI tipo de informaci6n a registrar. -

Se analizan los resultados de-Ias pruebas efectuadas sobre las muestras 
para detectar la aparici6n de alteraciones significativas ordenandose. 
en su caso. la inmovilizaci6n dellote y la realizaci6n de pruebas extraor
dinarias. 
Se valoran los niveles de rechazo en-Ios controles uno a uno del producto 
terminado (peso. numero de unidades. etiquetado. identificaci6n) y. en 
su caso. se investigan las causaspor las que se originan y se proponen 
las correcciones oportunas. 
Se comprueba que el producto final ha superado todas las pruebas 
de calidad establecidas antes de dotarlo con el visto bueno definitivo 
para su expedici6n. 
Se verifica que las condiciones de almacenamiento y conservaci6n de 
los productos terminados se ajustana la norma y no alteran su calidad. 

De acuerdo con el plan de calidad. se aplican los mecanismos para 
conocer las condiciones de manipulaci6n y conservaci6n del producto 
a 10 largo del canal de distribuci6n. 
Se evaluan los Cıientes y distribuidores en relaci6n con el mantenimiento 
de la calidad del producto y se proponen actuaciones para la mejora 
de las condiciones de distribuci6n. exposici6n y conservaci6n. 
Las reCıamaciones y dudas de clientes y consumidores respecto a la 
calidad y propiedades del producto se atienden y orientan aportando 
la informııci6n pertinente dentro de un marco de respeto a los derechos 
de ambas partes 
Se recopila y procesa la informaci6n propia 0 externa sobre la opini6n 
de clientes y consumidores para elaborar informes y propuestas de 
mejora de los productos. 

Los datos de calidad recopilados a 10 largo de todo el proceso se analizan 
y elaboran. para obtener los indicadores que permiten evaluar 0 auditar 
el plan de calidad . 
Las consecuancias de la no calidad (rechazos. devoluciones. reCıama
ciones. reprocesado. conservaci6n y almacenamiento) se valoran y se 
comparan con 105 costes de 105 metodos de control de calidad esta
blecidos. 
Se mantiene permanentemente informado al personal a traves de cua
dros y graficos sencillos sobre la 9Voluci6n de los-parametros y objetivos 
de calidad para mejorar su motivaci6n en relaci6n con las pruebas 
y controles que de ben efectuar. . _ _ 
Se incorporan las mejoras de procedin1lento en el sistema de aplicaci6n 
del plan de calidad y se proponen y justifican aquellas otras medidas 
que afecten a 105 objetivos u organizaci6n 0 que requieran la asignaci6n 
de nuevos medios. 
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REAlIZAcıONES 

4.6 Identificar las operaciones donde 
existen riesgos y puntos crfticos para 
la salubridad de los alimentos y apli
car los procedimientos para su con
trol. 

DOMINIO PROFESI.ONAL 
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CRITERIQS DE REAlIZACION 

Se identifican los potenciales riesgos alimentarios de todas las ope
raciones efectuadas en la industria 0 ərea asignada y se localizan en 
el tiempo y en el espacio los puntos de cada operaci6n donde pueden 
produc[rse. 
Se interviene en la determinaci6n qe los puntos criticos (puntos de 
riesgo decisivos para la seguridad alimenta'ria) yde los procedimientos 
ı;ıara su control. 
:>e supervisa que los procedimientos de control de puntos crfticos se 
l!plicarı conforme al plan establecido. 
:>e revısa peri6dicamente, y sıempre que se modifica una operaci6n, 
el anəlisis de riesgos alimentarios, los puntos crfticos y los procedi
mientos de control y seguimiento, para adaptarlos a la nueva situaci6n. 

a) Medios de producci6n: dispositivos informəticos 
de control y transmisi6n de datos. Paneles de control. 
Equipos de medici6n y anəlisis inmediato de parametros' 
de calidad: densfmetros, viscosfmetros, higr6metros, 
pHmetros, analizadores de concentraci6n, palpadores, 
electrogravfmetros, espectrofot6metros, refract6metros, 
conductfmetros, turbidfmetros, cromat6grafos. ccHerra
mientas» para la calidad (diagramas, grƏficos, clasifica
ciones, tablas, estadfsticas). Programas informaticos de 
control de calidad.· . 

c) Procesos, metodos y procedimientos: metodos de 
organizaci6n del control de calidad. Tecnicas de analisis 
instrumental para medici6n de parametros de calidad 
fisicos, quimicos 0 microbiol6gicos. Procedimientos de 
toma de muestras. Procedimientos estadisticosde con
trol de calidad. Procedimientos de control de puntos cri
ticos. Procesos de informaci6n/ comunicaci6n. 

d) Informaci6n: utilizada. Generada: plan de calidad 
de la empresa con requerimientos, criterios y metodos 
de control de calidad en las diferentes fases. Manuales 
de proc~dimiento. Parametros a controlar, limites de los 
mismos, e influencia en el producto final. Resultados 
de analisis y pruebas de calidad (internas y externas). 
Manuales de instrucciones de los aparatos y equipos 
de control de calidad. Especificaciones de las materias 
primas y materiales empleados. Caracteristicas y forma
tos de los productos finales, incluida la informaci6n a 
recoger en etiquetşs y rotulaciones. Informaci6n del con
sumidor. An;jlisis de riesgos y puntos criticos, puntos 
a controlar, limites de los mismos. 

b) Resultados y/o productos obtenidos: evaluaci6n 
de proveedores. Prescripciones sobre la calidad de los 
aprovisionamientos. Instrucciones de trabajo para con
trol de calidad (en recepci6n, almacen, proceso, producto 
final) con el plan de muestras, parametros a 'controlar, 
pruebas a realizar, datos a registrar. Partes de confor
midad (0 no conformidad) para los diferentes productos 
que entran 0 salen del proceso. Historial de calidad de 
distribuidores, clientes. Atenci6n al consumidor. Archivo 
de informaci6n y resultados .. Fichero de distribuidores 
y'clientes. Informes sobre evoluci6n, costes, mejoras en 
la calidad. Instrucciones para control de puntos crfticos. . . 

e) Personal y/u organizaciones destinatarias: otros 
departamentos 0 servicios de la empresa como almacen, 
producci6n, laboratorio, postventa. Proveedores, clien
tes, consumidores, consultores de calidad. 

Unidad de competencia 5: gestionar los sistemas de protecci6n ambiental de la industria alimentaria 

REAlIZACIONES 

5.1 Caracterizar los riesgos ambientales 
derivados de la actividad de la indus
tria alimentaria. 

5.2 Desarrollar los procesos de preven
ci6n y control ambiental detl1'ıidos 
por los planes elaborados a tal efecto. 

5.3 Supervisar el cumplimiento de las 
medidas de prevenci6n y control 
ambiental durante el proceso pro
ductivo. 

CRITERIOS DE REALlZAcrON 

La informaci6n obtenida sobre la normativa de protecci6n ambiental 
se analiza, seleccionando los aspectos y exigencias que afectan a la 
industria. . 
Se identifican las operaciones capaces deproducir residuos, conta
minaci6n u otros impactos ambientales y se analizan las causas ori
ginarias para facilitar su eliminaci6n 0 control. 
Se localızan y caracterizan los agentes contaminantes y se evəlöan 
las consecuencias de su liberaci6n al medio. 
Las actividades' de prevenci6n y control ambiental se distribuyen entre 
los equipos de producci6n y los especfficos de depuraci6n. 
En los manuales e instrucciones de producci6n se incorporan: las medi
das para reducir los agentes nocivos, los puntos y variables a controlar 
y los' instrumentos a emplear. 
los procedimientos de recogida, selecci6n, reciclaje y depuraci6n adop
tados se descomponen en operaciones y se identifican las tecnicas 
y condiciones, los parametros de control, los datos a registrar, los equi
pos que intervienen y las caracteristicas de los puestos de trabajo. 
los chequeos de los sistemas de control ambiental se lIevan a cabo 
de acuerdo con el procedimiento establecido .• 
Se proponen, y en su caso incorporan, mejoras de los procedimientos 
de control ambiental derivadas de la auditoria al propio sistema 0 de 
nuevas exigencias. 
Se controJa que durante el proceso productivo se adoptan las medidas 
indicadas en el plan de control ambiental para m~nimizar el volumen 
de residuos y efluentes y para facilitar su retirada 0 evacuaci6n. 
Los instrumentos de detecci6n y medida se verifican y; en su caso, 
se reajustan. . 
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REALlZACIONES 

5.4 _ Organizar y supervisar los procesos 
de recogida, redclaje y depuraci6n 
de residuos, envases y vertidos. 

DOMINIO PROFESIONAL 

Viernes 8marzo 1996 BOE nılm. 59 

CR!TERIOS DE REAlIZACION 

Durante el proceso productivo se supervisan, y en su caso se realizan, 
de los muestreos, controles y registros establecidos para determinar 
la cuantfa y composici6n de los residuos 0 efluentes. 
Los resultados de los controles y pruebas efectuados se contrastan 
y valoran, seiialandose, en su caso, las medidas correctoras del proceso 
productivo 0 del proceso de depuraci6n 0 reciclaje. 

Los trabajadores se asignan a los diferentes puestos dotandoles de 
los correspondientes manuales de operaci6n, instrucciones de uso de 
equipos y 6rdenes de trabajo y asesorandoles en la realizaci6n de las 
tareas encomendadas. 
Se comprueba que la preparaci6n y el mantenimiento de uso de los 
equipos se realiza conforme a las instrucciones y programa previsto 
y se supervisa su funcionamiento. 
Los instrumentos de toma de muestras. control, medici6n y analisis 
se calibran y ajustan a las necesidades del proceso a realizar. 
Se coordinan las operaciones de recogiday almacenaje de residuos 
de tal modo que no se interfiera en el ritmo de producci6n, que su 
clasificaci6n permita el posterior tratamiento diferenciado y que se depo
siten en los lugares espeCificos. 
Se comprueba que el proceso de reciclaje de productos. rechazos y/o 
envases discurre en I!ls condiciones establecidas por los procedimientos 
adoptados. / 
Las instrucciones para la depuraci6n de vertidos se concretan y se 
vigila su observancia en 10 referente a: condiciones del tratamiento. 
muestreo. pruebas a efectuar. manejo de detectores y analizadores. 
parametros a controlar y tolerancias. 
Los resultados de las pruebas se analizan y comparan con los reque
rimientos ambientales y. en ı;onsecuencia. se corrige el proceso. se 
aprueba la reutilizaci6n 0 se ordena el vertido. 
Los datos y resultados obtenidos a 10 largo de los procesos de reciclaje 
y de depuraci6n se recopilan y archivan como prueba de garantfa y 
fuente de informaci6n. 

a) Medios de producci6n:estaciones de depuraci6n 
de residuos. Equipos de recogida. selecci6n. reciclaje. 
Instrumental para toma de muestras. Aparatos de detec
ci6n y determinaci6n de factores ambientales (medici6n 
de ruidos. partfculas s61idas en aire. volumen y com
posici6n de aguas y Ifquidos residuales). Dispositivos 
informaticos de control y transmisi6n de datos. Paneles 
de control. Programas informƏticos de c6ntrol ambiental. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: metodos de 
gesti6n. tratamiento y reciclaje de residuos y envases. 
Procesos de depuraci6n y vertido. Metodos instrumen
tales (eıectricos. 6pticos. ffsico-qufmicos) de detecci6n, 
determinaci6n y de parametros ambientales. Tecnicas 
de muestreo. 

d) Informaci6n: utilizada. Generada: normativa 
medioambiental del sector. Planes de protecci6n ambien
tal de la empresa (plan de control de residuos, sistemas 
de gesti6n de envases, plan de control de aguas resi
duales. de emisiones gaseosas). Manuales de procedi
miento para la gesti6n de residuos. reciclaje y depu
raci6n. Resultados de analisis (internos y externos) de 
residuos y vertidos. Auditorfas ambientales. Relaci6n de 
recursos humanos.· 

b) Resultados y/o productos obtenidos: instruccio
nes para la prevenci6n y control de riesgos ambientales 
en producci6n. Manuales de procedimiento normaliza
dos y 6rdenes de trabajo para la depuraci6n. Instruc
ciones de recogida. selecci6n y reciclaje de residuos y. 
envases. Residuos aptos para su evacuaci6n, orden de 
vertido. Archivo de documentaci6n y datos y resultados. 
Informes sobre las tareas y personal encomendados. 

e) Personal y/u organizaciones destinatarias: perso
nal a su cargo. personal de otros departamentos de la 
empresa como producci6n. calidad. laboratorio. alma
cen. Consultores externos sobre gesti6n ambiental. 

Unidad de competencia 6: realizar operaciones de compraventa y actividades de apoyo a la comercializaci6n 
de productos alimentarios 

REAUZACIONES 

6.1 Realizar compraventas. seleccionan
do los proveedores/clientes. nego
ciando las condiciones y cerrando las 
operaciones segun las especificacio
nes recibidas .. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Partiendo de 105 objetivos e imagende la.empresa. de las caracterfsticas 
y cualidades de 105 productos y de la situaci6n del mercado, se definen 
105 argumentos y se prepara el material de apoyo a utilizar en la 
ctımpraventa. . 
Se organiza el plan de visitas estableciendo los itinerarios y concretando 
las citas con el responsable con quien se debe negociar. 
En la selecci6n de nuevos proveedores/clientes se comprueba que cum
plen 105 requisitos establecidos por la empresa: 
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REALlZACIONES 

6.2 Apoyar las accion!)s publicitarias y 
de promoci6n de 105 productos a 10 
largo del canal de distribuci6n. 

6.3 Controlar que a 10 largo de la red 
de distribuci6n se cumplen 105 obje
tivos y condiciones contratadas por 
la empresa. 

6.4 Recoger y transmitir la in10rmaci6n 
sobre el producto y el mercadq 
demandada por la empresa para 
establecer su politica de «marke
ting». 

Vier.nes 8 marzo 1996 9345· 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Durante la entrevista se transmite la imagen de la empresa. se reciben 
y exponen detalladamente las caracteristicas de la demanda/oferta 
aplicando las tecnicas de venta mas acordes al tipo de proveedor/cliente. 
En la negociaci6n de compraventa se mantienen posiciones flexibles. 
abiertas al acuerdo. procurando adecuar las condiciones establecidas 
por la empresa al tipo de cliente/proveedor y de la operaci6n a realizar. 
En el cierre de la operaci6n se verifica que el volumen y caracteristicas 
del pedido 0 compra. los precios. descuentos. transporte y portes. plazos 
de entrega, forma de pago y otras condiciones estan dentro de los 

. margenes fijados por la empresa. son conformes para el cliente/pro-
veedor y. en su caso. quedan claramente especificadas en el contrato 
firmado. 
Se aporta al proveedor/cliente consejo tecnico sobre el tratamiento 
y manipulaci6n de 105 productos. sobre las tecnicas de «merchandising» 
a utilizar y se solucionan las dudas que al respecto se planteen. 
Se comunican al departamento correspondiente las caracteristicas de 
las operaciones cerradas. 
Se mantiene un fichero actualizado de proveedores/clientes con 105 
datos mas relevantes que permitan evaluarlos y realizar previsiones 
de compraventa. 

Las campaiias publicitarias y promocionales se exponen y explican con 
todo detalle a los clientes. 
Se infQrma a los prescriptores y consumidores sobre las caracteristicas 
y beneficios de los productos. 
En,los estudios de lanzamiento de nuevos productos se lIevan a cabo 
105 test y pruebas de mercado establecidos, 
Los test de recuerdo y de reconocimiento de muestras. posteriores 
a una can;ıpaiia de publicidad. se aplican en las condiciones indicadas 
por «marketing», 
Se aportan los datos requeridos para analizar los resultados de las 
campaiias promocionales tanto en . mercados testigo como en los 
definitivos. 
Se participa en el estudio del grado de significaci6n de las campaiias 
o acciones concretas sobre la variable en que se pretendia influir (ge
neralmente volumen de ventas 0 precio). 
Se informa sobre el desarrollo de las campaiias y sobre la ·opini6n 
que suscitan en clientes y consumidores. 

Las fichas con las .caracteristicas de cada distribuidor se actualizan. 
incorporando 105 cainbios producidos en su volumen y condiciones 
de almacenamiento. los medios de transporte y manipulaci6n utilizados. 
la gama de productos y empresas con las que trabaja y nivel de servic:ios 
que presta, 
Los distribuidores se mantienen permanentemente asesorados sobre 
las condiciones de almacenamiento. conservaci6n y manipulaci6n de 
105 productos para evitar deterioros 
Se comprueba que las condiciones contratadas con cada distribuidor 
relativas a exclusividades. precios de venta. realizaci6n de campaiias 
promocionales. plazos de entrega y servicios postventa se cumplen 
en 105 terminos establecidos. informando en caso contrario a ambas 
partes. 
Se detectan las anomalias surgidas 0 previsibles en el canal de dis
tribuci6n que afectan al flujo y rotaciones de productos. roturas de 
stock y cobertura de distribuci6n. se analizan las causas y se proponen 
las acciones correctoras que procedan. 
Se sondea a 105 clientes para obtener informaci6n acerca del producto 
propio sobre posicionamiento de la marca. calidad. envəse. precio, 
Se toman muestras de productos de la competencia para poder esta
blecer comparaciones, 
Se analizan las variaciones en los precios. caracteristicas 0 condiciones 
comerciales de la competencia. 
Se detectan nuevas tendencias en los gustos 0 necesidades del mer
cado. realizando el informe correspondiente. 
Se recoge informaci6n sobre las tecnicas de «merchandising» utilizadas 
en el sector. sobre campaiias promocionales 0 publicitarias de la 
competencia. ' 
La informaci6n obtenida. convenientemente documen(ada. se pone a 
disposici6n del tecnico de «marketing». 
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DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de pröducei611: equipos:ordenadores per
sonales, pueştos de red loeal y de teleproeeso. Progra
mas: hojas de calculo, bases de datos, procElsadores de 
textos. 

b) Resultados y/o productos obtenidos: plan de 
acciones de compraventa. Contratos de compraventa 
correctamente formulados y en buenas condiciones para 
la empresa. Informaci6n ordenada, detallada y completa 
de: ventas, pedidos, clientes/proveedores. Informes 
sobre opiniones, sugerencias, demandas de clientes/pro
veedores e, indirectamente, de los consumidores y 
demas trabajos encomendados. Previsiones de ven-' 
tas/compras. de su zona. Archivos de clientes, distribui-' 
dores, proveedores. Informad6n sobre el mercado de 
su zona (gustos de los consumidores, posicionamiento 
de las. marcas, fiabilidad de distribuidores, principales 
competidores: puntos fuertes y debiles, puntos fuertes 
y debiles de la propia empresa). Datos de incidencia 
de las campaAas publi-promociql1ales. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: tecnicas de 
venta personal. Procesos de negociaci6n, motivqci6n y 
comunicaci6n. Tecnicas de «merchandising». Tecnicas 
de recogida de informaci6n cuantitativa y cualitativa. 
Metodos de pago/cobro. Procedimientos de la empresa 
para pedidos/ventas. Analisis de la influencia de las con
diciones negociadas en el precio del producto. 

d) Informaci6n: utilizada. Generada: informaci6n tec
nica sobre el producto: caracterlsticas, proceso produc
tivo y su inftuencia. Informaci6n comercial: precio, estruc
tura de los canales de distribuci6n, acciones publicitarias 
y promocionales propias y de la competencia. Catalogos, 
revistas especializadas. Listas y fichas de c1ientes y pro
veedores. Servicios que ofrece la empresa y su canal 
de distribuci6n, la competencia y los suyos. Listados de 
transportes y sus prestaciones (transportes frigorfficos, 
isotermos, con ciertas caracterfsticas especiales). Zona 
de ventas. Previsiones də ventaş y compras establecidas 
·por la empresa. Estudios de mercado sobre el sector, 
marcas, precios, preferencias y otros. Posicionamiento 
de la marca. CampaAas publi-promocionales. «Rapport» 
de visitas. Argumentario de ventas. Quejasy/o reCıa-
maciones de clientes/proveedores. . 

