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3310 REAL DECRETO 2054/1995, de 22 de 
diciəmbre, par el que se establece el t(tula 
de Tecnica ən Elabaraci6n de Productas Lac­
teas y las carrespandientes enseiianzas m(ni­
mas. 

EI artfculo 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
nidadas Aut6noinas, establecen\ los tftulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asf'como 
las ensefianzas mfnimas de ca da uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los tftulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas mfnimas" procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los tftulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas ensefianzas mfnimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca­
tivas competentes en el establecimiento del currfculo 
de estas ensefianzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos'efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos 
a otros estudios y 105 requisitos mfnimos de 105 centros 
que las impartan. 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nömas, 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 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 artfculo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
caracterfstica del tftulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el tftulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Elaboraci6n de 
Productos Lacteos. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa de1iberaci6n del Consejo 
de Ministws en su reuni6n del dfa 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formaci6n profesional de 
Tecnico en Elaboraci6n de Productos Lacteos, que tendra 
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional. 
y se aprueban las correspondientes ensefianzas mfnimas 
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

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

, 2. las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen este 
tftulo, asf como los requisitos mfnimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se expresan, 
respeetivamente, en los apartados -4.1 y 5 del anexo. 

3. t.as materias del baehillerato que pueden ser 
impartidaspor el, profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto, se establecen, en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaei6n con 10 establecido ən la disposiei6n 
adieional undecima de la lev Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del an exo. 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
aeeeso el presente tftulo son las indicadas en el aparta­
do 6.1 del anexo. 

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

Sin perjuieio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Edueaci6n y Cieneia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran incluirse, en su easo, otros m6dulos sus­
ceptibles de eonvalidaei6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la praetica laboral. 

Seran efectivamente eonvalidables los m6dulos que, 
eumpliendo las eondiciones que reglamentariamente se 
establezean, se determinen por acuerdo entre' el Minis­
terio de Edueaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

Disposici6n adicional primera. 

De eonformidad con 10 estableeido en el Real Decrə­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se estableeen 
directriees generales sobre los tftulos y las correspon­
dientes ensefianzas mfnimas de formaci6n profesional, 
los elementos que se enuncian bajo el epfgrafe «Refe­
rencia, del sistema productivo» en el numero 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titul ada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
para la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991 de 14 dejunio, estan auto­
rizados para impartir el presente ciclo formativo los cen­
tros privados de formaci6n profesional: 

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

b) Que esten clasificados como homologados para 
impartir las especialidades de las ramas Agraria y Quf­
mica de segundo grado. 

Disposici6n 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.Ə de la Constituci6n, asf como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 
lev Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
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al Gobierno el articulo 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 dia 
sıguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado». 

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

El Ministro de Educaci6n y Ciencia, 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia eel sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

2.2 

2.1,1 Competencia general. 
2.1,2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona­

les. 

Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos. 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios ən las actividades profesiona­
les, 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

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

3. Enseıianzas minimas: 

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

de competencia: 

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones de proceso de leches de consumo 

y helados. 
Queseria y mantequeria, 
Envasado y embalaje. 
Higiene y seguridad en la industria alimentaria. 

3,3 M6dulos profesionales de base 0 transversales: 

Leche. productos lacteos y procesos. 
Sistemas de control y auxiliares de los pro­

cesos. 

3.4 M6dulo profesional deformaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1· Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo de elaboraci6n de productos ıacteos. 

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas enseıianzas, 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da ac­
ceso.' 

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

6,3 M6d410s profesionales que pueden ser objeto 
de correspondencia con la practica laboral. 

1. Identifıcaci6n 

1.1 Denominaci6n: elaboraci6n de productos ıacteos. 
1.2 Nivel: grado medio, 
1.3 Duraci6n ciclo formativo: 1.400 horas. 

2. Referenciə sistemə productivo 

2.1 Perfiı'profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Realizar las operaciones de elaboraci6n y envasado 
de leches de consumo, derivados lacteos y otros pro­
ductos similares en las condiciones establecidas en los 
manuales de procedimiento y calidad. Manejar la maqui­
naria y equipos correspondientes y efectuar su mante­
nimiento de primernivel. . 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

- Interpretar correctamente el lenguaje y los sim­
bolos utilizados y comprender la informaci6n manejada 
en los procesos de elaboraci6n de lacteos y similares. 