ə) Personal y/u organizaciones destinatarias: pro
veedores. Clientes, distribuidores. Jefe de compras, de 
ventas. Departamento y tecnicos de «marketing». Qepar
tamentos de producci6n. 

2.2. Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, organiza
tivos y econ6micos. 

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

EI comportamiento de los rasgos macroecon6micos 
basicos que definiran este sector durante 105 pr6ximos 
aAos presenta pocas diferencias respecto a las carac
terfsticas de los aAos anteriores. La evoluci6n econ6mica 
sectorial se desarrollara a traves de dos ejes: la capacidad 
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas 
de distribuci6n y la necesidad de adaptaci6n a los cam
bios sectoriales que s610 sera posible si se ha alcanzado 
un tamaAo empresarial adecuado .. 

La supeditaci6n de la industria a tas nuevasformas 
de distribuci6n se esta convirtiendo en uno de los aspec
tos fundamentaLes para la selecci6n natural de las empre
sas. La expansi6n de la grandes superficies, la concen
traci6n del comercio y la vinculaci6n de algunas cadenas 
a grupos internacionales han cor\formado empresas cuyo 

poder de mercado se basa en la distribuci6n de pro
ductos propios que suponen (ın fuerte impacto para la 
ind\Jstria alimentaria. ,. 

Respecto al tamaAo, se mantendra el caracter dua!. 
pero con una fuerte tendencia a la concentraci6n empre
sarial. Los procesos de fusi6n 0 absorci6n buscan poten
ciar la Ifnea de producci6n tradicional mejorando su efi
cacia, posibilitar la diversificaci6n de la producci6n y 
constituir redes de distribuci6n mas s6lidas. Junto a las 
grandes compaAfas coexistiran las pequeAas empresas 
que ofertaran productos muy especializados, comple
mentandose asf en el mercado y colaborando con los 
grandes grupos como proveedores, finalizadores 0 usua
rios de sus marcas y redes de distribuci6n. No obstante 
la supervivencia de pequeAas firmas como unidades de 
producci6n aut6nomas presentara dificultades, produ
ciendose, excepto en algunos subsectores, .una reduc
ci6fl en su numero y volumen de mercado. 

La estructura interna tambien se vera afectada. Apa
receran nuevos esquemas de organizaci6n empresarial 
basados en unidades establecidas por Hneas deproduc
ci6n y en Ifneas flexibles con facilidad de adaptaci6n 
a nuevos productos y procesos. Tomaran mayor peso 
105 departamentos 0 unidades de logfstica, calidad, I+D 
y control ambiental. 

La. evoluci6n de la demanda estara dirigida por los 
cambıos en las pautas de consumo. La mayor formaci6n 
del consumidor, los cambios en la forma y nivel de vida, 
la importancia de los aspectos sanitarios, etc. obligaran 
a las industrias a incorporar al mercado nuevas gamas 
de pr6ductos y a diferenciarlos tanto en 10 referente 
a su composici6n' como a su presentaci6n. Productos 
pre y cooinados, ecol6gicos, dieteticos, bajos en calorfas, 
etc. iran introduciendose en el mercado cada vez con 
mas fuerza. 

La necesidad de los productores de obtener su homo-
10.gaci6n y certificaci6n para asegurar sus mercados y -
la demanda de productos de calidad obligaran a esta
blecer sistemas que garanticen ra calidad en todas las 
fases de la producci6n y. distribuci6n. Todas las actua
ciones encaminadas a ello, como la' aplicaci6n de las 
normas International standards organization (ISO), la per
tenencia a denomi.naciones de origen, de calidad, eco-
16glca, etc. tendran una fuerte incidencia en los pr6ximos 
aAos. 

La modernizaci6n tecnol6giea, condici6n .necesaria 
para competir en 105 mercados actuales, se· centrara prin
cıpalmente en los sıguıentes campos: la automatizaci6n 
de los procesos productivos y la aplicaci6n de la fabri-

. caci6n asistida por ordenador; laimplantaci6n de tec
nicas de mecanizaci6n, control informatico y optimiza
cı6n de almacenes; el emplee de los sistemas de inter
cambio electr6nico de datos e informaci6n; por ultimo, 
la introducci6n de equipos de medida y analisis auto
matızados que faverecen Ja gesti6n y control de la cali- . 
dad. 

La creciente preocupaci6n social por la protecci6n 
del medio ambiente y la incorporaci6n a la Uni6n Europea 
(UE) han propiciado la apərici6n de una normativa y unas 
tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo 
y concreci6n, que afectan a la industria alimentaria. La 
utilizaci6n de tecnologfas limpias, el ahorro energetico 
y de agua, la limitaci6n en el empleo de sustancias con
taminantes, la gesti6n de los residuos s6lidos, la red uc
ci6n, reutilizaci6n y reciclaje de envases, el. control de 
vertidos Hquidos y gaseosos, los estudios de evaluaci6n 
de impacto ambiental (EIA) son 105 principales aspectos 
que tendran que asumiren los pr6ximos aAos las indus
trias alimentarias. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

Las novedades tecnol6gicas y organizativas y el 
aumento del potencial formativo en todos 105 puestos 



BOE num. 69 Viernes 8 marıa 1996 9347 

y tareas implicadas en el sector propiciaran tambien la 
redefinici6n de 105 puestos de mandos intermedios hacia 
el desarrollo de actividades de la producci6n. de la cali
dad y ambiental. EI nivel medio de capacidad de gesti6n 
es en la actualidad poco competitivo. sobre todo en areas 
distintas a la de fabricaci6n. sin embargo es necesario 
incrementarlo y equipararlo en los pr6ximos anos con 
105 niveles existentes en otras empresas del ambito 
comunitario 0 de otros sectores industriales. 

La mecanizaci6n y automatizaci6n de los procesos 
reduce el volumen de personal de producci6n. pero 
aumenta su autonomfa y responsabilidad.Las activida
des de coordinaci6n. de asesoramiento. de informaci6n 
y de motivaci6n sobre la importancia de sus trabajos 
se valoraran tanto 0 mas que.las de mero control desem
penadas hasta ahora. 

EI uso ca da vez mas generalizado de 105 medios infor
maticos en todas las fases. desde la recepci6n de mate
rias primas hasta la expedici6n y distribuci6n de 105 pro
ductos. lIevara a este profesional a convertirse. no 5610 
ən usuario ocasional. sino en perfecto conocedor y con
trolador del manejo del «software» relacionado con sus 
actividades. 

EI tratamiento ca da vez mas integral de la calidad. 
desde los proveedores hasta el consumidor. implica una 
mayor dedicaci6n de medios tecnicos y humanos para 
su control. Las actividades de inspecci6n de esos con
trolƏs. de coordinaci6n entre el personal implicado y de 
auditorfa del propib sistema se iran generalizando en 
el sector y requeriran la participaci6n de profesionales 
de este nivel. 

La logfstica. tanto de los aprovisionamientos. como 
interna. 0 en la expedici6n. supone ya unos cOstes impor
tantes y un punto de contacto y relaci6n con el exterior. 
Su organizaci6n y control van a ir adquiriendo una impor
tancia creciente. al menos en industrias de cierto tamano,. 
que obligara a una estr,uctura de personal donde las 
actividades del mando intermedio resultaran claves para 
el cumplimiento de sus objetivos. 

La responsabilidad de la protecci6n ambiental recae 
cada vez mas sobre las propias empresas que dispondran 
de 105 correspondientes planes y sistemas de control 
y tratamientəs. Las consecuencias derivadiıs de su pues
ta en marcha afectaran en mayor grado a producci6n. 
pero tambien a otros departamentos. 10 queoriginara 
actividades para la coordinaci6n. ademas de las espe
cificas de control de 105 procesos de reciclaje. tratamien
to. depuraci6n y vertido. 

EI proceso completo finaliza para la industria cuando 
el consumidor queda satisfecho con el'producto adqui
rido. La importancia se va desplazando desde la pro
ducci6n. cada vez mas programada y mejor controlada. 
hacia la calidad y la comercializaci6n. Las tecnicas y 
campanasde «marketing» se interrelacionan con el pro
ceso productivo y el control de la calidad. Es interesante 
pues que losencargados de producci6n y de calidad 
comprendan la finalidad comercial de los canıbios que 
se introducen y tambien que el comercial conozca las 
condiciones del proceso y las caracterfsticas del pro
ducto. pues se observa un aumento en la demanda de 
vendedores especializados por segmentos de productos 
y. en general: un incremento cada vez mayor de pro
fesionales dedicados a la acci6n tecnico comercial. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

En la formaci6n profesional inicial se debera potenciar 
cadə vez con mas intensidad 105 siguientes aspectos: 

- La gesti6n tecnica de una unidad 0 secci6n. 
- Aptitud para liderar equipos y mantener buenas 

relaciones humanas. 

- Conocimientos ·crecientes ən informƏtica para 
poder usar nuevas aplicaciones en logfstica. procesos. 
calidad. tratamiento de la informaci6n.etc. , 

- Amplia base cientffico-tecnol6gica de 105 procesos 
implicados en la industria alimentaria. 

-' Nuevos sistemas de control de procesos y sus 
parametros. 

- Maquinaria y equipos automaıicos. sus elementos 
y parametros que definen su funcionamiento 

- Importancia de la logfstica y sus tecnicas de orga- . 
nizaci6n y supervisi6n. 

- Control estadfstico de calidad. tecnicas de mues
treo. interpretaci6n de protocolos. de resultados de prue-
bas yanalisis. . 

- Normativa y procesos de reciclaje y depuraci6n 
para la protecci6n del medio ambiente. 

- Tendencias sobre los nuevos tipos y gamas de 
productos. . 

- Nuevos procedimientos y tecnicas de comercia
Iizaci6n. 

Por otra parte la formaci6n continua deberfa tener . 
una periodicidad que garantizara la actualizaci6n de 105 
conocimientos en paralelo con el ritmo de evoluci6n tec
nol6gica y organizativa de cada subsector. 

2.3. Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura podra ejercer su actividad en la industria 
de la alimentaci6n en los siguientes subsectores: 

- Carnicas. 
- Elaboraci6n y conservaci6n de pescado y produc-

tos a base de pescado. 
- Preparaci6n y conservaci6n de frutas y hortalizas. 
- Fabricaci6n de grasas y aceites vegetales y ani-

males. 
- Lacteos. helados. 
- Fabricaci6n de productos de molinerfa. almid6n 

yamilaceos, 
- Fabricaci6n de productos para la alimentaci6n 

animal. 
- Panaderfa. galleterfa y pastelerfa. 
- Cacao. chocolate y confiterfa. 
- Otros como el del azucar; la fabricaci6n de pastas 

alimenticias; elaboraci6nde cafe. te e infusiones; ela
boraci6n de salsas. especias y condimentos; elaboraci6n 
de preparados para la alimentaci6n infantil y dieteticos; 
elaboraci6n de sopas. potajes y caldos; ovoproductos; 
catering industrial. 

En general se tratara de medianas 0 grandes empre
sas cuya estructura y or\Janizaci6n interna permiten el 
reparto de funcionəs entre las diferentes unidades y 105 
distintos niveles de cualificaci6n. 

Este tecnico se integrara como mando intermedio 
en una unidad de producci6n dondeorganiza y supervisa 
el trabajo de un equipo de personas de cualificaci6n 
inferior a la suya. Tambien asume la coordinaci6n con 
otras unidades 0 equipos con 105 que se comparte-fun
ciones. Depende de un responsable tecnico de nivel 
superior de quien recibe instrucciones y al cual informa. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico . . 
Esta figura profesional se ubica en las areas funcio

nales de: logfstica. producci6n. calidad y desarrollo. pro
tecci6n ambiental y comercial. 

Los conocimientos tecnol6gicos requeridos abarcan 
todo el campo de la industria alimentaria. Se encuentran 
ligados directamente a: 

- Las tecnicas de organizaci6n. programaci6n. ges
ti6n de 105 medios de producci6n. 
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Las caracterfsticas de las materias primas y pro
ductos; los procesos de fabricaci6n y envasado, ope
raciones, equipos, sistemas de control. 

- EI control de suministros, almacenes y expedicio
nes. 

- La gesti6n de la calidad, normativa, planes, tec
nicas de control. 

- Los procesos de control y correcci6n de residuos,' 
. vertidos y otros impactos ambientales. 

- Las tecnicas comerciales, sistemas de distribuci6n, 
plan de ventas, . 

Ocupaciones y puestos de trabajo mƏs relevantes: 
A tftulo .de ejemplo, y especialmente con finesde 

orientaci6n profesiona!. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones y puestos de trabajo que 
podrian ser desempeiiados adquiriəndo la competencia 
profesional en el perfil del tftulo. 

Jefe de almacenes. Encargado de aprovisionamien
tos. Comprador. Tecnico-comercial. Tecnico en procesos. 
Encargado de producci6n (fabricaci6n, elaboraci6n, 
envasado, embalaje). Jefe de turno. Jefe de Ifnea. Con
tramaestre de planta. Supervisor de proceso y de pro
ducto. Inspector·auditor de calidad. Encargado de control 
medioambiental. 

Posibles especializaciones: 
La especializaci6n de esta figura se deriva principal

mente de. la gran variedad de subsectores productivos 
englobados en la industria alimentaria. La especializaci6n 
se debe iniciar ya an el propio ciclo, tanto en el centro 
educativo como en la formaci6n en el centro de trabajo, 
a traves de ,la profundizaci6n an el conocimiento y rea
lizaci6n de aquellosprocesos məs acordes con las carac
terfsticas del ceniro y de su entorno. Ademas estos pro
cesos seleccionados serviran de base sobre la que aplicar 
practicamente las tecnicas de organizaci6n, gesti6n y 
supervisi6n de caract!3r məs horizontal. 

La especializaci6n final en un subsector y en un ərea 
funcional cqncreta se adquiere tras un perfodo de adap
taci6n/formaci6n en el puesto de trabajo una vez se 
hava producido la incorporaci6n al mundo productivo. 

3. Enseiianzas mfnimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo: 

a) Interpretar y analizar la documentaci6n tecnica 
utilizada en la or\lanizaci6n. ejecuci6n y control de los 
procesos productıvos en la industria alimentaria. 

b) Comprender y aplicar las tecnicas para la pro
gramaci6n y organizaci6n de procesos, asf como los pro
cedimientos de control de avance en la producci6n, des
de la entrada de materiales hasta la entrega del producto 
terminado. 

c) Identificar y comprender las caracterfsticas ffsi
cas, qufmicas y microbiol6gicas de las mercancias exis
tentes en el mercado, para su correcta selecci6n y uti
Iizaci6n. 

d) Comprendery aplicar la tecnicas y tecnologfas 
a 10 largo de las diferentes fases de un proceso de ela
boraci6n de productos alimentarios. . 

e) Valorar el avance de la producci6n, detectando 
desviaciones y proponiendo alternativas para alcanzar 
los objetivos programados. 

f) Analizar los procesos empleados en la industria 
alimentaria, comprendiendo su interdependencia, 
secuenciaci6n. relacionandolos con los equipos. mate
riales, recurS0S humanos y productos implicados en su 
ejecuci6n, y evaluar su importancia econ6mica. 

g) Interpretar, analizar y aplicar criterios de calidad 
a los procesos productivos. 

h)' Caracterizar y aplicar las tecnicas de anəlisis ffsi
cos, qufmicos 0 microbiol6gicos para determinar la cali
dad de los productos, interpretando y valorando los 
resultados. 

i) Analizar las normas y regulaciones medioambien
tales que afectan a la industria alimentaria, los sistemas 
de prevenci6n y control y los tratamientos necesarios 
a los elementos contaminantes. 

j) Valorar estrategias y posibilidades de comercia
Iizaci6n de productos alimentarios estimando las accio
nes que mejor se adaptan a situaciones de mercado 
concretas. 

k) Utilizar equipos y programas informaticos apli
cados a su actividad profesiona!. para elaborar docu
mentaci6n tecnica y para procesar datos relativos a apro
visionamiento, elaboraci6n, calidad, medio ambiente y 
comercializaci6n. . 

1) Sensibilizase respecto a los efectos que los mate
riales y productos que se manipulan pueden producir 
sobre la salud colectiva y personal, con el fin de mejorar 
las condiciones de trabajo, proponiendo medidas pre
ventivas y protecciones adecuadas. 

m) Comprender el marco lega!. econ6mico y orga
nizativo que regula y condiciona la actividad industria!. 
especialmente en la industria alimentaria, identificando 
105 derechos y las obligaciones que se derivan de las 
relaciones laborales y que favorecen los mecanismos 
de inserci6n laboral. 

n) Analizar, adaptar y, en su caso, gə,P,erar docu
mentaci6n tecnica para la mejor informacı6n y orien
taci6n de otros profesionales, especialmente del perso
nal colaborador dependiente. 

ii) Seleccionar y valorar crfticamente· las diversas 
fuentes de informaci6n relacionadas con el ejercicio de 
la profesi6n que posibilitan el conocimiento y la inserci6n 
en la realidad lahora!. la capacidad de autoaprendizaje 
y la evoluci6n y adaptaci6n de las capaciı:iades profe
sionales propias a los cambios tecnol6gicos y organi
zativos continuos que se produciran a 10 largo de la 
vida activa. 