- Conducir/supervisar las maquinas y equipos de 
elaboraci6n de productos lacteos y similares, respondien­
do de su correcta preparaci6n, programaci6n y buen 
.funcionamiento en condiciones de seguridad. 

- Almacenar materias primas y productos transfor­
mados en la industria lactea, lIevando a cabo la recep- . 
ci6n, clasificaci6n y control de existencias, 

- Conducir la aplicaci6n de los tratamientos de higie­
nizaci6n y preparaci6n de la leche liquida y de obtenci6n 
de leche concentrada y en polvo, manteniendo las varia­
bles en los limites seıialados lIevando a cabo las com­
probaciones de calidad establecidas y registrando los 
datos. 

- Realizar las operaciones de elaboraci6n de postres 
lacteos, helados y otros productos similares. consiguien­
do las producciones y calidades requeridas. 
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Efectuar las operaciones de elaboraci6n de pro­
ductos Iı\cteos fermentados. quesos. mantequillas y mar­
garinas. consiguiendo las producciones y calidades 
requeridas. 

- Realizar las operaciones de envasado y embalaje 
de los productos Iı\cteos para obtener artfculos que reu­
nan los requerimientos establecidos en su expedici6n. 
distribuci6n y comercializaci6n. . 

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

- Poseer- una visi6n de conjunto y coordinada de 
los procesos incluidos en las industrias Iı\cteas y asi­
miladas. 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis­
tentes en las əreas de producci6n de las industrias lac­
teas y a Iəs nuevas situaciones de trabajo generadas 
como consecuencia de los cambios producidos en las 
tecnicas relacionadas con su profesi6n. 

- 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 trabajd de los demas. participando acti­
vamente en la coordinaci6n y desarrollo de las tareas 
colectivas. y cooperando ən la superaci'6n de las difi­
cultades que se presenten con una actitud tolerante 
hacia las ideas de los compai'ieros de igual 0 diferente 
nivel de cualificaci6n. 

- Ejecutar un conjunto de acciones de contenido 
politecnico. de forma aut6noma en el marco de las tec­
nicas propias de su profesi6n. bajo metodos estableci­
d06. 

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

2.1.4 Realizaciones ydominios profesionales. 

Requerimientos de autonomfa en las situaciones de tra­
bajo. 

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

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

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

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

- Control (manual. automatico. informatico) de ope­
raciones en Ifnea 0 centro de control. incluido el arranque 
y parada. 

- Toma de muestras. ejecuci6n de pruebas de cali­
dad (ffsico-qufmicas. microbiol6gicas y organolepticas) 
durante el proceso e interpretaci6n de resultados. todo 
ello dentro de sus margenes de actuaci6n. 

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

2.1.3 Unidades de competencia. 

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

2. Conducir el· procesado y tratamientos de la leche 
y realizar las operaciones de elaboraci6n depostres. hela­
dos y otros productos similares. 

3. Realizar las operaciones de elaboraci6n de pro~ 
ductos lacteos fermentados. quesos y mantequillas. 

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

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

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

REALlZACIONES 

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

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

CRJTERIOS DE REAUZACION 

Los datos resei'iados en la documentaci6n de la mercancfa se contrastan 
con los de la orden de compra 0 pedido y. en su caso. se emite un 
informe sobre posibles defectos en la cantidad. fecha de caducidad. 
dai'ios y perdidas. 
Se comprueba que 108 medios de transporte reunen las condiciones 
tecnicas e higienicas requeridas por los productos transportados. 
La informaci6n referente a las circunstancias e incidencias surgidas 
durante el transporte se recopila y archiva segun el protocolo esta­
blecido. 
Se comprueba que 108 embalajes y envases que protegen la mercancfa 
se encuentran en buen estado. sin deterioros que puedan condicionar 
la calidad del producto 
Se verifica que las caracterfsticas y cantidades del suministro 0 producto 
corresponden COn la orden de compra 0 nota de entrega 
La descarga se lIeva a cabo en el lugar y modo adecuado de forma 

.- que las mercancfas no sufran alteraciones. 
EI registro de entrada del suministro 0 producto se lIeva a cabo de 
acuerdo con el sistem;ı establecido. 

La toma de muestras se efectua en la forma. cuantfa y con el ins­
trumental indicados en las instrucciOnes de la operaci6n. 
La identificaci6n y traslado a laboratorio de la muestra se realiza de 
acuerdo con los c6digos y metodos establecidos. 
Se lIevan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo 
los protocolos establecidos y obteniendo los resultados con la precisi6n 
requerida. 
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1.3 

1.4 

1.5 

1.6 

REALIZACIONES 

Almacenar y conservar las mercan­
das atendiendo a ,Ias exigencias de 
losproduct05 y optimizando 105' 
recursos disponibles. -

Efectuar 105 suministros intemos. 
requeridos por producci6n de acuer­
do con las programas establecidos. 
hiıciendo poSible la continuidəd de 
los procesos. . 

Preparar los pedJdos ·extemos.y la -
expedici6n de productos almacena­
dos cohforme a las especificaciones 
acordadas con el cliente. . 

Controlar las existencias y realizar -
inventarios siguiendo Ios procedi-
mientos establecidos. . -
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CRITERIQS DE :lf.bH2'.ACION 

los . resultados de las pruebas ~fl compararı. con las especificaciones 
requeridas para el producto. ot'llgando. en su caso. la conformidad 
para su uso, 
Se emite el informe razonado de !as dəcisiones tomadas sobre la acep­
taci6n 0 rechazo de las mercandas. 

la distribuci6n de materi;ıs primas y productos Em almacenes. dep6sitos 
y camaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas (clase. categoria. 
lote •. caducidad) y siguiendo 108 criterios establecidos para alcanzar 
un 6ptimo aprovechamiento del volumen' de almacenamiento dis-
ponible. 
las mercandas se dispohen y cQlocan de tal forma que se asegure 
su integridad y se facilita su idantificaci6n y manipulaciqn .. 
las variab1es de temperatura. hUr.1ııdad reləliva. luz y aireaci6rı de alma­
cenes. dep6sitos y camaras sa controlan de :acuerdo con 105 reque­
rimientos 0 exigencias de conservaci6n da los productos. 
Sa varifica qUe el espacio'ffsico. equipos y medios utilizados en almacen 
cumplan con la n9rmativa legal de higiene y seguridad. 
l'aŞ op'eraciones de manipulaci6n y trənşporte ihterno se realizan con 
105 ınedios adectJiıdMde formaque, no se det6rioren 105 productos 
ni se alteren las condiciones de tr"bajo y seguridad. 

los peticiones 'se atienden y preparan de acuerdo con las especifi­
'caciones recibidas. , 
l05 pedidos se entregan en 105' pIƏ?os də tiempo y forma establecidos 
para no alterar el ritmo de prO<iı 1cci6n y la continuidad del proceso. 
las salidas se registran y archivan cı~ əcuetdo con aı sistemə establecido. 
las operacionesde inanipulaci6rı y transpott\ı intamo se raalizan con 
los medios adecuədos de forma que nose deteiioren tas pr9d'"ctos 
ni se alteren tas c6ndiciones de ttabııjo y saguridad. -. ' 