0) Desarrollar la iniciativa, el sentido de la respon
sabilidad, la identidad y madurez profesional que per
mitan mejorar la calidad del trabajo ymotivar hacia el 
perfeccionamiento profesional. 

3.2. M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profe5ional 1: logfstica 

Asociado a la unidad de competencia'1: gestionar los aprovisionamientos, el almacen y las expediciones 
en la industria alimentaria . 

CAPACIDADES TERMINALES I ..' CRITERIOS DE EVALUACIDN 

Simular programas de compras que I Enumerar los puntos a tener en cuentaen la elaboraci6n de un plan de 
aseguren el correcto aprovisionıı- . abastecimiento de mercancias. . 
miento. I Reconocer y utilizar los sistemas de calculo de necesidades de· aprovi-

sionamisnto de diferentes materiales a partir de 105 consum05. . . . 

1.1 
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1.2 

1.3 

CAPACIDAOES TERMINAlES 

Evaluar sistemas de gesti6n de exis
tencias de materias primas, auxilia
res y productos semi y' elaborados. 

Analizar los procesos de almacenaje, 
distribuci6n interna y manipulaci6n 
de los diversos suministros relacio
nados con la industria alimentaria. 
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CRITEAIOS DE EVALUACION 

Asociar, en funci6n de sus caracteristicas y consumos, el ritmo de apro
visionamiento adecuado material a los distintos tipos de materiales. 

Precisar las condiciones de presentaci6n e informaci6n asociada con que 
deben dotarse a los pedidos para evitar errores y confusiones en la 
recepci6n .. 

Identificar 105 factores a tener en cuenta en la selecci6n de las materias 
primas, auxiliares y deməs materiales a comprar. 

Ante un supuesto practico de necesidades de producci6n suficientemente 
caracterizado: . 

Calcular las cantidades a pedir de cada mercancia para un cido de 
producci6n. . 

Detallar las caracteristicas a cumplir por los materiales necesarios. 
Calcular el tamatio del pedido 6ptimo. 
Esti.mar el precio. del pedido. 
Realizar un calendario de compras y otro de recepciones para las 

mercancias. 
Cumplimentar formularios de pedido (para 105 proveedores) y pre5U

puestos y condicione5 de 105 mismos (para el interior de la empresa). 

A partir de los datos relacionados con las existencias en almaeen (numero, 
cantidad, dases, precios) determinar los totales de un inventario pre
sentando los resultados de aeuerdo con los criterios de confecci6n 
de inventarios. 

Enumerar y evaluar posibles causas de distorsi6n entre las existencia regis
tradas y los recuentos realizados. 

Describir los procedimientos de gesti6n y control en funci6n de las carac
teristicas de las existencias senalando sus difereneias. . 

Identificar J{ describir los sistemas de catatogaci6n de productos para su 
adecuada localizaci6n posterior. 

Describir las variables que determinan el eoste de almacenamiento. 
Valorar movimientos y existencias de rnaterias primas, consumibles y pro

ductos terminados segun metodos contablement8" admitidos (precio 
medio, precio medio ponçlerado, LlFO (Iast input firt output), FIFO (firt 
input firt output). 

Reconocer y manejar los metodos de calculo y representaci6n de indices 
de rotaci6n de «stock» y de 105 distintos niveles de «stock» (minimo, 
de seguridad, medio y maximo). 

En un supuasto practico an el que se proporciona el valor inicial de dife
renlas tipos de existencias, costes de almacenamiento, ritmos y coste 
de las operacionesde producci6n y compraventa, tablas de mermas 
y datos de un recuento fisico: 

Clasificar las existencia aplicando aJguno de los metodos mas comunes. 
Calcular el perfodo medio de almacerıamiento y fabricaci6n. 
Identificar puntos de almacenamiento intermedio, volumenes y con

diciones necesarias. 
Identificar diferencias de recuento fisico-existencias segun balance, 

argumentando sus p05ible5 causas. 
Elaborar documentaei6n de control. . 

Identificar las diferentes zonas de un almacen tipo y describir las carac-
teristicas generales de cada una de ellas. • 

Describir las fases esenciales que componen un proceso de almacena
miento de mercancias y .uministros. 

Caraeterizər las variables que afectan a la organizaci6n de un almacen, 
deduciendo los efectos de cadə una de ellas en la planificaci6n de 
la distribuci6n espacial. . 

.Reconocer 105 medios de manipulaci6n, y sus aplicaciones y capacidades, 
mas utilizados en el almacenamiento de productos alimentarios. 

Asociar los medios y procedimientos de manipulaci6n de mercancias a 
los distintos tipos de productos teniendo en cuenta las caracteristicas 
fisicas de los mismos y 105 espacios, servidumbres y recorridos en 
almacen y planta. 

Describir las condiciones y precauciones en el ak"nacerıamierıto de pro
ductos alimenta.-ios y no (productos de limpieza, subproductos, residuos, 
~nvases, embalajes). 

Ante un supuesto practico en el que se caracterizan debidamente el alma
cen y los productos: 
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1.4 

1.5 

CAPACIOADES TERMINALES , 

Analizar modelos de planes de recep
ei6n, expedici6n y transporte de apli
eaci6n en la industria alimentaria. 

'. (_ i ;' 

Utilizar adecuadamente paquetes 
informatieos relacionados con el 
aprovisionamiento .. almacenaje y dis
tribuci6n de mercancias. 
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CRITERIO$ DE EVALUACION 

Determinar y cuantificar las eondiciones ambientales neeesarias para 
los productos. 

Determinar: mediante eroquis, la distribuci6n interna de los diferentes 
produetos. 

Representar el flujo y los recorridos internos de produetos para optimizar 
el espacio, tiempo y uso de los mismos. 

Identificar los medios de manipulaci6n necesarios para las diferentes 
operaciones. 

Identificar las tareas neeesarias para lIevar a cabo correetamente ıli 
ciclo de almacenamiento y agruparlas en torno a puestos de trabajo. 

Describir las caraeteristieas de los puestos de trabajo necesarios en 
el almacen enumerando las tareas de cada uno. 

Especificar las medidas de seguridad e higiene aplieables. 

Identificar las caracteristicas de los distintos medios de transporte y las 
condiciones ambientales necesarias para trasladar productosalimen
tarios. 

Reconocer e interpretar la normativa sobre protecci6n en el transporte 
de productos de la industria alimentaria. 

Identifiear y especifiear los distintos tipos de embalaje mas utilizados segun 
los tiposymedios de transporte. 

Enumerar los datos mas relevantes que dəben figurar en la rotulaci6n 
relacionandolos con la identificaci6n de la mercancia 0 lascondiciones 
de manipulaci6n recomendadas. 

Deseribir la informaci6n que debe Y/o puede figurar en una etiqueta rela
cionandola con su finalidad en euanto a la identificaci6n, califieaci6n 
y orientaci6n sobre la eomposici6n y condiciones' de eonsumo del 
producto. 

Reconocer e interpretar la normativa mereantil que regula los contratos 
de transporte. 

Diferenciar las responsabilidades de cada una de las partes implicadas 
en el transporte de mercancias (vendedor, transportista, comprador, 
posibles intermediarios) y las pla-zos y condiciones para la reCıamaci6n 
de deficiencias. 

Relacionar los medios y procedimientos a emplear para la carga, descarga 
y manejo con las caracteristieas y 105 cuidados requeridos por los dis
tintos tipos de productos y con las normas de seguridad aplicables 
a las operaciones. ' 

Enumerar y deseribir las eomprobaciones a realizar sobre las matenas 
primas y otros consumibles para poder dar el visto bueno a su recepci6n 
y aceptar' provisional 0' definitivamente la mercancia y sobre la pre
sentaci6n de los productos terminados para poder dar el visto bueno 
a su expedici6n. ' 

Seiialar las p,osibilidades de respuesta ante casos de reeepei6n de lotes 
mcorreetos. 

Ante un supuesto praetieo debidameAte caracterizado de productos a expe
dir 0 recibiry medios detransporte disponibles: 

Calcular el volumennecesario del medio de transporte. 
Identificar y euantificar las condiciones mas importantes a tener en 

cu'l!nta en la elecci6n del medio de transporte y seleccionar el mas 
ad,eeuado. 

Confeccionar, rutas de transporte en funci6n del destino de las 
mercancias. 

'Determinar el flujo e itinerarios, los medios a utilizar y las medidas 
de seguridad e higiene aplicables en la carga/descarga de lotes. 

Seiialar las pautas a seguir (documentaei6n a completar 0 revisar, eom
probaciones y pruebas a lIevar a cabo para dar la conformidad) 
ən la reeepci6n y/o expedici6n de lotes, 

Calcular los periodos medios necesarios para la atenei6n eompleta de 
un pedido desde su notificaci6n a almacen. 

Reconocer las potencialidades del programa, describiendo lasoperaciones 
que es capaz de efeetuar. 

Identificar la informaei6n a introducir en,el paquete informatico para explo
tar las diferentes aplicaciones, 

Acceder a la informaci6n deseada 0 solicitada en el paquete informatico. 
Interpretar los resultados obtenidos del paquete informatico ante una peti

ei6n de informaci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITEfllOS DE EVALUACIO!\! 

En un caso practico de empleo de u'n programa informatico y dada una 
solicitud de informe relacionada con el aprovisionamiento. almacenaje 
o distribuci6n: 

Seleccionar y obtener los datos a introducir en la base de datos. 
Introducir correctamente los datos en la aplicaci6n informatica. 
Obtener la confirmaci6n del trabajo realizado. 
Identificar los resultados que es necesario obtener para completar la 

informaci6n requerida. 
Obtener los datos del programa e interpretar y valorar la informaci6n 

conseguida. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) e) Organ'izaci6n de almacenes: . 

Objetivos. Actividades. Planificaci6n. 
Divisi6n del almacen: a) Introducci6n a la logfstica: 

Conceptos basicos. 
Partes que la integran. 

b) Aprovisionamiento y expedici6n de productos: 

Procedimientos bfısicos a seguir. 
Previsi6n cuantitativa de materiales. 
Determinaci6n cualitativa del pedido. 
Gesti6n de la recepci6n en almacenes. 

c) Transporte externo: 

Medios de transporte. 

Almacenamiento en la industria alimentaria. Condi· 
ciones. 

Daıios y defectos derivados del almacenamiento. 
Distribuci6n y manipulaci6n de mercancias en alma

cen. 
Seguridad e higiene en los procesos de almacena

miento. 

f) Gesti6n de existencias: 

Tipos de ·existencias. Controles a efectuar sobre ellas. 
Causas de discrepancias. 

Condiciones de los medios de transporte de produc
tos alimentarios. 

Valoraci6n de existencias. Metodos. 
Analisis ABC de productos. 
Gesti6n de inventarios. 
Documentaci6n de control de existencias. 

2.1 

Contrato de transporte. 

d) Transporte y distribuci6n internos: 
Aplicaciones informaticas a la logfstica: 

Aprovisionamientos. 
Transporte. tipos.limitaciones. Gesti6n de almacenes. 
Carga y descarga de mercancias. Expedici6n de mercaderfas. 
Organizaci6n de la distribuci6n interna. Gesti6n de inventarios. 

M6dulo profesional2: procesos en laindustria alimentaria 

Asociado a la.unidad de competencia 2: desarrollar los procesos y determinar los procedimientos operativos 
para la producci6n 

CAPACIOADES TERMINAlES 

Analizar y elaborar documentaci6n 
tecnlEa relativa al producto y al 
proceso. 

CRITERI(,.,; DE EVAlUACION 

Identificar la terminologfa y la simbologfa. y su significado. empleadas 
en los döcumentos reladonados con el producto 0 los procesos. 

Reconocer e interpretar la documentaci6n referida a los productos fabri
cados en la industria alimentaria. 

Especificar y cumplimentar la documentaci6n utilizada en el desarrollo 
de procesos y en el establecimiento de los pröcedimientos: 

Representar grMicamente diagramas de fases. de bloques. de barras. flujos 
de producto. etc. referidos a distintos procesos. . 

2.2 Analizar las caracterfsticas y propie
dades de las materias primas. auxi
liares y productos y su influencia 
sobre los procesos de la industria 
alimentaria. 

Diferenciar los conceptos de materias primas. auxiliares. materiales. pro
ductos en curso y terminados. 

Identificar e interpretar la normativa que define la composici6n de los 
distintos productos. la utilizaci6n de las diversas materias primas y 
auxiliares y el envasado y etiquetado. 

Reconocer los procedimientos y los parəmetros y utilizar las tecnicas məs 
utilizadas en la identificaci6n y clasificaci6n especifica de materias pri
mas. auxiliares. materiales de envase y embalaje. otros aprovisiona
mientos. productos en curso y terminados de la industria alimentaria. 

Relacionar los productos terminados con las caracterfsticas de las diversas 
materias primas. auxiliares. aditivos y materiales que intervienen en 
su elaboraci6n y envasado. 

Describir la evolud6n y transformaciones que se producen en las distintas 
materias primas y productos alimentarios durante sus procesos de alma
cenamiento 0 elaboraci6n. 
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2.3 

2.4 

2.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar 105 fundamentos y las ope
raciones y tratamientos basicos uti
lizados en 105 procesos de elabora
ci6n de productos alimentarios. 

Analizar y desarrollar 105 procesos 
industriales de elaboraci6n de pro
ductos alimentarios. 

Analizar 105 procesos de envasado 
y embalaje empleados en la industria 
alimentaria relacionaridolos con el 
producto y su destino. 

Viernes 8 marıo 1996 BOE nolm. 59 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Identificar 105 requerimientos e incompatibilidades de almacenamiento y 
caducidades de las distintas materias primas, auxiliares, materiales y 
productos en curso y terminados y relacionarlos con las condiciones 
que deben reunir los locales y con los cuidados y comprobaciones 
a efectuar. 

Ante un supuesto practico en el que se proporcionan las caracterfsticas 
del producto final a obtener establecer: 

La relaci6n y especificaciones de materias primas, auxiliares, aditivos, 
materiales de envasado y embalaje y otros necesarios. 

Los metodos y medios necesarios para su identificaci6n. 
Su idoneidad descubriendo y argumentando las desviaciones y rela

cionando las posibilidades de uso. 
Las condiciones, cuidados y calendario de controles durante el alma

cenamiento tanto de primeras materias como de productos. 

Identificar los principios ffsico-qufmicos en que basan las diferentes ope
raciones y tratamientos basicos utilizados en la industria alimentaria. 

Describir los diferentes tipos de operaciones y tratamientos basicos y sus 
aplicaciones en 105 procesos de la industria alimentaria. 

Asociar a las distintas operaciones y tratamientos basicos los equipos 
y maquinas que en ellos intervienen. 

Identificar.la composici6n elemental y las capacidades de las maquinas 
y equipos empleados en la ejecuci6n de operaciones y tratamientos 
basicos. 

Relacionar los requerimientos y Gonsumos de las maquinas y equipos de 
operaciones basicas con los servicios 0 instalaciones auxiliares y sus 
potencialidades. 

Describir los principales procesos y procedimientos utilizados en la: 

Obtenci6n y acondicionamiento de la carne. 
Fabricaci6n de conservas y elaborados vegetales, carnicos y de pescado. 
Obtenci6n y acondicionamiento de aceites y jugQs. . 
Elaboraci6n de productos lacteos y similares. 
La molinerfa y transformaci6n de granos y derivados. 
Las elaboraciones de panaderfa, pastelerfa y confiterfa, 

Sei\alando las etapas y operaciones basicas de que se componen. 
Identificar las finalidades de cada etapa y operaci6n y relacionarlas con 

las transformaciones sufridas por las materias primas y productos. 
Asociar a cada etapa y operaci6n las maquinas y equipos necesarios, 

las condiciones de ejecuci6n y los parametr9s para su control. 
Ante un supuesto practico de desarrollo de un proceso de elaboraci6n 

convenientemente caracterizado: 

Descomponer el proceso en las fasesy operaciones necesarias, dııter
minar su secuencia y establecer el flujo del producto. 

Enumerar la maquinaria, equipos y utiles requeridos, fijar las condiciones 
y regulaciones de empleo e incorporar las operaciones de .man
tenimiento de primer nivel a efectuar y las medidas de seguridad 
a respetar. 

Proponer la distribuci6n en planta de los equipos teniendo en cuenta 
la secuencia de operaciones y las .salidas y entradas de productos. 

Establecer las condiciones de limpieza para el ərea, equipos y maquinas. 
Detallar para ca da operaci6n los tiempos, las condiciones de desarrollo, 

105 parametros y sus margenes a controlar. 
Especificar las caracteristicas y tolerancias de calidad que deben ser 

controladas. 

Describir los procesos y procedimientos de envasado que se realizan a 
partir de envases formados en el exterior, caracterizando las maquinas 
y equipos utilizados tanto en el acondicionamiento del envase como 
en el propio envasado. 

Describir 105 procesos y procedimientos de envasado que se realizan con 
formaci6n simultənea del envase durante el proceso caracterizando 
las maquinas y equipos utilizados en cada caso. 

Describir los principales procesos de embalaje lIevados a cabo en la indus
tria alimentaria relacionandolos con el producto a proteger y el destino, 
caracterizando las maquinas y equipos utilizados en cada caso. 

Relacionar la Influencia de los cambios en las condiciones 0 materiales 
de envase. con la posterior conservaci6n y seguridad de los productos. 
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CAPAE:IDADES TERMINALES CRITERIQS DE EVAlUACION 

Ante un supuesto practico de 'desarrollo de un proceso de envasado-em
balaje debidamente caracterizado en el que se eXpresan datos sobre 
un lote de productos, su tipo de consumo y destino: 

. Identificar el tipo de envase y embalaje a emplear y las operaciones 
a realizar con el mismo. 

Fijar la secuencia de operaciones, enumerar laş maquinas y equipos 
ıj utilizar, y su distribuci6n espacial. 

Establecer las condiciones de manejo, los reglajes a efettuar, los para
metros a controlar y las comprobaciones a efectuar. 

Incorporar las operaciones de mantenimiento de primer nivel a efectuar 
y las medidas de seguridad a respetar. 

Establecer las condiciones de limpieza para el area, equipos y maquinas 
de envasado-embalaje, incluidos los auxiliares. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 130 horas) Tratamientos termicos. 

a) Materias primas y productos: 

Materias primasde origen vegetal y animal. 
Condimentos, especias, aditivos y otros auxiliares. 
Productos en curso y terminados. 
Envases y materiales de'envasado, etiquetado y 

Limpieza y desinfecci6n de equipos e instalaciones. 

d) Procesos de elaboraci6n. Transformaciones, pro-
cedimientos y prestaciones de equipos: 

Proceso de obtenci6n y acondicionamiento de la car
ne. 

embalaje. . Procesos de fabricaci6n de conservas y elaborados 
. vegetales, carnicos y de pescado. Otro:; aprovisionamientos de la industria alimentaria. 

b) Introducci6n al desarrollo de procesos: 

Conceptos bƏsicos y objetivos. 
Tıknicas y documentaci6n. 

Procesos de obtenci6n y acondicionamiento de acei
tes y jugos. 

Procesos de' elaboraci6n de productoslacteos y simi-
lares. 

c) Fundamentos y operaciones basicas en los pro
cesos de la industria alimentaria: 

Procesos de molinerfa y elabQraı;i6n de derivados. 
Panificaci6n y elaboraciones de pastelerfa y confiterfa. 

e) Procesos de envasado y embalaje 

Procedimientos de envasado. . Principios ffsico-qufmicos para la transferencia de 
materia, fluidos y calor. Procedimientos de embalado. 

Operaciones comunesa los procesos. Etiquetado y rotulaci6n. 

M6dulo profesional3: organizaci6n y control de una unidad de producci6n 

Asociado a la unidad de competencia 3: programar, gestionar y controlar la producci6n en la industria alimentaria 

3.1 

CAPACJDADES TERMINAlES 

Determinar programas de produc
ci6n de productos alimentarios par· 
tiendo de la informaci6n sobre el pro
ceso y el producto. 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Enumerar las tecnicas de programaci6n de la producci6n mas utilizadas 
e identificar sus espeçificidades, fases y aplicacioneıı mas tfpiças. 

Definir y calcular las actividades y caminos crfticos, y holguras, en las 
diversas tecnicas de programaci6n. 

Identificıar y manejar los metodos de calculo de tiempos y ritmos de trabajo 
de personas y maquinas. 

Describir y aplicar sistemas de calculo de necesidades de materiales y 
ritmos de aprovisionamiento. 

Relacionar planes de producci6n con dispo[libilidades concretas de maqui
nas y equipos. 

Representar grılficamente las actividades segun diferentes tecnicas de 
programaci6n. . 

Ante un supuesto practico debidamente caracterizado referente a un encar
go de producci6n de una partida de un producto definido: 

Identificar las actividades de producci6n abarcadas. 
Calcular las necesidades de materi.ales, maquinas, equipos y mano de 

obra y el momento y laintensidad de participaci6n de cada una. 
Ciılcular las producciones para cada unidad de tiempo y los corres-

pondientes ritmos de trabajo adecuados de equipos y personal. 
Determinar las prioridades y prelaciones entre las actıvidades. 
Establecer la secuenciaci6n temporizada del conjunto. 
Representar grılficamente el programa de producci6n. 
Calcular las actividades y camino crftico y las holguras. 
Preparar grılficos para el control de avance del proceso. 
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3.2 

3.3 

3.4 

3.5 

CAPACIDADES TERMINALES . 

Analizar 105 sistemas de asignaci6n 
o repartö de tareas entre las areas. 
equipos y personas de una unidad 
de producci6n. 

Analizar 105 metodos de control de 
la producci6n en una unidad pro
ductiva .. ' 

Aplicar 105 metodos de calculo de 
costes dıı producci6n en diferentes 
procesos de la industria aliment!lria. 
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CAITERIOS DE EVALUACIÖN 

Describir y manejar las tecnicas de calculo de cargas de trabajo para 
equipos y mano de obra. 

Explicar 105 metodos para valorar y equilibrar las diferencias de carga 
de trabajo entre mano de obra. equipos y Meas. 

Seleccionar 105 datos a incluir en las instrucciones de trabajo de diferentes 
puestos. . 

Identificar y comparar 105 distintos sistemas de definici6n. trasmisi6n al 
personaj y control de objetivos de prQducci6n. . 

Ante un supuesto practico de producci6n para el que se cuenta con infor
maci6n debidamente caracterizada sobre 6rdenes de fabricaci6n. maqui
nas. equij:lOs. personaj y tareas: 

Clasificar las 6rdenes de fabricaci6n por su importancia relativa. 
Seleccionar 105 trabajos a realizar en el orden de sucesi6n mas favorable. 
Agrupar las diferentes tareas en puestos de trabajo. 
Calcular las cargas de trabajo de cada puesto. en personaj y maquinas. 
Establecer el flujo concreto de materiales para ese lote. 

Describir 105 metodos directos e indirectos de medici6n de actividades 
de maquinas y operarios. 

Identificar 105 datos mas relevantes para la consecuci6n de los objetivos 
de producci6n. 

Identificar 105 datos mas importantes a tener en cuenta en el funciona
miento de equipos y mano de obra. 

Citar y aplicar 105 metodos de medici6n de la capacidad de diferentes 
tipos de procesos. 

Reconocer y aplicar 105 metodos de analisis de desviaciones valorando 
su importancia y relacionandolos con sus causas. 

Distinguir y comparar los diversos metodos empleados en el control de 
la producci6n. directo 0 por delegaci6n. 

Ante un supuesto practico de control de la producci6n en un proceso 
debidamente definido y caracterizado: # 

Establecer pautas de control (puntos. parametros. frecuencia. respon-
~ble). .' 

Confeccionar una tabla de control para uso del personaj de procesô. 
Detallar las pautas de comportamiento en caso de desviaciones. 

Ante un supuesto practico debidamente caracterizado para el que se faci
litan 105 estandares de producci6n previstos y 105 resultados obtenidos 
en el proceso: 

Hallar las diferencias entre las medidas esperadas y las obtenidas. 
Identificar las desviaciones mas importantes. tanto por la cuantia como 

por la significaci6n del para metro. 
Valorar la trascendencia de las desviaciones en la marcha del proceso 

y la conveniencia de medidas cörrectoras. 

Enumerar y distinguir 105 diversos componentes que intervienen en el 
coste final de un producto. 

Diferenciar los conceptos y manejar 105 metodos de calculo de costes 
directos e indirectos. fijos y variables. .-

Describir y manejar los metodos de calculo de costes de producto mas 
corrientes (coste directo. total. estandar) tanto a nivel de planta como 
de producto final. . 

Definir y calcular el monto econ6mico de 105 denominados costes intan
gibles (baja calidad del producto. nivel inadecuado de servicios. fallos 
de aprovisionamiento. obsolescencia tecnol6gica. inadecuada instala
ci6n de las operaciones. trato inadecuado a clientes 0 proveedores). 

Identificar y manejar 105 ratios mas representativos (productividades. ren
dimientos. rotaciones). 

Calcular y comentar las diferencias entre 105 costes previstos y 105 obte
nidos detectando las principales desviaciones y sus causas mas 
pr6bables. 

Analizar planes y medios d~ segu-' Comparar planes de seguridad de empresas del sector alimentario. emi
ridad. de empresas del sectör ali- . tiendo una opini6n critica de cada uno de ellos. 
mentario. Describir las funciones de 105 responsables de' seguridad de la empresa 

y de las personas a las que se les asignan tareas especiales en ca sos 
de emergencia. 

Describir las caracteristicas y finalidad de las seıiales y alarmas regla
mentarias indicadoras de lugares de riesgo Y/o situaciones de emer
gencia. 
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CAPACIDADES TERMINALES CRlTER1PS DE EVAlUACı6N 

Enumerar los diferentes sistemas para la extinci6n de incendios. descri
biendo las propiedades. empleos y colocaci6n necesaria para cada uno 
de ellos. . 

Describir normas para la paraday manipulaci6n externa e interna de los 
sistemas. maquinas e instalaciones. 

Describir los factores de riesgo mas frecuentes en las diferentes insta
laciones. equipos y maquinas y las medidas preventivas para evitar 
accidentes. 

Describir las propiedades y uso de las ropas y los equipos mas comunes 
de protecci6n personal. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) Equipos •. maquinaria e instalaciones. capacidad de 

a) Estructura productiva de la industria alimentaria: 

Sectores. Tipos de empresas. Sistemas productivos. 

trabajo. . 
Configuraci6n de əreas y puestos d.e trabajo. 
Lanzamiento de la producci6n. 

Tamano. Equipamiento .. e) Control de avance del proceso: 
Areas funcionales y departamentos. 

b) Introducci6n a la planificaci6n. organizaci6n y 
Tipos de control. 
Confecci6n de estandares. 

control de la producci6n: Medici6n de estandares. Sistemas. Retroalimenta-
Conceptos basicos. evoluci6n. partes que la integran. 
Importancia y objetivos. 

c) Programaci6n de la producci6n: 

Objetivos de la programaci6n. 
Tecnicas de programaci6n. 
Terminologfa y sfmbolos. 
Programaci6n de la producci6n en un contexto alea-

ci6n. Informaci6n adelantada. 
Correcci6n de errores. Responsabilidades. 
Analisis de errores. Control preventivo. 

f)· Gesti6n de costes: 

Conceptos generales de costes. 
Coste de mercancfas iy equipos. Caıculo. 
Coste de la mano de obra. 

torio. Riesgo. Incertidumbre. . 
Programaci6n de proyectos segun costes. 

Coste del producto finaL. Calculo de 105 mismos. 
Control de costes. 

d) Ordenaci6n y control de la producci6n: 

Necesidades de informaci6n. 
Necesidades de materiales. 
Medios humanos. 

Seguridad en la industria alimentaria: 

Planes y normas de seguridad. 
Factores y situaciones de riesgo. 
Medios. equipos y tecnicas de seguridad. 

M6dulo profesional 4: elaboraci6n de productos alimentarios 

Asociado a la unidad de competencia 3: programar. gestionar y controlar la producci6'.l en la industria alimentaria 

4.1 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Identificar y realizar las tareas de 
recepci6n. selecci6n. conservaci6n y 
distribuci6n interna de las materias 
primas y auxiliares. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

En un caso practico de recepci6n de materias primas y auxiliares para 
su posterior procesado: 

Reconocer y cumplimentar la documentaci6n. y su contenido. de que 
deben ir dotadas las materias primas y auxiliares entrantes. 

Utilizar los metodos de apreciaci6n. determinaci6n y calculo de can
tidades .. 

Comprobar y valorar las condiciones del medio de transporte. 
Interpretar los sfmbolos y sistemas de codificaci6n de etiquetas y r6tulos 

mas corrientes en el sector y efectuar el marcaje de las mercancfas 
entrantes de para posibilitar su posterior identificaci6n 0 localizaci6n. 

Realizar correctamente el desempaquetado 0 desembalado de los mate
riales recepcionados. 

Identificar y valorar errores 0 discrepancias en el estado. cantidad 0 
calidad de las materias primas entrantes y emitir informe sobre su 
aceptaci6n. reservas planteadas 0 rechazo. 

Manejar los elementos de descarga de mercanclas desde los medios 
de transporte externos y en su casp ubicarlas correctamente en 
almacen. 

Fijar y controlar las condiciones de almacenamiento y conservaci6n 
de las materias entrantes. 

Aplicar los metodos de selecci6rf. limpieza. preparaci6n 0 tratamientos 
previos a las materias primas para posibilitar su incorporaci6n al 
proceso operando los equipos correspondientes. 
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4.2 

4.3 

4.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar el funcionamiento y las 
necesidades de las maquinas y equi
pos de producci6n y supervisar las 
operaciones de mantenimiento de 
primer nivel. 

Especificar los requerimientos de 
agua, aire, frio, calor y electricidad, 
de las maquinas y procesos y super
visar la operatividad y mantenimien
to de los servicios auxiliares que ase
guran su suministro. 

Aplicar las tecnicas de elaboraci6n 
de productos alimentarios operando 
correctamente la maquinaria y equi
pos de producci6n disponibles. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Atender los aprovisionamientos internos almacen-elaboraci6n y trasla
dos internos en la planta. 

Efectuar los registros.de entradas y salidas correspondientes al almacen 
de materias primas y auxiliares y juslificar el nivel de existencias. 

Adoptar las medidas especificas de higiene y seguridad en la mani
pulaci6n de las materias primas y auxiliares y manejo de los equipos. 

Clasificar los distintos tipos de maquinas y equipos utilizadas en la ela
boraci6n 0 envasado de productos alimentarios de acuerdo a los prin
cipios y elementos basicos que rigen su funcionamiento. 

Describir la composici6n elemental de los tipos generales de maquinas 
y equipos utilizados en la industria alimentaria. 

Diferenciar entre los componentes de las maquinas y equipos cuales requie
ren un mantenimiento rutinario 0 una sustituci6n peri6dica. 

Distinguir entre las operaciones que pueden considerarse de reparaciones 
y de mantenimiento y dentro de astas las que se clasifican de primer 
nivel. 

Interpretar las instrucciones de uso y mantenimiento de las maquinas 
y equipQs disponibles y reconocer la documentaci6n y los datos a cum
plimentar para el control de su funcionamiento. 

Identificar y manejar las herramientas y utiles empleados las operaciones 
de mantenimiento de primer nivel. 

Describir las anomaHas, y sus sintomas, mas frecuentes que se presentan 
durante la utilizaci6n habitual de las maquinas y equipos mas repre
sentativos, discriminando aquellas que requieren la intervenci6n de ser
vicios especializados en su correcci6n. 

Sobre equipos, maquinas, 0 sus componentes, disponibles 0 descritos 
detalladamente: 

Reconocer sus necesidades de mantenimiento de primer nivel. 
Seleccionar las herramientas 0 materiales mas adecuados para lIevar 

a cabo las operaciones de mantenimiento. 
Realizar 0 explicar las diversas operaciones, que puedan considerarse 

de primer nive!. previstas 0 no en el correspondiente calendario de 
mantenimiento. 

En su caso efectuar despues de la intervenci6n las comprobaciones 
de funcionamiento oportunas. 

Describir el funcionamiento y capacidades de los sistemas y equipos de 
producci6n de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conducci6n de 
agua, de transmisi6n de potencia mecanica y de distribuci6n y utilizaci6n 
de energia eıectrica. 

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

Relacionar las necesidades y consumos de los equipos de producci6n 
con las capacidades de los servicios auxiliares y deducir medidas de 
racionalizaci6n su utilizaci6n. 

Identificar los dispositivos y medidas de seguridad para la utilizaci6n de 
los servicios generales y auxiliares. 

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de usuario 
de los distintos equipos incluidos en los servicio auxiliares. 

Realizar las operaciones de arranque/parada de las instalaciones auxiliares 
siguiendo la secuencia prevista y teniendo en cuenta su misi6n a cumplir 
en el conjunto del proceso de elaboraci6n. 

Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control y regulaci6n 
de los equipos de servicios auxiliares. 

Reconocer las senales (alarmas, sonidos inadecuados, ritmos incorrectos) 
que puedan indicar funcionamientos an6malos en los servicios auxi: 
liares, identificar las causas y evaluar las medidas a adoptar. 

En un caso practico de elaboraci6n de un producto. alimentario debida
mente definido y caracterizado: 

Reconocer la secuencia de operaciones que componen el proceso y 
asociar a cada una las maquinas y equipos necesarios. 

Identificar para cada operaci6n las condiciones de ejecuci6n, los para
metros a controlar, sus valores adecuados y las actuaciones a realizar 
en caso de desviaciones. 

Poner a punto las maquinas y equipos que intervienen en el proceso 
efectuaiıdo las limpiezas, reglajes y cambios de utillaje necesarios. 
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4.5 

4.6 

4.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Efectuar las operaciones de envasa
do y embalaje de los productos ali
mentarios elaborados manejando los 
equiposdisponibles. 

Llevar a cabo el aütocontrol de cali
dad, interpretando y contrastando 
los resultados con las referencias 
fijadas. 

Identificar y realizar las tareas de 
almacenamiento y preparaci6n de la 
expedici6n de productos terminados. 

Viernes B marzo 1996 9357 

CRITERIOS DE EVALUAcıON 

Revisar las caracteristicas de las materias primas y auxiliares 0 productos 
semitransformados, que entran a formar parte del proceso para com
probar su idoneidad. 

Realizar 0 asegurar la alimentaci6n del proceso en los puntos, momentos 
y cuantias correctas. 

Llevar a cabo el arranque y parada gel proceso siguiendo la secuencia 
de operaciones establecida. 

Controlar la buena marcha del proceso realizando las pruebas y com
probaciones pertinentes y actuando correctamen.te en respuesta a 
las mediciones obtenidas. 

Recoger 0 vigilar que la evacuaci6n de subproductos, residuos y pro
ductos desechados en los controles de calidad se hace de forma 
adecuada evi~ndo acumulaciones 0 contaminaciones indeseables. 

Adoptar las medidas especificas de higiene y seguridad en la mani
pulaci6n de los productos y manejo de las maquinas y equipos. 

En un caso practico de envasado y embalaje de un producto alimentario 
debidamentıı definido y caracterizado: . 
Reconocer la secuencia de operaciones que componen el proceso y 

asociar a cada una 105 equipos necesarios. 
Enumerar 105 parametros a controlar, sus valores adecuados y las actua

ciones a realizar en caso de desviaciones. 
Poner a punto las maquinas que intervienen en el proceso efectuando 

la limpieza, los reglajes y cambios de formatos necesarios. 
Revisar lascaracteristicas de los envases, materiales de envasado, emba

lajes y materiales de embalaje queentran a formar parte del proceso 
para comprobar su idoneidad. 

Revisar las caracteristicas de los productos que entran a formar parte 
del proceso para comprobar su idoneidad. 

Llevar a cabo ·el arranque y parada de la linea 0 equipos siguiendo 
la secuencia de operaciones establecida. 

Controlar la buena marcha del proceso realizando las pruebas .y com
proJ:ıaciones de IIenado, cierre, etiquetado, formado, etc. estabıecidas 
y actuando correctamente en respuestaa las mediciones obtenidas. 

Recoger y trasladar los· restOs de materiales y productos desechados 
en 105 controles de calidad de forma que se eviten acumulaciones 
indeseables. 

Adoptar las medidas especificas de higiene y seguridad en la mani
pulaci6n de 105 productos y manejo de las maquinas y equipos. 

Durante la ejecuci6n de un caso practico de elaboraci6n de un producto 
alimentario y partiendo de iiıstrucciones de calidad debidamente defi
nidas y caracterizadas: 
Identificar las actividades y el equipo requerido. para IIevar a cabo las 

pruebas decafidaçl especificadas. 
Tomar muestrasenlos purıtOS, con la frecuencia y en las condiciones 

marcadas. 
Preparar las muestras para su lectura directa ;:; Sll envio a laboratorl0. 
Comparar los resultados obtenidos con 105 esperados, interpretando 

las desviaciones y IIevando a eabo, en su caso, las actuaCicrıes 
adecuadas. 