Sereciben 105 pedidos de clientcs v se comprueba la posibilid&d de 
atenderlos en la cantidad. calidad y tiempo solicitados. 
EI documento desalide(hoja. orden. aibaran) se cumpJimenta en funei6n 
de lasespecificaciones del pedidcı.. las existencias disponibles y las 
fechas de caducidad. . • 
En la preı><ıraci6n del pedidosein~ll.yen todos sus elementos de aeuer­
do con la orden de salida y se r.omprueba que las daraeteristieas de 
los productos ysu preparaci6n. ·'!ı"oltura. identificaci6n e informa;,i6n 
son /.0$ adecUados. 
Liısoperacioı\iis da manipulaci6r '1 transporte intemo se realizan con 
loş . media! adecuııdos de forma qUtl na se deterioren los produetos 
ni se alterenlas cdndiciones de u ,b,~jo y seguridad. 
Se comprueba que Ios vehlculos Cİ:' transporte son los id6neos al tipo 
de producto, y se ançuentran ar, '''IS condiciones de uso adecuadas. 
la colocaci6n de lasmarcarıcias ,.rı los madios de transporte se realiza 
. asegurandQ la hiQienee integrid., cı J'Ə losproductos._ 
las satidas.se reg,s~ran y archivan Itə acuerdo con iii ı;isıema esıableeid'o. 

EI estado y caduci&dde 10 alm~cenado se wmprueba con la perio-
dicidad requerida por 105 productr s perecederos. . . . 
Se controla ladisponibilidad de.ıxistenclas para cubrir los pedidos. 
Se reəlizainformesobre la cuııntfa y cəracterlstieas de,los <cstocksıı 
y •. en su cəsri. s~ solicite y justifica 108 incrementos correspondientes. 

- En 105 perlQdos de inventario: ' . . 

DOMINIO PROFESIONAl 

Et recuentoflsico delas mereancf:ıs ıılmacenadas se realiza con arreglo 
a las instrucciones recibidas. 

lo$' datos darivados del recuenhı se ineorporan al modelo y soporte 
da invantario utilizado. 

Se detectan las desviaciones exi~t"ntes respecto al ultimo contml de 
existencias yse emite al corrə':rı"l1diente informe. 

a) Medios de prodıicci6n: silos •. almacenes. dap6' 
sitos. ·t<ilvas. Basculas. Medios ,de transporte intemos: 
cintas. carretillas. equipos de transporte de fluidos.lns­
trumental de toma de muestras. sondas,,' Aparatos de 
determinaci6n rapida de parametros de calidad. Equipos 

portatiles de tran <1 " 'si6n de datos. Equipos införmaticos 
y programas de c:ı!wnl de almacen. . . 

b) _Materiale: .; produetos intermedios: leehe., Fer­
mentos.levadur,ı~,. '> .. ,cterias. mohos. cuajo. Otras mate­
rias primas. prO<:',."'" ,,,; an proceso de transformaci6n. 
subproductos ıa,.~·"') l. Ingredientes ya elaborados en , 
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otras industrias. Diversos producıos 'llixiliares y aditivos. 
Productos de limpieza. Materiales d3 envasado, emba­
laje, etiquetado. Productos terminado> preparados para 
su comercializaci6n y expedici6n: leche de consumo y 
nata pasterizadas-esterilizadas, POStP3 lacteos, mante­
quilla, quesos, helados industriale$; gieteticos e infan­
tiles; margarinas, salsas; ovoproducto~. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: sistemas 
de recepci6n de mercancias. Tecnicas de almacenamien­
to y manipulaci6n de mercancias. Procedimientos de 
transporte y aprovisionamiento internos. Metodos de pre­
paraci6n de expediciones. Procedimientos de control de 
almacen. Metodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parəmetros de calidad. 

c) Resultados y/o producto~ o~Lnidos: almacenaje 
de leche y otras materias primas clasiii ~adas y dispuestas 
para su uso en los Rrocesos prod-.ctivos. Almacenaje 
de ingredientes clasıficados y dispuestos para su uso 
en los procesos productivos. Almacenaje de productos 
lacteos en curso y subproductos. Almacenaje de mate­
riales auxiliares clasificados y dispuesıo$ para su empleo. 
Almacenaje de productos terminad')~: leches de con­
sumo y nata pasterizadas-esterilizad(!.~, leche concentra­
da, condensada, en polvo, leches fərmentadas, postres 
Iəcteos, manteQ,uilla, quesos, helado$ industriales; die­
teticose infantıles; margarinas, salsas; ovoproductos. 
Expedici6n de productos para su distribuci6n. 

eL Informaci6n: 

Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega inter­
na. Documentaci6n (albaranes) de suministros. Docu­
mentos de control de almacen, entradas, salidas. Ins­
trucciones de trabajo (recepci6n, almacen, expedici6n). 
Especificaciones de calidad. Normativa tecnicQ sanitaria. 
Pedidos externos. Orden de suministro interno. 