Comprobar con la frecuencia establecida el funcionamiento y precisi6n 
de ros equipos de control. . 

Documentar debidamente las pruebas efectuadas y los resultados 
obtenidos, 

Ante un c.aso practico de almacenamiento de productos terminados debi
damente caracterizado y definido: 

Trasladar los productos terminados a almacen 0 desde el almacen mane
jando correctamente los medios disponibles. 

Comprobar que 105 productos terminados entrantes al almacen IIevan 
todas las indicaciones y marcas establecidas para su identificaci6n. 

Ordenar los productos terminiıdos, en funci6n de los lotes, c6digos 
y marcas, en el espacio correspondiente, y eri la posici6n correcta 
para su posterior localizaci6n y manejo. 

Fijar y controlar las condiciones ambientales a cumplir por las diferentes 
zonas 0 camaras del almacen de acuerdo con las exigencias de 105 
productos a almacenar. 
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CAPACIDADES TERMINALES 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Revisar peri6dicamente el estado y caducidad de los productos alma
cenados. detectar alteraciones. dedueir las causas y establecer las 
medidas para su reducci6n. . 

Adoptar las medidas especificas de higiene y seguridad en la mani
pulaci6n de los productos y manejo de las məquinas y equipos .. 

Reconocer y cumplimentar la documentaci6n. y su contenido. de que 
deben ir dotados los productos terminados para su expedici6n. 

Efectuar el control de existencias registrando los movimientos. justi
ficando el estocaje y realizando los recuentos y contrastes del 
inventario. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 180 horas) Producci6n de trio. Fundamentos. 
Acondicionamiento y distribuci6n del agua. 

a) Operaciones de recepci6n. almacenamiento y 
expedici6n de mercanci.as: 

Documentaci6n de entrada. y salida de mercancias. 
cumplimentaci6n. 

Comprobaciones generales en recepci6n y expedi-
ei6n. 

Catalogaci6n. codificaci6n de mercancias. realizaci6n. 
Desembalado. Desempaquetado. 
Ejecuci6n del traslado interno de mercancias. manejo 

de equipos. 
Control de existencias .. 
Ubicaci6n de mercancias en almacen. 
Fijaci6n y control de condieiones de conservaci6n de 

materias primas 'f,.PfPquctos. 

b) Maquinaria y equipos en la industria alimentaria. 
Funeionamiento y elementos bəsicos: . 

Clasificaei6n y tipos generales. 
Funcionamiento electromecƏnico. 
Intercambio termico. 

c) Mantenimiento: 

Tipos. Niveles. Objetivos. 
Herramierıtas y utiles. 
Operaeiones de mantenimiento məs frecuentes en 

la industria aliməntaria. Ejecuci6n. 
Calendario de mantenimiento. 
Documentaci6n relacionada con el mantenimiento. 

d) Instalaciones auxiliares en la industria alime".!;;.. 
ria: mantenimiento. manejo y regulaei6n: 

Instalaeiones y motores ~!ect<icos. 
Transmisi6n de p~tt;ncia mecanicə. 
ProducdOfı y distribuci6n de aire. 

e) 'Operaciones de preparaei6n de materias primas: 
Selecei6n. limpieza. lavado. Equipos. manejo. Ejecu

ei6n. 
Tratamientos para su conservaci6n. Realizaei6n. 
Acondicionamiento para el proceso. Equipos. manejo. 

Ejecuei6n. 

f) Elaboraci6n de productos alimentarios: 
Procedimiento de elaboraci6n. 
Productos en entrada y salida. 
Area y puesto de trabajo. ordenaei6n y limpieza. 
Maquinaria y equipos para el proceso. Preparaei6n. 

limpieza. manejo. 
Alimentaci6n 0 carga de equipos 0 lineas. 
Ejecuci6n de operaeiones de elaboraci6n. 
Control del proceso. 
Aplicaci6n de medidas de higiene .•. 

g) Operaeiones de envasado yembalaje de produc
tos !'ılimentarios: 

Secuencia de envasado y embalaje. 
Producto de entrada. formato de salida. materiales 

necesarios. 
Area y puesto de trabajo. ordenaci6n y limpieza. 
Maquinaria y equipos para el envasado. atiquetado 

y embalaje. Preparaei6n. limpiezq. manejo. 
Realizaei6n ocontro! də! iienado. cerrado. etiquetado. 

empaquetado y mtulado. 

hj Autocontrol de calidad: 
Instrucciones 0 manual de calidad. pautas. referen-

cias. . 
Realizaei6n de toma de muestras. 
Ejecuei6n de pruebas ((in situ». 
Contraste y comunicaci6n de resultados. 

M6dulo profesional 5: gesti6n de calidad 

Asociado a la unidad de competeneia 4: controlar la aplicaci6n del plan de calidad en la industria alimentaria 

5.1 

CAPAClOAOES TERM1NALES 

Aplrcar recnicas y herramientas de 
gesti6n de la calidad. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Enumerar y describir las principales tecnicas y herramientas empleadas 
en gesti6n de calidad. 

Relaeionar objetivos de calidad con posibles tecnicas a emplear. 
Describir metodos para la determinaci6n y jerarquizaci6n de causas de 

problemas. 
Describir el funcionamiento y la fınalidad de 105 circulos de calidad. 
Enumerar tecnicas de grupo empleadas para la mejora de la calidad y 

las caracteristicas məs signifıcativas de cada una ... 
Identificar y aplicar las herramientas estadisticas məs empleadas en control 

decalidad. 
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5.2 

. CAPAClOADES TERMINALES 

Analizar y modelizar sistemas de cali
dad identificıındo 105 elementos que 
10 integran y los pasos necesarios 
para lIevarlo a cabo. 
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CR1TERIOS DE EVALUACION 

Diferenciar entre control də atributos y de variables, relacionando cada 
uno cosı sus medidas caracteristicas y grƏficos representativos. 

Seleccionar metodos demuestreo y representaci6n grafica en funci6n 
de 105 procesos a controlar. . 

Establecer el plan de muestreo de aceptaci6n de un producto en un supues
to dada an el que se conoce: 

EI riesgo aceptado por el comprador. 
EI riesgo deseado por el vendedor. 

Interpretar un Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) valorando la 
idoneidad y posibilidad de las medidas propuestas. 

Ante un supuesto practico en el que se ha definido y caracterizado algun 
problema de calidad: 

Interpretar las senales de perdida decontrol del proceso. 
Determinar las posibles causas del mismo. 
Clasificar las causas y analizar las mas irnportantes.· 
Realizar un AMFE de alguna de las causas. 

Ante un supuesto practico en el que se caracterice corıvenientemente 
algun proceso de elaboraci6n: , . 
Determinar la tecnica estadistica a emplear. 
Determinar lacapacidad del mismo. 
Calcular los limites de control y de tolerancia utilizando la irıformaci6n 

suministrada por el muestreo. 
Confeccionar las grƏficas de control. . 
Determinar los porcentajes de unidades correctas y defectuosas a partir 

de los datos obtenidos por muestreo del proceso y de las espe
cificaciones tecnicas de la magnitud de medida .. 

Interpretar los resultados realizando un iiıforme sobre los mismos, y 
'las medidas correctoras propuestas. . 

Describir la funci6n de la gesti6n de la calidad identificando sus elementos. 
Enum~rar las prinçipales ventajas que pueden obtenersə de un plan de 

calidad y los principales obstaculos a que se enfrenta su implantaci6n. 
Sintetizar la importancia del cliente como referencia en la mejora de la 

calidad. 
Senalar las fases necesarias para implantar un sistema de calidad resu

miendo cada una de ellas. 
Citar los instrumentos empleados en el control de calidad de un proceso 

de la industria alimentaria, su utilidad, unidades de medida y parametrOs 
normales 

Describir la tecnica empleada en la medici6n de una caracteristica a con
trolar en un proceso de la industria alimentaria. 

Confeccionar una tabla a utilizar en un proceso de control. 
Identificar tecnicas para la calibraci6n de los diferentes instrumentos uti

lizados en el control. 
Describir los puntos a.tener en cuenta al analizar la calidad, y sus posibles 

fallos, de un producto que ya ha sido vendido y expedido. 
Enumerar los pı.intos a controlar cuando se trata de valorar la calidad 

de los proveedores. 
Ante un supuesto practicoen torno a un proceso de elabOfaci6n con

venientemente caracterizado: 

Determinar las caracteristicas a controlar, tanto en los materiales entran
tes-y salientes. como en los puntos intermedios. 

Identificar los instrumentos 0 equipos para medirlas, senalando el meto
do para una posible verificaci6n de los mismos y la frecuencia con 
que deberian lIevarse a cabo .. 

Indicar la tecnica a emplear en la toma y lectura sobre la muestra. 
Determinar el numero medio de muestras. 
Especificar la calidad media de salida dellote. 
Elegir 0 preparar una tabla para el registro de los datos que permita 

su posterior tratamiento. 
Especificar los tramos de valores y las acciones a tomar en ca da caso. 
Enumerar los pasos a realizar con los datos recogidos: contraste, ela

boraci6n, representaci6n y 'analisis de 105 resultados. 
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5.3 

5.4 

5.5 

5.6 

CAPACIt'ADES TERMINALES 

Elaborar planes simulados de analisis 
de riesgos. identificaci6n y control de 
puntos crfticos. . 

Analizar el procedimiento que hay 
que seguir ante reclamaciones. tanto 
externas como desde dentro de la 
empresa, sobre la calidad de los pro
ductos 0 servicios prestados. 

Valorar la «no calidad» en los pro
ductos. 

Utilizar 105 procedimientos y la docu
mentaci6n utilizada para la homolo
gaci6n, certificaci6n y normalizaci6n 
en temas de calidad. 

Vierne5 8 marza '1996 BOE num. 59 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar el concepto de puhto critico y resumir las diversas causas que 
los pueden originar y.detallar los pasos seguidos para lIegar a considerar 
un posible fallo como punto critico. 

Valorar la trascendencia que para los procesos de la industria alimentaria 
tiane la existencia y el control de los puntos criticos. 

Identificar y manej&r la metodologia utilizada an la detecci6n de puntos 
crfticos. 

Enumerar las medidas genericas. en cuanto a controles. a adoptar ante 
un punto critico. 

Elaborar y aplicar un plan de Analisis de Riesgos, Identificaci6n y Control 
da Puntos Criticos (ARICPCj HACCP) para un producto elaborado en 
planta piloto cumpliando 105 siguientes puntos: . 
Realizar la descripci6n del producto. su proceso de elaboraci6n y su 

uso propuesto.' . 
Identificar los posibles riesgos' microbiol6gicos y las madidas preventivas 

a tomar. • 
Establecer los puntos crfticos de control, los parametros a controlar, 

sus especificaciones y tolerancias, la frecuencia de control y disenar 
los registros de informaci6n. 

Establecer el sistema de verificaci6n que permita conocer si el proceso 
se halla bajo control. 

Enumerar los procedimientos mas corrientes de haç:er lIegar las quejas 
que hacen referencia a la calidad de los productos, tanto por parte 
de clientes externos, como por trabajadores de la propia empresa. 

Identifıcar los problemas de calidad mas corrientes que pueden plantearse 
una vez vendido el producto. 

Relacionar los problemas de calidad postventa mas corriantes con los 
metodos adecuados para su detecci6n 0 determinaci6n. 

Enumerar detalles que puedan considerarse como defectos de calidad 
en el fOncionamiento interno de las empresas relacionadas con el sector 
alimentario y los sistemas para detectar sus causas. 

Describir el procedimien'to a seguir ante reclamaciones, tanto internas 
como externas, de calidad. 

Indicar formas de aprovechar los datos extraidos de las reclamaciones 
para la mejora de 105 procesos. 

Ante un supuesto practıco debidamen'te caracterizado en que se informe 
o reclame por presuntos defectos da calidad: 
Identificar el motivo de la queja. . 
Valorar. en su caso, la importancia del fallo. 
Determinar las posiblescausas del mismo. 
Enumerar, caso' de ser necesario, un plan que permita reconstruir los 

procesos por 105 que ha pasado y los materiales que han entrado 
a formar parte dal mismo (trazabilidad) senalando las posibles causas 
en cada caso. 

Confeccionar un informə para la persona que dio lugar a la investigaci6n 
que responda a sus planteamientos. 

Confeccionar, en su caso, un informe para el responsal:ıle de la anomalia 
indicando las medidas correctoras a tomar. 

Describir lo-s fallos mas frecuentes que pueden considərarse como no 
calidad y las consecuencias que pueden tener para 105 productos. 

Enumerar y comentar metodos də detecci6n de no calidad en puntos 
diferentəs de la linea də producci6r:ı 0 envasado. 

Indicar metodos de valoracı6n de la no.calidad. 
Ante un supuesto practico ən 105 que se den detalles suficientes en cuanto 

a operaciones, volumenes de producci6n y procedimientos seguidos: 
Identificar y enumerar 105 fallos descubiertos que puedan considerarse 

como no calidad. 
Contrastar las desviaciones respecto a las previsiones de los distintos 

baremos explicando, en su caso, las causas de no calidad. 
Evaluar el coste que ha supuesto la no calidad a 10 largo del proceso. 
Seleccionar medidas corrəctoras valorando su incidencia. 

Identificar 105 organismos encargados de reconocer las normas de calidad 
y enumerar sus atribuciones. 

Diferenciar entre las diversas normas de calidad asignadas a los productos 
y a las empresas reconociendo la normativa en que se expresan. 

Enumərar las· fases a seguir y documentos a aportar para conseguir las 
distintas categorias də calidad reconocidas. 

Senalar la finalidad y composici6n del manual de calidad de una empresa. 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVAlUACION 

Cumplimentar epigrafes del manual de calidad referentes a algun depar-
tamento. 

Diferenciar las auditorias de calidad en funci6n de sus objetivos. 
Citar y desarrollar las fases en que puede dividirse una auditoria de calidad. 
Interpretar y valorar las conclusiones de 105 informes de auditoria en la 

parte correspondiente a procesos de elaboraci6n. 

5.7 Utilizar adecuadamente paquetes 
informaticos relacionados con la ges
ti6n de la calidad. 

Reconocer las potencialidades del programa, describiendo las operaciones 
que es capaz de efectuar. 

Identificar la informaci6n a introducir en el paquete informatico para explo-
tar las diferentes aplicaciones. 

Acceder a la informaci6n deseada 0 solicitada en el paquete informatico. 
Interpretar los resultados obtenidos ante una petici6n de informaci6n. 
Utilizar la relaciôn entre las distintas opciones del progr-ama para efectuar 

un analisis del conjunto. 
Plantear y corregir simulaciones de planes de calidad analizando y mejo

rando indicaciones planteadas por la aplicaci6n informatica. 
En un caso practico convenientemente caracterizado en 105 que se facilitan 

datos generados por el proceso de control de calidad, utilizar un pro
grama informatico para: 

Organizar 105 datos en funciôn de 105 objetivos buscados. 
Introducir y almacenar 105 datos. 
Tratar estadisticamente la informaci6n analizando los resultados. 
Generar informes sobre el estado de control. 
Analizar el conjunto de resultados planteando proyectos de mejora. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) 

a) Calidad total: 

Analisis de riesgos, identificaci6n y control de puntos 
criticos (ARICPC/HACCP). 

Calidad microbioıôgica. 

Conceptos generales. 
Evoluci6n del concepto de calidad. 
Objetivo de lacalidad totaL. 

b) Tecnicas y herramientas de la calidad: 

Metrologia. 
Tecnicas estadisticas de control de calidad. 
Estimaciones. 
Control por variables y por atributos. 
GrƏficas de control. 
Capacidad de proceso y de maquina. 
Diagramas-de control de procesos. 
Tecnicas de busqueda de causas. 
Jerarquizaci6n y clasificaci6n de las causas. 
Analisis modal de fallos y efectos (AMFE). 

d) Costes de la calidad: 
Costes relacionados con el control de Calidad. 
Evaluaci6n de 105 costes de la no calidad. 

e) Calidad postventa: 
Reclamaci6n de clientes externos. 
Reclamaci6n de clientes internos. 
Trazabilidad/identificaciôn. 
Empleo de las reclamaciones para la mejora de la 

calidad. 

f) Aplicaciones informaticas de gesti6n de calidad: 
Opciones del programa. 
Introducci6n de datos. 
Analisis de resultados. 
Gene.raciôn de informes. 

c) Implantaci6n y seguimiento de un sistema de 
calidad: 

g) Homologaci6n, certificaci6n y normalizaci6n de 
la calidad: 

EI cliente y la calidad. 
Caracteristicas que afectan a la calidad. Tecnicas de 

Certificaci6n de calidad. 

identificaci6n. 
Evaluaci6n y seguimiento de !a calidad. 

h) Normativa referente a la calidad de 105 productos 
a!irrıentarios: 

Organizaci6n de un plan de calidad. 
Implantaciôn de la calidad totaL.. 
Control de calidad: parametros, tecnicas a aplicar, 

interpretaciôn de resultados. 
Côdigo alimentario. 
Ley de protecci6n de consumidores y usuarios. 

Môdulo profesional 6: tecnicas de protecci6n ambiental. , 
Asociado a la unidad de competencia 5: gestionar 105 sistemas de protecci6n ambiental de la industria alimentaria 

6.1 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar 105 riesgos de deterioro 
ambientaı asociados a la industria 
alimentaria. 

CAITERIOS DE EVAlUACION 

Agrupar y ordenar 105 tipos de residuos, vertidos y otros impactos gene
rados por la industria alimentaria en funci6n de sus caracteristicas, 
cuantia producida y peligrosidad para el medio ambiente. 

Clasificar las industrias alimentarias respecto al tipo y trascendencia de 
las afecciones que provocan sobre el medio ambiente. 
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6.2 

6.3 

CAPACIDADES lERMINALES 

Analizar 105 metodos de prevenci6n 
y control ambiental utilizados en la 
industria alimentaria. 

Analizar 105 posibles usos y trata
mientos de 105 subproductos, resi
duos y vertidos y la reutilizaci6n de 
envases y emba/ajes. . 

6.4 Analizar 105 procedimientos utiliza
dosen 105 estudios de evaluaci6n y 
seguimiento de 105 impactos ambien
tales y valorar 105 resultados y reco-

. mencfaciones propOestas. . 

Viernes 8 marzo 1996 BOEnum.59 

CRITERIO$ DE EVALUACION 

Caracterizar 105 principales agentes contaminantes. los efectos producidos 
por sus emisiones; los Ifmites establecidos para los mismos y 105 pro
cesos y tecnologfas responsables de su producci6n. 

localizar en la normativa sobre protecci6n medjoambiental 105 puntos 
relacionados con los distintos riesgos ambiemdles de la industria ali-' 
mentaria e interpretar su contenıdo. 

Valorar la 'repercusi6n que supone, tanto para el. medio ambiente como 
para la propia industria, la adopci6n de las medidas de protecci6n obli
gatorias previstas en la normativa y de otras complementarias. 

Reconocer la influencia de la presi6n medioambiental en la evoluci6n 
tecnol6gica de algunos procedimientos de elaboraci6n. 

Enumerar 105 metodos e instrumentos 'empleados en la de.tecci6n de los 
principales elementos contaminantes. 

Enumerar y describir los metodos de prevenci6n y control de los distintos 
agentes contaminantes producidos de la industria alimentaria. 

Identificar en los procesos de fabricaci6n lo~ agentes contaminantes y 
las fases responsables de su producci6n 0 emisi6n. . 

Relacionar agentescontaminantes 0 problemas medioambientales con 
metodos e instrumentos de control y parametros y unidades de medida. 

Ordenar, tabular e interpretar los datos obtenidos en equipos de control 
ambiental. 

Interpretar los resultados facilitados por los analisis de laboratorio rela
cionados con las pruebas sobre control ambiental. 

Citar posibles medidasque se deben de tomar sobre materias primas; 
procesos y productos para minimizar el impacto ambiental. 

Establecer la diferencia entre los distintos «output» resultantes de un pro
ceso de elaboraci6n: productos, subproductos y residuos. 

Clasificar 105 residuos y materiales generados '0 utilizados por la industria 
alimentarla de acuerdo con su reutilizaci6n y destino, con la necesidad 
o no de someterlos a procesos de reciclaje 0 a tratamientos de reducci6n 

'de toxicidad 0 volumen. 
Describir los 'procedimientos de reutilizaci6n de residuos de la industria 

alimentaria que no impliquen la transformaci6n del producto .• 
Describir 105 procesos de reciclado (interno '0 externo) de productos ali

mentarios, de residuos y de materiales de envasado y embalaje y reco
nocer las limitaciones al reciclado con destino a la alimentaci6n humana. 

Describir otros procedimientos de reducci6n de toxicidad 0 volumen de 
residuos que no supongan reciclado. 

Describir, sei'ialando sus fases, algun proceso de tfansformaci6n que tenga 
como fin la reutilizaci6n de .un residuo de la industria alimentaria. 

Describir los sistemas mas utilizados en el tratamiento de vertidos Ifquidos 
procedentes de la industria alimentaria y explicar el fUncionamiento 
de una planta depuradora de aguas residuales y la misi6n de cada 
una de sus etapas y equipos. . 

Ante un supuesto practico debidamente caracterizado referido a la ins
talaci6n de un tipo concreto de industria alimentaria: 

Enumerar los tipos de problemasmedioambientales a los que debera 
enfrentarse en cuanto a su instalaci6n: limitaciones en la ubicaci6n, 
necesidades de eliminaci6n de residuos 0 vertidos, sistemas de con
trol, ... 

Citər los residuos y vertidos mas problematicos a que tendra que 
enfrentarse. , 

Calcul~r el voiumeı:ı aproximado de' los residuos y vertidos a tratər 0 
evacuar. ", 

Justificar las opciones mas aceptables en cuai1to a reciclaje (externo 
o interno). 

Cilar que seotores, de la industria alimentaria 0 ajena, podrfan ser usua
rios de sus residuos y an quş condiciones podrfan aprovecharlos. 

Evaluar en que forma afectarfa al resultado la implantaci6n de unos 
eqı:ıipos menos contaminantes, empleo de materiales de envase y 
embalaje retornables ô reciclables y el uso de tecnologfas limpias. 

Describir Iəs fases a seguir en un proceso de estudio de minimizaci6n 
del impacto ambiental. 

Identificar y utilizar los metodos para la detecci6n y selecci6n de opciones 
• eri la reducci6n del impacto ambiental. 
Diferenciar los conceptos de evaluaci6n tecnica, medioambiental y finan

ciera de 198 proyectosde minimizaci6n de impacto ambiental. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Enumerar y justificar las formas en que una industria alimentaria puede 
utilizar la protecci6n del medio ambiente como valor ariadido al 
producto. 

Distinguir los tipos y finalidades de las auditorfas ambientales. 
Describir las.diferentes fases en que puede dividirse una audjtorfa'ambien

tal interna. 
Valoiar la importancia y las consecuencias de las recomendaciones en 

una auditorfa ambiental externa: 
Describir los objetivos de una auditorfa interna y los procedimientos a 

seguir para que sus recomendaciones se IIeven a la practica. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) 

a) Medio ambiente: 

d) Tratamiento y minimizaci6n de residuos s6lidos: 

Gesti6n de residuos. 

Conceptos. Evollıci6n. 
Incidencia de la actividad humana en el medio 

Aprovechamiento de residuos de la industria alimen
taria. 

ambiente. Reciclaje de residuos, en\iases y embalajes. Obliga
ciones y limitaciones. 

b) Impacto ambiental de la industriaalimentaria: 

Contaminaci6n del aire. 
Contaminaci6n por residuos s6lidos. 
Contaminaci6n por aguas residuales. 
Contaminaci6n sonora. 

c) Tratamientos de aguas residuales: 

T tknicas y metodos mas corrientes. 
Fases en el tratamiento de las aguas residuales. 

Reciclaje externo. 
Reducci6n de residuos en la fuente. 

e)' Valoraci6n del impacto y auditorfas ambientales: 

Costes rel.acionados con la protecci6n ambiental. 
Minimizaci6n econ6mica del impacto ambiental. 
EI medio ambiente oomo valor ariadido. 
Auditorfas ambientales. 

T ratamientos especfficos para los problemas plantea
dos en la industria alimentaria. f) !\Jormat;va medioambienta\"<d~ aplicaci6n en la 

industria alimentaria. 

7.1 

7,2 

Plantas depuradoras. 

,M6dulo profesional 7: comercializaci6n de productos alimentarios 

Asociado a la unidad de competencia 6: realizar las operaciones de cornpraventa y actividades de apoyo 
a la comercializaci6n de productos alimentarios 

. CAPACJDAOES TERMINALES 

Analizar las distintas modalidades de 
ventas y la importancia de la venta 
personal en determinados produc
tos. 

Aplicar las tecnicas adecııadas en la 
negociaci6n de las. condiciones de 
compraventa y en la selecci6n yeva
luaci6n de los clierıtes/proveedores. 

. CRITEA1DS DE EVALUACION 

Enumerar los objetivos que pretende la funci6n de ventas. 
Explicar y diferenciar los distintos tipos de ventas en funci6n del estilo, 

producto 0 cliente. 
Relacionar Ifneas de productos alimentarios {;on estilos de venta emplea

dos, subrayando las ventajas e inconvenientes en cada caso. 
Identificar productos que se adaptan especialmente al tipo de venta per

sonal razonando su inclusi6n. 
Describir lasfunciones que puede desarrollar un agente de ventas. 
Diferenciar entre las diferentes relaciones contractuales que pueden unir 

a un vendedor con un empresario. 
Enumerar metodos empleados para calcular la funci6n de ventas y la 

parte correspondiente a ca da vendedor. 
Subrayarlas aptitudes mas importantes para un agente de ventas, seria

lando algunas tecnicas para su mejora. 
Describir los servicios postventa mas corrientes en la industria alimentaria, 

su evoluci6n en el tiernpo y el papel que juega en los mismos el agente 
de ventas. 

Explicar las diferentes etapas de ~n proceso de negociaci6n de condiciones 
de compraventa. 

Identificar y describir las tecnicas de negociaci6n mas utilizadas en la 
compraventa. 

Interpretar la 110rmativa mercantil que regula los contratos de compraventa'. 
Describir los puntos mas importantes a tener en cuenta en una petici6n 

de compraventa. . 
Identificar los tipos de contratos de compraventa mas frecuentes distin

guiendo y reconociendo las clauşulas generales de las facultativas y 
describiendo los compromisos adquiridos por cada parte. 
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CAPAC1DADES TERMINALES CAIlIRIOS DE EVAlUACION 
-------_._-----+----_._-

7.3 Obtener informaci6n acerca de pro
ductos y mercados del sector alimen
tario haciendo una primera interpre
taci6n de los mismos. 

Describir las tecnicas de comunicaci6n aplic;;ıbles en situaciones de infor
maci6n y atenci6n a proveedores/ clientes. 

Configurar las fases que componen una entrevista personal con fines 
comerciales. 

Identificar metodos de recogida de informaci6n sobre clientes/proveedores 
e indicar los datos esenciales que deben figurar sobre ellos en un 
fichero maestro. 

Reconocer los criterios esenciales que se aplican en la selecci6n de ofer
tas/demandas de proveedores/clientes. . 

En la simulaci6n de una entrevista telef6nica y/o un contacto personal 
con un cliente/proveedorpara iniciar negociaciones: 

Caracterizar al interlocutor para establecer pautas de comportamiento 
durante el proceso de comunicaci6n/negociaci6n. 

Obtener la irıformad6n precisa para la mutua identificaci6n personal 
y de las necesidades/posibilidades de contratos. 

A partir de supuestos prıkticos debidamente caracterizados, establecer 
un plan para la contrataci6n que contemple los siguientes aspeçtos: 

Estimar las necesidades, fortalezas y debilidades respectivas. 
Identificar 108 principales aspectos de la negociaci6n y la tecnica mas 

adecuadil 
Exponer las caracterfsticas del producto y su adeclIaci6n a las nece

sidades del cliente. 
Exponer Iəs ccndiciones de partida·del contrato de forma clara y precisa. 
Estimar las posibles concesiones, valorando su cost!! y los Ifmites en 

la negociaci6n. 

Dadas varias opciones en las que se expresen condiciones dı. compraventa, 
g"rııntfas y nivel de servicio, condicionantes 0 recomendaciones de 
la empresa: 

Evaluar el grado de cumplimiento. 
Seleccionar la que mejor se adapte a los objetivos definidos. 
Senalar puntos de la oferta que podrian negociarse estimando el coste 

de los cambios. 
Elaborar uns contraoferta justificada como base para una posterior 

negociaci6n. 

Interpretar informaci6n acercade campanas de regulaci6n de precios, 
normativas sobre comercializaci6n y mercados internacionales de mate
rias primas y productos alimentarios. 

Identificar y explicar las tecnicas de recogida de informaci6n mas utilizadas 
en investigaci6n comercial. . 

Describir las principales pautas de actuaci6n que deben observar los 
encuestadores en el desarrollo de su trabajo. 

Identificar y describir los principales estadfsticos utilizados en la inv!!s
tigaci6n crimercial y la posterior interpret<)ci6n de los resultados. 

7.4 Caracterizar las acciones Publicita-lDescribir los tipos, medios y soportes pııblicitarios y promocionales mas 
rias, de promoci6n y de animaci6n I utilizados en la practica comercial habitual. . 
del punto de venta y los objetivos Explicar los objetivos generales de la publicidad y la promoci6n y las impli-
que pretenden. 'caciones que puede suponer en la actividad comercial. 

Definir las variables a controlar en las campənas publicitarias 0 promo-
cionales. para valorar 105 resultados. . 

Describir Iəs tecnicas mas utilizadas en las relaciones pı.iblicas y SUS 
objetivos. 

Dıfere"ciar entre comprador y corısumidor y la influencia de esa difefencia 
i ıl la hora de establecer unə campafia. 
CƏ.rı1cterizar las prirıcipales c!asificaciones de necesidades y motivaciones 

y formas de cubrirlas. 
Dıferenciar entıe los- distintos. tipos de compra (por impulso, racionales, 

sugeridas, ... l y la influencia que ejercen sobre ellas diversos factores 
como la moda. iəs campanas publipromocionales, el punto de venta, 
el prescriptor. 

Explicar las funciones y objetivos qUl! puede taner un escaparate y la 
influencia buscada en el consumidor por las tecnicas de escaparatismo. 

Identificar y explicar las principales tecnicas de «merchandising» utilizadas 
ən establecimientos comerciales. 
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CAPACj1JA_O_ES_T_E_RM_'_N_AL._E_S _____ ı= ___ · __ . ____ ,._~CR_IT_E_R_n_sDE EVALUACION 

7.5 Analizar el proceso y 105 cana!es de 
distribuci6n en relacl6n con la indus
tria alimentaria. 

Identificar los parametros que se utilizan en el cəlculo del lineal 6ptima 
y la forma de controlarlos en beneficio de los productos. 

A partir de un supuesto debidamente caracterizado sobre detalles de la 
venta en un establecimiento: 

Calcular 105 rendimientos por metro cuadrado y por metro lineal de 
estanteria. 

Calcular la eficacia de la implal"taci6n de productos en diferentes lugares 
dellocal. 

Obtener Iii lineal minimo y el 6ptimo para un determinado articulo. 
Indicar los puntos calientes y fd05. 

Enumerar los canales məs tipicos de distribuci6n utillzados por la industria 
alimentariə' segun las distintas lineas de productos. describiendo las 
fases en alguno de ellos. 

Sefialar y comentar los servicios que suelen prestar 105 intermediarios 
en 105 diferentes canales y sus condiciones mas normales de con
trataci6n. 

I Describir las caracteristicas del comercio mayorista y minorista y de los 
I distintos tipos de est~blecimientos mas freeuentes ~n cada tipo.. . , 
. Enumerar las ventaıas e ınconvenıentes de la asocıacıon en la dıstrıbucıon. 
Descriôir metodos de control de algurıo de los canales de distribuci6n. 
Ante supuestos practicos debidamente caracterizados sobre un canal de 

distribuci6iı: . 

Indicar metodos para recopilar informaci6n acerca del canal. 
. Analizar e interpretar 105 resultados. 
Confeccionar un informe acerca del cumplimiento de las condiciones. 

CONTENIDOS BAS1COS (duraci6n 50 horas) Tipos de clientes y proveedores. Selecci6n de clientes 

aL Comercializaci6n de productos: 
y proveedores. Factores a tener en cuenta. 

Conceptos basicos. Partes que la integran. 
Importancia y objetivos. . 

d) La comunicaci6n: 
Funci6n de la comunicaci6n. 
EI proceso ,de comunicaci6n. 
EI plan de comunicaci6rı. 
Barreras en la comunicaci6n. 

b) La venta: 

Tipos de venta. 
Venta personal. Elementos. e) EI mercado y el consumidor: 

EI mercado. sus clases. 
Er consumidor /comprador. 

c) EI proceso de negociaci6n comercial y la com-
praventa: 

Conceptos bı\sicos. 
Planificaci6n. 
Prospecci6n y preparaci6n. 
FI proceso de negociaci6n. 
EI proceso de compraventa. 

f) Publicidad y promoci6n: 
Publicidad y medios publicitarios. 
Promoci6n de ventas. 
Relaciones publicas. 

Desarrollo de la negociaci6n. Tecnicas negociadoras. 
Condiciones de compraventa. EI contrato. Normativa. 
,J:ontrol de 105 procesos de negociaci6n y compra-

Publicidad y promoci6n en el punto de venta. 

g) La distribuci6n: 
Concepto y objetivos. 
Canales de distribuci6n. 
EI producto y el canal. 

venta. 
Poder de negociaci6n de 105 clientes y proveedores. 

Factores que influyen. Relaciones con los distribuidores: 

'3.3 M6dulos profesionales transversales. , 
M6dulo profesional 8 (transversal): Microbiologla y Quimica Alimentarias 

8.1 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Especificar' 105 procesos de altera
cion higienica de 105 productos ali
mentarios. las causas originarias. las 
consecuencias derivadas y las medi
das de prevenci6n correspondientes. 

CRITERIOS DE EVALUACıON 

Identifıcar y comparar la composici6n basica de 105 productos alimentarios 
y diferenciar sus componentes especificos y sus propiedades par
ticulares. 

Calcular y comparar el valor y la calidad nutritiva de 105 productos 
alimentarios. . 

Caracterizar 105 principales tipos de microorganismos presentes en los 
productos alimentarios. sus condiciones de vida y mecanismos de repro
ducci6n y transmisi6n y las transformaciones que provocan. 
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8.2 

8,3 

8.4 

8,5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Relacionar los principios ffsicos y ffsi
co-quimicos del anal;sis instrumental 
con la medidıı de las caracteristicas 
de calidad de los alimentos, 

Aplicar las tecnicas .instrumentales 
de medida de parametros ffsico-quf
micos relacionados con caracterfsti
cas de calidad de los alimentos, 

Relacionar los fundamentos qufmi
cos con' las tecnicas cualitativas y 
cuantitativas de analisi5 qufmico, 

Aplicar las tecnicas cualitativas y 
cuantitativas para el analisis qufmico 
de los alimentos, 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Reconocer agimtes fisicos y qufmicos capaces deprovocar 'alteraciones 
en 105 productos alimentarios, 

Relacionar los cambios en la composici6n 0 propiedades de los productos 
alimentarios con la perdida 0 disminuci6n de su calidad v de su valor 
nutritivo y. en su caso. con las intoxicaciones 0 toxiinfecciones que 
pudiera provocar. 

Justificar las exigencias higienicas que la normativa impone 0 aconseja 
a las instalaciones. a los equipos y a las personas que participan en 
la elaboraci6n 0 manipulaci6n de productos alimentarios, . 

Interpretar la normativa e introducir mejoras en las guias de practicas 
higienicas correctas de diversas industrias alimentarias, . . 

Establecer paulas de inspecci6n para anaiizar la eficacia de las medidas 
de higiene ırersonal y general. 

Enunciar la leyes fisicas 0 fisico-qufmicas en que se basa la utilizaci6n 
de metodos instrumentales para el analisis de parametros relacionados 
con la calidad. para metodos: 

Cromatograficos, 
Opticos, 
Electroquimicos, 

Describir las distinta5 tecnicas de separaci6n cromatogrƏfica que existen. 
explicando la base cientffica y tecnol6gica en que se basa cada una 
ue ellas, 

Explicar Ios efectos que prpduce la interacci6n de luz con la materia y 
el tipo de tecnicas de analisis a que da lugar 1" medida de esta inte
racci6n, 

Deducir las diferencias fundamentales de los metodos 6pticos de absorci6n 
y emisi6n. clasificando las principales tecnicas desarrolladas para dichos 
metodos, . 