Generada: documentos de control de entradas, sali­
das. Informes sobre existencias. Inventarios. Documen­
taci6n de la expedici6n. 

2.1 

2.2 

Unidad de competenci:t 2: conducir el procesado y tratamientos de la leche y realizaci6n 
las operaciones de 91aboraci6n de postres. helados y otros productos similares 

REAlIZACIDNES 

Preparar y mantener en uso 103 equi­
pos y medios auxiliares de procesado 
de la leche y elaboraci6n de deriva­
dos. segun los manuales de ı: roce­
dimiento e instrucciones de utiliza­
ci6n con el fin de garantL:.sr la 
producci6n. 

Tratar las leches IIquidas y los pro­
ductos asimilados para lograr SJ nor­
malizaci6n y conservaci6n de .• uer­
do con 10 establecido en el iT; ,nual 
de procedimiento e instrucciol,33 de 
trabajo, garantizando la calid.ıJ e 
higiene y los niveles de producci6n. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se comprueba que el ərea de producci6n se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producci6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se -realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido; realizando correctamente los cambios de 
utillaje indicados por las instrucciones de trabajo de la operaci6n 
correspondiente. . 
Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo con las 
secuencias establecidas en los manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos, 

, respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomiılfas en el funcionamiento de los equipos, valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 

Las caracteristicas de la leche entrante se contrastan con las espa­
cificaciones requeridas y se registran sus datos. 
Se verifica que los procedimientos. de higienizaci6n-estandarizaci6n, 
conservaci6n-esterilizaci6n y homogeneizaci6n son los adecuados a los 
requerimientos de los.productos entrantes y salientes. 
Los equipos y condiciones de desaireaci6n, centrifugaci6n, termizaci6n, 
pasteurizaci6n, esterilizaci6n, UHT, enfriamiento y homogeneizaci6n se 
seleccionan y regulan en funci6n de las caracterfsticas de los productos 
a tratar, siguiendo las pautas marcadas en las instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que los equipos se cargan en la forma y cuantfa esta­
blecidas y que el flujo de producto cubre las necesidades del proceso 
a realizar,' corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones. 
Durante los procesos se controla que los parəmetros (intensidad de 
centrifugado, temperaturas, tiempos e inyecci6n de vapor enlos tra­
tamientos termicos, temperatura, tiempo y presi6n de la homogenei­
zaci6n) se mantienen dentro de los IImites establecidos, tomando, en 
caso de desviaciones, las acciones correctoras marcadas en el manual 
de procedimiento. 
Se comprueba que el destino y condiciones de mantenimiento de la 
Jeche, nata, y otros productos tratados son los sefialados por las ins­
trucciones de trabajo . 
. La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
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2.3 

2.4 

2.5 

, 
REAUZACIONES 

Realizar la· preparaci6n y mezclado 
de 105 ingredientes deun post(e iac­
teo 0 producto similar siguiendo·las 
indicaciones de su formulııci6n, 
garantizando su calidad e higiene. 

Obtener leches V similaies concen­
trados y en polvo a traves de la rea­

. lizaci6n y control de las operaciones 
de deshidrataci6n seiialadas' an los 
manua'les de procedimiento e ins­
trucciones de trabajo, garantizando 
la calidad e higiene y los nivələs da 
producci6n. 