Asociar las leyes electroquimicas a los metodos instrumentales de analisis. 
relacionando la tecnica utilizada con la propiedad electrica que mide, 

Interpretar instrucciones de utilizaci6n de instrumentos de medida de para
metros ffsico-qufmicos, 

Describir las partes fundamentales de distintos aparatos de analisis ins
trumental mediante diagramas. determinando para que se utiliza cada 
parte descrita, . 

Definir los parametros a controlar/optimizar para el correcto uso del ins
trumento requerido, 

Realizər analisis de alimentos mediante metodos instrumentales: croma-
togrƏficos. 6pticos yelectroqufmicos, , 

Reləcionar mediante calculos numericos y/o metodos grƏficos los para
metros medidos y las propiedades de los alimentos, . 

Realizar las operaciones necesarias para el mantenimiento preventivo de 
los equipos de medida instrumental. 

Definir el concepto de equilibrio qufmico y velocidad de reacci6n explicando 
las variables que les afectan y c6mo les afectan, 

Explicar la secuencia de realizaci6n de una valoraci6n volumetrica. rela
cionando esta con los conceptos te6ricos en que se basa" 

Describir cualitativa y cuantitativamente las reacciones qufmicas qUe se 
producen en el analisis qufmico de los alimentos, 

Preparar y valorar disoluciones de sustancias qufmicas. realizando los cal
culos necesarios. utilizando el material volumetrico'y los instrumentos 
adecuados y siguiendo el procedimiento correcto, 

Interpretar y aplicar procedimientos escritos al analisis ffsico y quimico 
de los alimentos, 

Describir los procedimientos para el analisis ffsico y qufmico de los ali
mentos identificando el tipo de" metodo y su fundamento cientffico. 
material de laboratorio a utilizar. reactivos a emplear. procedimiento 
secuencial de analisis y descripci6n justificada de los calculos a realizar. 

Realizar analisis qufmicos cualitativos y cuantitativos de los componentes 
de los alimentos. utilizando correctamente el material de laboratorio 
y los reactivos requeridos y realizando 105 calculos numericos y/o gra
licos necesarios para obtener los resultados, . 

Anafizar los resultados obtenidos determinando su coherencia y validez. 
si estan en las unidades adecuadas. si hay que despreciar algun resul
tado an6malo 0 dar valores medios de una serie de resultados sobre 
el mismo para metro, 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

8.6 Relacionar los fundamentos micro
biol6gicos con las tecnicas utilizadas 
para el analisis. . 

8.7 Aplicar las tecnicas de analisis micro
biol6gico de los alimentos. 

8.8 Caracterizar y aplicar los metodos 
sensoriales e instrumentales para la 
determinaci6n de las caracterfsticas 
organolepticas de 105 alimentos. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Relacionar la. resultados obtenidos con las caracterlsticas del alimento. 
justificando dichas relaciones mediante la aplicaci6n de conceptos qui
micos te6ricos. 

Realizar la limpieza del material empleado en el analisis quimico. 

Describir las caracteristicas biol6gicas. morfol6gicas y metab61icas de las 
bacterias. 

Asociar las condiciones ambientales y las caracterfsticas fis"ico-quimicas 
de los alimentos con la posible presencia. multiplicaci6n 0 eliminaci6n 
de los microorganismos. , 

Diferenciar las principales familias de microorganismos. explicando sus 
principales caracteristicas y los efectos que producen. 

Describir las caracteristicas generales de las familias de microorganismos. 
justificando los compqnentes selectivos y diferenciales de los medias 
de cultivo empleados en su analisis. 

Dadas las caracteristicas bioquimicas de una bacteria. clasificarla encua
drandola en el grupo taxon6mico adecuado. emplea.ndo tablas de carac
teristicas bioquimicas de los microorganismos. 

Relacionar los diferentes tipos de analisis microbiol6gico. con su utilidad 
en la prevenci6n. de enfermedades tranşmitidas por los alimentos. la 
evaluaci6n del estado higienico y la prevenci6n de posibles alteraciones 
de los alimentos. 

Definir el concepto de microorgani5mo marcador. explicando los criterios 
para su elecci6n. y justificar su divisi6n en indices e indicadores. 

Describir y realizar correctamente las tecnicas basicas de trabajo en 
microbiologia: 
Manejo de muestras microbiol6gicas. 
Preparaci6n de medios de cultivo. 
Preparaci6n de diluciones decimales de la muestra. 
Siembra y aislamiento. . 
Incubaci6n. 
Tinci6n y observaci6n al microscopio. 
Tipaci6n bioquimica. 

Describir las partes fundamentales del microscopio 6ptico. explicando la 
funci6n que tienen y su aplicaci6n a la observaci6n de microorganismos. 

Describir y utilizar correctamente las tecnicas de eliminaci6n de residuos 
derivados de los analisis microbiol6gicos: limpieza. desinfecci6n yesta
rilizaci6n de material y medios de cultivo. 

Interpretar y aplicar procedimientos.escritos para el analisis microbiol6gico 
de los alimentos. 

Describir' y realizar los procedimientos y calculos necesarios para realizar 
recuentos de microorganismos. -

Descr,ibir y realizar los procedimientos y calculos necesarios para realizar 
pruebəs de presencia/ausencia de microorganismos .. 

Aplicar el proceso çle analisis micrQbiol6gicobajo medidas de esterilidad. 
para evitar contaminaciones y riesgos innecesaı:ioıı. 

Registrar 105 re5ultados obtenidos en Ios soportes adecuad05. analizando 
los resultados y realizando el informe correspondiente. 

Enunciar y describir los atributos sensoriales de los alimentos. 
Relacionar los atributos sensoriales de los alimentos con sus bases 

fisiol6gicas. 
Describir los tipos de pruebas y las fases de preparaci6n. realizaci6n y 

evaluaci6n de un analisis sensorial (cata) de alimentos. 
Describir y aplicar las bases cientifico-tecnicas de la'medida de parametros 

ffsico-quimicos relacionados con atributos sensoriales .. 
Relacionar mediante calculos numericos y/o grılficos los parametros fisi

co-quimicos con caracteristicas sensoriales de los alimentos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 110 horas) 

a) Microbiologia: 

Mohos. Caracteristicas. desarrollo; relaciones con los 
alimentos. 

Otros microorganismos_presentes en 105 alimentos. 

Bacterias. Caracterfsticas. crecimiento. taxonomla. 
actuaci6n. 

Levaduras. Caracterlsticas. vida. aplicaciones de los 
diversos tipos. 

b) Introducci6n al estudio de los alimentos. (Bro
matologia): 

Clasificaciones. 
Constituyentes qufmicos y principios inmediatos. 



9368 Viernes 8 marzo 1996 BOE num. 59 

Caracterısticas y propiedades. 
Los alimentos y la nutrici6n. 
Alteraci6n de 105 alimentos. 

c) La higiene en la industria alimentaria: 

Normativa general y particular aplicable. 

Metodos instrumentales para analisis microbiol6gi-
cos. 

Mantenimiento de la instrumentaci6n analitica. 

f) Analisis quimico: 

Introducci6n a 105 sistemas de autocontrol en la indus
tria alimentaria, 

Concepto basico de analisis quimico. 
Volumetrias. 
Complexometrias. 

Medidas de higiene personal. 
Requisitos higienicos generales de instalaciones y 

Reologia. 

equipos. 
Analisis de productos alimentarios. 
Analisis de aguas. 

-Pautas de comprobaci6n e inşpecci6n. 
g) Analisis microbiol6gico: 

9.1 

d) Control decalidad en laboratorio: 

Definiciones y principios basicos. 
Factores de calidad: internos y externos. 
Metodos de medida. 

e) Analisis instrumental: 

Tinciones y microscopia. Recuentos. 
Determinaci6n de marcadores e indices higienicos. 

Re.cuento y vida util. 
Pat6genos. Identificaci6n. Pruebas de presencia. 

Recuento. 

Definiciones y principios basicos. 
Clasificaci6n de 105 metodos instrumentales. 
Metodos separativos cromatografıcos. 
Metodos 6pticos. 

h) Analisis sensorial: 

Sases del desarrollo de metodos sensoriales. 
Metodologfa general. 
Mediciones sensoriales. 

Metodos electroquimicos. Descripci6n. 

M6dulo profesional 9 (transversal): sistemas automaticos de producci6n en la industria alimentaria 

CAPAclDADES TERMINAlES CRITERtOS DE EVALUACION 

Analizar .io~ ııi,stemas de producci6n Diferenciar y reconocer 105 distintos sistemas de control de procesos (ma-
automatızaaa empleados en la ındus- nuill. automatico. distribuido) y sus aplicaciones en la industria ali-
tria alimentaria. relacionando 105 dis- mentaria. 
tintos elementos que 105 componen Interpretar la nomenclatura. simbologia y c6digos utilizados en el control 
con su intenienci6n. en el proceso. de procesos. 

Diferenciar y comparar 105 sistemas de elaboraci6n convenciorıales con 
105 semi 0 automatizados, 

Reconocer 105 principales dispositivos y elementos que se precisan para 
la automatizaci6n de la fabricaci6n y describir su funci6n. 

Explicar el concepto y las aplicacioneS" de 105 aut6matas programables 
y mariipuladores. 

Identificar 105 componentes basicos de aut6matas programables y mani
puladores y 105 tipos nıasutilizados en la industria alimentaria. 

Identificar y realizar las operaciones de preparaci6n y mantenimiento de 
primer nivel de 105 elementos de medida. transmisi6n y regulaCi6n y 
automatismos. 

9.2 Elaborar programas de manipulado
res y aut6macas programables para 
la elaboraci6nde productos alimen
tarios a partir del proceso de fabri
caci6n e informaci6n tecnica y de 
producci6n. 

Reconocer 105 diferentes sistemas de programaci6n 0 carga de datos. 
ası como 105 dispositivos 0 equipos que se utilizan para ello. 

9.3 Analizar y realizar operaciones de 
preparaci6n y control de sistemas 
automatizados de producci6n. 

Relacionar 105 distintos soportes de programas con sus aplicaciones. 
En un supuesto practico de producci6n automatizada debidamente definido 

y caracterizado: 

Elaborar el programa. realizando la configuraci6n necesaria para su 
posterior parametrizaci6n. 

Introducir 105 datos mediante tecladojordenador 0 consola de progra
maci6n. utilizando ellenguaje apropiado. 

Realizar la simulaci6n del programa en pantalla y en maquina (vado). 
determinando 105 fallos existentes. 

Efectuar las correcciones y ajustes necesarios al programa. 
Archivarjguardar el programa en el soporte correspondiente. 

En procesos reales. 0 con simulador de procesos informatizados: 

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

de incorporaci6n de medidas correctoras. 
Obtener el producto elaborado con las caracterısticas requeridas. 
Registrar la informaci6n generada en la forma y soporte establecidos. 
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CAPACIOADES TERMINAlES 

• 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Ante el planteamiento de nuevas necesidades de producei6n: 

Enı1merar las condieiones y parametros necesarios para las mismas. 
Enumerar los cambios a introducir en el sistema para adaptarlo a las 

nuevas condiciones. 
Realizar Ja adaptaci6n fijando nuevas condiciones. 
Controlar la correcta captaei6n de instruceiones y' arranque del pro-

gramay proceso. . 
Controlar el funeionamiento posterior del mismo. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) 

a) Tecnologfas de automatizaci6n: 

Instrumentos de medici6n de variables. 
Transductores. 
Actuadores 0 reguladores. 

Concepto y tipos de automatismos. 
Elementos y funciones. • 
Simbologfa. . 

b) Control de procesos: 

Sistema. de control. 
Componentes de un sistema de control. 

c) Sistemas automaticos de producci6n: 
. Aut6matas programables. 
Manipuladores. 

d) Programaci6n: 
Elaboraci6n de programas. 
Simulaci6n. 

M6dulo profesional 10 (transversal): relaeiones en el entorno de trabajo 

10.1 

10.2 

10.3 

10.4 

10.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Utilizar ef1cazmente las tecnicas de 
E:omunicaci6n ensu medio laboral 
para recibir y emitir instrueciones 
e informaei6n, intercambiar ideas u 
opiniones, asignar tareas y coordi
nar proyectos. 

Afrontar los conflictos que se ori
ginen en el entomo de su trabajo, 
mediante la negoeiaei6n y la con
secuci6n de la partieipaei6n de 
todos los miembros del grupo en 
la detecei6n del origen del proble
ma, evitando juicios de valor y resol
viendo el conflicto, centrandose en 
aquellos aspectoS que se puedan 
modificar. 

Tomar decisiones, contemplando 
las eircunstaneias que obligan a 
tomar esa decisi6n y teniendo en 
cuenta las.opiniones de los demas 
respecto a las vfas de soluei6n 
posibles. 

Ejercer el liderazgo de una manera 
efectiva en el marco de sus com
petencias profesionales adoptando 
el estilo mas apropiado en cada 
situaci6n. 

Conducir, moderar Y/o partieipar 
en reuniones, colaborando activa
mente 0 consiguiendo la colabora
ei6n de los participante;s. 

CRITERIOS DE EVAlUAClON 

Identificar el tipo de comunicaei6n utilizado en un' i'iiensaje y las distintas 
estrategias utilizadas par.a conseguir.una buena. comunicaci6n. 

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6n que contenga ıın mensaje nftido de 

otra con caminos 'divergentes q'ue desfigıiren 0 enturbien el objetivo 
principal de la transmisi6n. 

Dedueir las alteraciones producidas en la comunieıiei6n de un mensaje 
en el que existe disparidad entre 10 emitido y 10 pereibido. 

Analizar y valorar las interfereneias que dificultan la comprensi6n de un 
mensaje . .. 

Definir el concepto y los elementos ıfe la negociaci6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una 

situaci6n de negociaci6n. 
Identificar estrategias de negociaci6n relaeionandola.s con las situaeiones 

mas habituales de aparici6n de conflictos en la empresa. 
Identificar el metodo para preparar una negoeiaci6n teniendo en cuenta 

las fases de recogida de informaei6n, evaluaei6n de la relaci6n de fuer
zas y previsi6n de posibles acuerdos. 

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar 
ante una situaci6n concreta. 

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decisi6n 
y elegir la mas adecuada. 

Aplicar el metodo de bılsqueda de una soluei6n 0 respuesta. 
Respetar y.tener en cuenta las opiniones de los demas. aunque sean 

contrarias a las propias. 

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan 
cada uno de ellos. 

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaeiones ante las que 
puede encontrarse ellfder. 

Estimar el papel. competeneias y limitaeiones del mando intermedio en 
la organizaci6n. . 

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo individual. 
Describir la funci6n yel metodo de la planificaci6n de reuniones. definiendo. 

a traves de casos simulados. objetivos. documentaci6n. orden del dfa. 
asistentes y convocatoria de una reuni6n. 

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
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10.6 

• 

CAPACIDADE$ TERMINALES 

Impulsar el proceso de motivaci6n 
en su entomo laboral, facifitando la 
mejora en el ambiente de trabajo 
y el compromiso de las personas 
con 105 objetivos de la empresa. 

Viernes 8 marzo 1996 

CRITER10S DE EVALUACION 

Describir los diferentestipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologra de participantes. 
Describir las etapas del desarrollo de una reuni6n. 
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Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones 
de grupo. 

Identificar las diferentes tecnicas de dinamizaci6n y funcionamiento de 
grupos. ' 

Descubrir las caracterrsticas de las tıknicas mas relevantes. 

Definir la motivaci6n en el entorno laboral. 
Explicar las grandes teorras de la motivaci6n. 
Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entomo laboral. 
En casos simulados seleccionar y aplicar tecnicas de motivaci6n adecuadas 

a cada situaci6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duracl6n 30 horas) 

a) La conıunicaci6n en la empresa: 

Proceso para la resoluci6n de problemas. 
Factores que influyen en una decisi6n.· 
Metodos mas usuales para la toma de decisionesen 

Produccl6n de documentos en 105 cuales se conten· 
gan las tareas asignadas a 105 miembros de un equipo. 

grupo. / 
Fases an la toma de decisiones. 

Comunlcaci6n oral de instrucciones para la conse-
dı Estilos de mando: cuci6n de unos objetivos. . 

Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunieaci6n. 
Redes de comunicaci6n, canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comUnicaci6n. 

Direcci6n y/o fiderazgo. 
Estilos de direcci6n. 
Teorras, enfoques del liderazgo. 

Recursos pare'manipular los datos de la percepci6n. 
La comunicaci6n generadora de comportamientos. 
EI control de la informaci6n." La Informaci6n como 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo: 

Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaci6n y direcci6n 
funciôn de direcci6n. 

b) Negociaciôn: 

Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

de grupos. 
Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones. 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologra de 105 participantes. 

c) Soluci6n de problemas y toma de decisiones: f) La motivaci6n en el entomo laboral: 

Resoluci6n de situaciones co~flictivas origlnadas 
como consecuencia de las relaclones en el entomo de . 
trabajo. 

Definici6n de la. motivaci6n. 
Principales teorias de nıotivaci6n. 
Diagn6stico de fııctores motivacionales. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Participar en la organizaci6n de procesos 
completos de elaboraci6n a partir de 
6rdenes de fabricaci6n. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Ariafizar la orden de fabricaci6n reconociendo 105 objetivos planteados. 
Colaborar enel calculo de materiales, personal. medios de producci6n 

y ritmos de trabajo para cumplir con 105 objetivos planteados. 
Asociar las necesidades establecidas con las 6rdeneıı de pedido y 105 

ritmos y condiciones de aprovisionamiento. 
Colaborar en las operaciones de aprovisionamiento y expedici6n, valorando 

la idoneidad de las partidas de entrada. 0 salida y su adecuaci6n a 
10 solicitado. 

Apreciar el modo en que el reparto de tareas entre el personal contribuye 
a la marcha eficaz del proceso. 

Asociar la distribuci6n del trabajo en las maquinas y equipos con 105 ren
dimientos esperados. 

Resumir la influencia del flujo de materiales en la sincronizaci6n de los 
procesos. 

Distinguir el momento en que 105 factores de producci6n estan debida
mente preparados. 

Valorar la forma, claridad y concreci6n en la trasmisi6n de las instrucciones 
de trabajo. 

Evaluar la cantidad y calidad de informaci6n a recoger durante el proceso, 
asr como las formas utilizadas para ello.· . 
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CAPACIDADES TERMtNAlES 

- Colaborar en las operaciones de control 
durante 105 procesos de producci6n. 
contrastando los resultados y las posi
bIeS causas de las desviaciones. 

• 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Analizar el proceso asociando las necesidades de control con 105 medios 
utilizados para lIevarlas a cabo. 

Apreciar y controlar las tareas y 105 ritmos de trabajo de maquinas y 
operarios. 

Distinguir marchas inadecuadas de maquinas y equipos relacionandolas 
con sus posibles causas. . 

Discriminar parametros fuera de control durante 105 proces05 asociandolos 
con sus causa., haciendo previsiones sobre sus consecuencias y dedu
ciendo y proponiendo medidas correctoras. 

Valorar y contrastar 105 resultados conseguidos con 105 esperados y la 
eficacia de las medidas correctoras aplicadas. 

Identificar las medidas de seguridad asociadas a las diferentes operaciones 
relacionandolas con su finalidad e influencia en el trabajo. 

Apreciar el ambientede trabajo y la influencia en el mismo de diferentes 
factorı;ıs: trabajo en grupos, grado deresponsabilidad. de autonomfa. 
monotonfa. motivaciones. . 

Participar en el control de operaciones y rendimientos de maquinas. 
Colaborar en el control de ritmos y tareas de 105 operarios. 
Apreciar el grado de cumplimiento del calendario previsto para la orden 

de fabricaci6n. 
Intervenir en la valoraci6n de la informaci6n recogida durante 105 procesos 

sobre la marcha e incidencias de 105 mismos. 

Participar en la' valoraci6n de la calidad Analizar el plan de calidad relacionando las necesidades y objetivos con 
en 105 diversos procesos. contrastando 105 medios utilizados para lograrlos. 
la evaluaci6n de 105 resultados. las pasi- Participar enla asignaci6n de tareas relacionadas con el control de calidad. 
bles causas y las medidas correctoras. Valorarla idoneidad de 105 metodos de control utmzados. 

Colaborar en la aplicaci6n y control de las 
medidas adoptadas por la empresa para 
la protecci6n del medio ambiente. 

Evaluar el trabajo de 105 operarios en. cuanto a la forma. frecuencia y 
precauciones en las tomas dıı muestras. lecturas..pomprobaci6n yana
taci6n posterior de resultados. 

Interpretar resultados y valorar la marcha de 105 procesos de elaboraci6n 
yenvasado. 

Evaluar la calidad con que se lIeva a cabo la recepci6n. manipulaci6n. 
almacenamiento. embalaje yentrega. . 

Contrastar medidas correctoras cifrando resultados esperados. 
Valora el grado de consecuci6n de objetivos en relaci6n a las medidas 

correctoras tomadas. 
Evaluar el graı;lo de satisfacci6n de 105 clientes con 105 productos recibidos 

y el trato y soluciones dadas ante reclamaciones. 
Interveniren la identificaci6n y trazabilidad de algun producto rechazado 

por clientes. • 
Apreciar el tratamiento dada a los productos recibidos considerados como 

no conformes. 0 con alegaciones parciales. y a sus proveedores. 
Intervenir en auditorfas intemas de calidad en las tareas encomendadas 

a 105 encargados. 
Contrastar 105 metodos de senalizaci6n para indicar 105 diferentes estados 

de 105 productos respecto a calidad (pendiente de control. espera de 
resultados. conforme. rechazado). _ 

Colaborar en la investigaci6n de las causas de productos no conformes. 

Analizar los problemas que plantean 105 procesos de elaboraci6n y acon
dicionado de productos en relaci6n con el medio ambiente y las medidas 
tomadas para controlarlos. 

Valorar c6mo esta influyendo la creciente re5tricci6n en la normativa rela
cionada con el medio ambiente con la evoluci6n (tecnologfa yeconcimfa) 
de 105 procesos y de la empresa. 

Comprobar el cumplimiento de las medidas establecidas POr la empresa 
para la reducci6n del volumen y peligrosidad de residuos durante 105 
procesos de producci6n. 

Participar en la organizaci6n de 105 trabajos. asignaci6n y explicaci6n de 
tareas y parametros en la recogida. tratamientos y evacuaci6n de 105 
residuos y vertidos. 

Controlar la correcta ejecuci6n de las operaciones incluidas en 105 procesos 
de recogida. tratamientos y evacuaci6n de 105 residuos y vertidos. 

Valorar el grado de cumplimiento de la normativa medioambiental corres
pondiente en cada uno de 105 aspectos que le incumbe (emanaciones. 
vertidos, ruidos. recogida y reciclaje de envases y embalajes). 

Intervenci6n en auditorfas intemaS de impacto ambiental colaborando en 
tareas encomendadas a 105 encargados . 

• 
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CAPACIOADES TERMINALES 

Comportarse de fOrma responsable en el 
centro ıle trabajo e integrarse en el sis
tema de relaciones tecnica-sociales de 
la empresa. 

. Controlar la aplicaci6n y actuar conforme 
·a las normas y procedimientos de higie
ne y seguridad laboral. 

Evaluar las relaciones en el entorno detra
bajo y los metodos empleados en la resa
luci6n de conflictos laborales. 

Duraci6n 220 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Interpretar y ejecutar, con diligencia, las instrucciones que recibe y res
ponsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente 
con las personas adecuadas en cada momento. 

Observar los procedimientos y normas internas de relaciones laborales 
establecidas en el centro de trabajo, y mostrar en todo momento una 
actitud de respeto a la estructura de mando de la empresa. 

Analizar las repercusiones de su actividad, en el sistema de producci6n 
y en ellogro de los objetivos de la empresa. • 

Ajustarse a 10 establecido en las normas y procedimientos tecnicos (in
formaci6n de proceso, normas de calidad, normas de seguridad, etc.), 
participando en las mejoras de calidad y productividad. 

Demostrar un buen hacer profesional. cumpliendo los objetivos y tareas 
asignadas, en orden de prioridad, con criterios de productividad y efi
cacia en el trabajo . 

Respetar y controlar el cumplimiento de la normativa general e interna 
sobre higiene en la industria alimentaria. 

Identificar y valorar los factores y situac.iones de riesgo para la salubridad 
y seguridad de los productos alimentarios, y sus consecuencias, que 
se presentan en su ambito de actuaci6n en la emplesa. 

Supervisar el estado higienico de las instalaciones y equipos a traves de 
la observaci6n directa 0 del analisis de la informaci6n recibida. 

Adoptar, controlar y proponer mejoras en la adopci6n de actitudes y medi
das de higiene personal para minimizar los riesgos de contaminaci6n 
o alteraci6n de los productos. 

Identificar y valorar los riesgos y las consecuencias para la seguridad asa
ciados a la manipulaci6n de materiales y productos, a la ejecuci6n de 
los procesos y a la utilizaci6n de quipos e instalaciones. 

Respetar y co.ntrolar el cumplimiento de las medidas establecidas en los 
. plane5 de 5eguridad y emergencia de la empresa. 

Utilizar y difunclir 105 medios de protecci6n y comportamientos preventivos 
encaminados a minimizar los riesgos para la seguridad en' las distintaS 
situaciones de trabajo. 

Analizar la estructura organizacional de la empresa y los repartos de roles. 
Identificar y contrastar las delegaciones de autoridad y la autonomfa a 

105 diferentes niveles. . 
Identificar y contrastar los modelos de liderazgo y su influencia en la con

secuci6n de los objetivos a corto y medio plazo. 
Valorar la idoneidad y resultados de la comunicaci6n oral y escrita de 

Informaci6n necesaria para los procesos y colaborar en la mejora. 
Identificar problemas en las relaciones laborales, calificarlos y contrastar 

las soluciones aportadas por los implicados. 
Valorar las reuniones Y/o discusiones de grupo identificando las t.knicas 

aplicadas y colaborando en la mejora 0 busqueda de otras mas eficaces. 
Identificar las posibles motivaciones intrfnsecas a 108 diferentes pueSlos 

de trabajo y colaborar en el planteamiento de mejoras 0 adaptaciones. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Determinar actuaciones preventivas Y/o 
de protecci6n minimizando los factores 
de riesgo y las consecuencias para la 
salud y el medio ambiente que producen. 

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

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo, 
asociando las tecnicas generales de actuaci6n en funci6n de las mismas. 

Clasificar los danos a la salud y al medioambiente en funci6n de las 
consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los 
generan. . 

Proponer actuaciones preventivas Y/o de protecci6n correspondientes a 
108 riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus con5ecuencias. 

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

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes en el supuesto anterior. 

Realizar la ejecuci6n de tecnicas sanıtarias (RCP, inmovilizaci6n, traslado ... ), 
aplicando los protocolos establecidos. 
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CAPACIDAOES TERMINALES 

Diferenciar -Ias modalidades de contrata
ci6n y aplicar procedimientos de inser
ci6n en la realidad laboral como traba
jador por cuenta ajena 0 por cuenta 
propia. 

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

Interpretar el marco legal del trabajo y dis
tinguir los derechos y obligaciones que 
se derivan de las relaciones laborales. 

Interpretar los datos de la estructura socioe
con6mica espaıiola, identificando las dife
rentes variables' implicadas y las conse
cuencias de sus posibles variaciones. 

Analizar la organizaci6n y la situaci6n eco
n6mica de una empresa del sector, inter
pretando los parametros econ6micos 
que la determinan. 
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CRITERIOS DE EVAlUACION 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral existentes en 
su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 

En una situaci6n dada, elegir y utilizar adecuadamente las principales tac
nicas de busqueda de empleo en su campo profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y 
localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta 
propia. 

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

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

Identificar la oferta. formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 

Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons
tituci6n, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, 
convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obligaciones que 
le incumben. 

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidaci6n 
de haberes». • 

En un supuesto de nəgociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad; 

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

ciaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social. 

A partir de informaciones econ6micas de caracter general: identificar las 
principales magnitudes macro-econ6micas y analizar las relaciones exi5-
tentes entre ellas. 

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector, indicando 
las relaciones existentes entre ellas. 

A partir de la memoria 'econ6mica de una empresa: 

Identificar e interpretar las variable's econ6micas mas relevantes que 
intervienen en la misma. 

Calcular e interpretar los ratios bəsicos (autonomfa financiera, solvencia,' 
garantfa y financiaci6n del inmovilizado) que determinan la situaci6n 
flnanciera de la empresa. 

Indicar las posibles Ifneas de financiaci6n de la empresa. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 

a) Salud laboral: 

Condiciones de trabajo y seguridad. 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec-

ci6n. . 
Organizaci6n segura del trabajo: tacnicas generales 

. de prevenci6n y protecci6n. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 

Derecho laboral: nacional y comunitario. 
Seguridad Social y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 

y de los intereses' personales. 
Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
Habitos socialəs no discriminatorios. 

'd) Principios de economfa: 

Variables macroeconpmicas e indicadoressocioecono. 
micos . 

Relaciones socioecon6micas internacionales. 

e) Economfa y organizaci6n de la empresa: 

La empres"a: areas funcionales y organigramas. 
Funcionamiento econ6mico de la empresa. 

3.6 Materias del Bachillerato que se han debido cursar 
para acceder al ciclo formativo correspondiente a 
este tftulo. • 

Qufmica. 
Tecnologfa Industrialll. 



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

9374 Viernes 8 marzo 1996 BOE nıJm. 59 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo 
de industria alimentaria. 

MODULO PROFESIONAL ESPECIAUDAD DEL PROFESORADO CUERPO 

1. logistica. 

2. Procesos ən la industria alimentariə. 

Procesos ən la industria alimentaria. 

Procesos en la industria alimentaria. 

Prqfesor de Ensenanza Secundaria. 

Profesor de Ensenanza Secundariə. 

3. Organizaci6n y cantrol de una unidad de Procesos ən la indust!ia alimentəria. 
producci6n. 

Profesor de Ensefianza Secundaria. 

4. Elaboraci6n de produ~tos alimentarios. Qperaciones y equipos de elaboraci6n de pro- Profesor Tecnico de F.P. 
ductos alimentarios. 

5. GƏ,sti6n de calidad. 

6. Teqnicas de protec~i6n ambiental. 

Procesos ən la industria alimentariə. 

Procesos ən la industria alimentaria. 

Profesor de Ensenanıə Secundaria. 

Profesor de Ensenanza Secundaria. 

7. Comercializaci6n de productos al1menta- Procesos en la industria alimentaria. 
rios. 

Profesor de Ensefıanza Secundaria. 

8. Microbiologia y qufmica alimentarias. Pr~esos en la industria alimentaria. Profesor de Ensenanza Secundaria. 

9. Sisteməs automaticos de produccion en la Operaciones y equipos de elaboraci6n de.pro- ProfesorTecnico de F.P. 
industria alimentaria. ductos alimentarios .. 

10. Relaciones en el entorna de trabajo. 

11. Formaci6n y Orientaci(m Labaral. 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

Formaci6n y Orientaci6n laboral. 

Profesor de Enseıianza Secundaria. 

Profesor de Ensefıanzə Secundaria. 

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impar
titlas por el profesorado de las especialidades defi
nidas en el presente Real ı;>ecreto . 

Materiils Especl;:ıılidad 
del Profnorado 

• 
Cuerpo 

Quimica. Procesos ən la indus- Profesor de Ensenan-
tria alimentaria. za Secundaria. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen
~\a. 

4.3.1 .'Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Procesos en la industria alimentaria. 

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

Ingeniero Tecnico Agricola especialidad en Industrias 
Agrarias y Alimentarias, 

con los de Doctor; Ingeniero, Arquitecıo 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionaJes 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Labora!. 

Se establece la equivalencia, a efectoS' de docencia, 
del/los titulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado an Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Socia!. 
Diplomado eri Educaci6n Socia!. • 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre
to 1004/1991, de 14 de junio, el eiclo formativo de 
formaci6n profesional de grado superior: Industria Ali
mentaria requiere, para la impartici6n de las enseıianzas 
definidas en el presente Real Decreto, 105 siguientes 
espacios minimos que incluyen los establecidos en el 
articulo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991, de 
14 de junio. -

Espado fomıatlvo 
Superflcle Gradode 

uülı.ıacı6n 

m' Porcentaje 

Planta de elaboraci6n ., ........................ . 150 30 
Laboratorio de industrias alimentarias ....... . 90 20 
Aula tecnica de industrias alimentarias ...... . 90 50 

EI «grado de utilizaci6n>. expresa an tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar
tici6n de las enseıianzas mlnimas. por un grupo de alum
no~. respecto de la duraci6n total de estas enseıianzas 
YPOl' tə.nto.tiane sentido orientativo para el que definan 
laS adniinıstraciones educativas al establecer el curriculo. 

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los-espacios formativos (con la ocupaci6n axpresada 
por el grado de utilizaci6n) podran raaJizarsa en super
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma
tivas afines. 

No debe interpretarse que 105 diversos espacios for
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen
te mediante cerramientos. 
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6. Convalidaciones. correspondencias y acceso a 
estudios superiores 

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

Logfstica. 
Organizaci6n y control de una unidad de producci6n. 
Elaboraci6n de productos alimentarios. 
Gesti6n de calidad. 
Tecnicas de protecci6n ambiental. 
Comercializaci6n de productos alimentarios. 
Sistemas autQmaticos de producci6n en la industria 

alimentaria. 

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

Logfstica. . 
Organizaci6n y control de una unidad de producci6n. 
Elaboraci6n de productas alimentarios. 
Gesti6n de calidad: 
Comercializaci6n de productos alimentarios. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en cenıro de trabajo. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingeniero Tecnico. 

5475 REAL DECRETO 2051/1995. de .22 de 
diciembre. por el que se establece el trtulo 
de Tecnico en Mataderoy Carnicerfa-Charcu
terra y las correspondientes ıfnsenanzas mrni
mas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990. de 3 de 
octubre de 1990. de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo dispone que el Gobierno. previa consultiı a 
las Comunidades Aut6nomas. establecera 105 t[tulos 
correspondientes a 105 estudios de formaci6n profesio
nal. asf como las ensei'ianzas mfnimas de cada uno de 
ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se hanfijado las directrices generales para el esta
blecimiento de 105 tltulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensei'ianzas mfnimas. procede que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas. segun preven las normas antes citadas, esta
blezca cada uno de 105 tftulos de formaci6n ptofesional. 
fije sus respectivas ensei'ianzas mfnimas y determine 105 
diversos aspectos de la ordenaci6n ac::ademica relativos 
a las ensei'ianzas profesionales que.sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administr.aciones educa
tivas competentes en el establecimiento de!. currfculo 
de estas enseiianzas. garanticen una formaclc$iıbasica 
comun a todas 105 alumnos. . 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativocorrespondierıte; 
las convalidaciones de estas enseiianzas; 105 accesos 
a otros estudios y los requisitos mfnimos de 105 centros 
que las impartan. . 

Tambien 'habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las .equi
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica. del 3 de octubre de 1990. de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas pcisteriores debe
nın. en su cəso. completar la atribuci.6n docente de las 

especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con 105 m6dulos profesionales que pro
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. , 

Por otro lado. y en cumplimiento del artfculo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo. se incluye 
en el presente Real Decreto. ən terminos de perfil pro
fesional. 'Ia expresi6n de la competencia profesional 
caracterfstica del t[tulo. Maxime teniendo en cuenta la 
directiva 93/43/CEE del Consejo. de 14 de junio 
de 1993, relativa a la higiene de 105 productos aJimen
ticios, en la que se contempla que todos 105 profesionales 
de la alimentaci6n deben responsabilizarse de sus actua
ciones. con objeto de garantizar la salubridad de los ali
mentos que manipulan. 

EI presente Real Decreto establece y regula en 105 
aspectos·y elementos basicos antes indicados el t[tulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Matadero y 
Carnicerfa-Charcuterfa. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y. 
en Su caso, de acuerdo con estas, con 105 informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dfa 22 de diciembre 
de 1995. 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formaci6n profesibnal de 
Tecnico en Matadero y Carnicerfa-Charcuterfa. que ten
dra caracter oficial y validez en todo el territorio nacional. 
y se aprueban las correspondientes enseiianzas mfnimas 
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto .. 

Artfculo 2. 

1. La 'duraci6n )f el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
tftulo, asf como 105 requisitos mfnimos que habran de 
reunir lcis centros educativos son 105 que se expresan. 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

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

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre. se declarari equivalentes a efectcis de docen-. 
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
delanexo. • 

5. Las modalidades del Bachillerato a las -que da 
acceso el presente tftulo son las indicadas en el apar
tado 6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres
pondencia con la practica laboral son 105 que se espe
cifican, respectivamente. en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior. a propuesta de los Minis
terios de Educaci6n yCiencia y de Trabajo y Seguridad 
Socia!. podran incluirse. en su caso. otros m6dulos sus
ceptibles de convalidaci6n y correspondencıa con la for
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Seran 'efectivamente convalidables los m6dulos que. 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 

o . 