Conducir/realizar las operaciones de -
elaboraci6n de helados siguiendo los 
procedimientos establacidos asegu­
rando la producci6n en la cantidad 
y plazos marcados y con la calidad 
e higi~ne debidas .• 
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CRITERIOS DE REAUZAClON 

Las caracterfsticas de la leche 0 .ingrediente base y de los compla-' 
mentarios se contrastan con las especificaciones requeridas en la ficha 
tecnica de elaboraci6n. 
Se comprueba que se dispone de un «stock» de ingredientes suficiente 
para elaborar la mezcla de acuerdo con la f6rmula y cuaiıtfa establacidas 
an las instrucciones de trabajo. 
Los equipos de dosificaci6n y pasado automaticos se regulan en funcion 
de Iəs cantidades indicadas en la formula e instrucciones de trabajo. 
Los ingredientes menorəs' y ,aditivos se pasan manualmente con la 
precisi6n establecida en la formulaci6n, premazclandose,aquallos que 
10 raquiaren, antəs de incorporarlos. . 
Se verifica que'Se aportah todos los ingradientes an el ordan 0 secuencia 
establecidos en la formulaci6n. 
Las condicionas de temperatura, tiempo, valocidad de batido y emul­
sionado para el mezclado, se fijan de acuerdo con la ficha tecni.ca 
de alaboraci6n. ' . 
Sa verifica que las caractarfsticas da la mazcla son las especificadas 
en su ficha tecnica, y, en caso da desviaciones, se ajustan la dosifıcaci6n 
y/ocondiciones da mezclado dentro de 105 margenes indicados en 
la formulaci6n. 
Las mezclas se someten a pasteurizaci6n 0 esterilizaci6n y homoge­
neizaci6n en las condiçiones y con los equipos estableçidos en su ficha 
tecnica. 
En su caso, despues del envasado, se comprueba qua las tempe.raturas 
de enfriado y de mantenimiento sOn las indicadas para garantizar ras­
pectivamente lagelificaci6n y la conservaci6n. 

Se verifica que los procedimientos de: 
Evaporaci6n . 
Elaborıici6n de condensada. 
Atomizaci6n, instantaneizaci6n, liofilizaci6n son los adecuados al tipo 

de producto a procesar. 

Los evaporadores, enfriadora5, torres da afomizaci6n, fluidificadores. 
secadores y las condiciones da operaci6n sa seleccionan y regulan 
en funci6n de las caracterfsticas del producto a obtenar, y siguiendo 
las pautas marcadas en su ficha tecnica. ' 
Se comprueba que Ios equipos se carganan la forma y cuantfa esta­
blecidas y qul! al flujo da producto cubra las necasidades del proceso 
a realizar, corrigiendo y nolificando la existencia de dasviaciones. 
Durante el tratamiento se controla qııe los parametros (tiempo, tem­
peratura y prasi6n de evaporaci6n, perdida da humedad, temperatura 
de enfriado, dosificaci6n de sacarosa, densidad, intensidad de la agi­
,taci6n y tamaiio delos cristates, presi6n, temperatura y divisi6n en 
la atomizaci6n, nivel da humidificaci6n, temperatura, tiempo y vado 
en el secado) se mantienan dentro de los Ifmites establecidos y, en 
caso da desviaci6n respecto al manual de procedimiento, sa toman 
las medidas correctoras adecuadas. 
Las lechesevaporC!das y concentradas sa sometena pasteurizaci6n 
o esterilizacion y homogeneizaci6n en las condiciones y con los equipos 
establecidos en su fıcha tecnica. ' 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte estableciQos. 

Se verifidə que los procedimientos de: 
Mantecaci6n. . 
Endurecimie'nto. 
Congelaci6n de polos. 
Granizado, 

sonlos adecuados al tipo de producto a procesar. 
. .' 

Los maduradores, mantecadores 0 "freezer», congeladores, camaras 
y tunelesde endurecimiento, Ifneas de moldes, congeladores y camaras 
de mantenimieı'ıto y las condiciones de operaci6n se seleccionan y 
regulan en funci6n de las caracterfsticas del producto a obtener, y 
siguiendo las pautas marcadas en su ficha tecnica. 
Se comprueba la adecuacl6n de las caracterfsticas de la mezcla base 
'(leche, yogurt 0 agua) a los requerimientos del producto a elaborar. 
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REAUZACIONES CRITERIOS DE REAUZACION 

---------.----------~--_r--------------------~-------------------

2.6 Conducir las operaciones desde 
paneles centrales 0 sala de cantrol 
en instaJacianes automatizadas/in­
formatizadas asegurando la calidad, 
higiene, plazos y cantidad estəble­
cidos. 

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

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

1-

Se comprueba que 105 equiposse cargan en la forma y cuantıa esta­
blecidas y que el flujo de producto cubre las necesidades del proceso 
a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones. 
Durante el proceso se controla que 105 parametros (tiempo, temperatura 
y agitaci6n en la maduraci6n; tiempo, temperatura, porcentaje de agua 
congelada, viscosidad, porcentaje de s6lidos, ındice de aireaci6n-«0-
verrun» en la mantecaci6n; temperatura' intem!! del helado en el endu­
recimiento; orden de lIenado de 105 moldes, temperatura de congelaci6n 
y de descongelaci6n extema !ın 105 polos) se mantienen dentro de 
105 Ifmites establecidos y, en caso de desviaci6n respecto al manual 
de procedimiento, se toman las medidas correctoras adecuadas. 
EI helado terminado se maneja tomando las medidas pertinentes para 
mantener la cadena de frıo y se almacena en las condiciones de tem­
peratura y colocaci6n que garanticen su conservaci6n. 
La informaci6n obtenida sobre el desarroHo del proceso se registra 
'{ archiva en el sistema y soporte establecidos. 

Se comprueba que el menu 0 programa de operaci6n corresponde 
al producto qiJe se esta procesando. 
Los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el 
correcto funcionamiento. 
Se suministran al sistema de controllos puntos de consigna y se efectua 
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada 
en las instrucciones de trabajo. 
Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema 
de contröl siguiendo 105 procedimientos establecidos. 
Las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de control 
se realizan utilizando el instrumental adecuado y 105 metodos esta-
blecidos. 
Se comprueba que las variables del proceso se mantienen dentro de 
105 Iımites fijados actuando, en casö de desviaci6n, sobre los reguladores 
oportunos. 
Los datos obtenidös en el transcurso del proceso se registran y archivan 
en el sistema y soporte establecidos. 

Las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantıa indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
terabiljdad hasta su recepci6n en laboratorio. 
EI instrumental necEısario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y, elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las 
instrucciones de empleo y de la operaci6n a 'realizar. 
Se siguen los protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y la realizaci6n de las pruebas 0 ensayos «in situ», obteniendo 
los resultados con la precisi6n requerida. 
Se evaluan 105 resultados de las pruebas practicadas «in situ» 0 laba­
ratorio, verificando que las caracterısticas de calidad se encuentran 
dentro de las especificaciones requeridas. 
Se comprueba que las propiedades organolepticas de 105 distintos pro­
ductos se enCiJentran dentro de los requerimientos de calidad esta­
blecidos. 
En caso de desviaciones se practican las medidas correctoras esta­
blecidas en .el manual de calidad y se emite el informe correspondiente. 
Los resultados de los controles y pruebas de calidad se registran y 
archivan de acuerdo con el 9istema y soporte establecidos. 

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

a) Medias de producci6n: tanques, dep6sitos, tolvas, 
contenedores. Equipos de transporte de fluidos. Tamices. 
Desəire.ədor. Centrifugas. Intercambiadores de calor para 
termizaci6n, pasteurizaci6n, refrigeraci6n. Equipos de 
UHT. Torres y cilindros de esterilizaci6n. Homogeneiza­
dores. Balanzas. Dosificadoras. Tanques de mezclado. 
Agitadores. Dep6sitos de maduraci6n y reposo. Evapo­
radores multiefecto, de vado. Torres de atomizaci6n, 
cəmaras de fluidificaci6n-secado. Mantecadores «free­
zerı •. Tuneles y cəmaras de· endurecimiento.· Uneas de 
lIenado de moldes. Dep6sitos de congelaci6n. Cəmaras 
frigorificas y de congelados. Paneles de contro!. central, 
informatizados. Soportes informaticos. Instrumental de 
toma de muestraS, sondas. Aparatos de determinaci6n 
rəpida de parəmetros de calidad. Equipos portətiles de 
transmisi6n de datos. Dispositivos de protecci6n en equi­
pos y maquinas. 

b) Materiales y productos intermedios: leche dıı 
granja. Leche procesada y derivados lacteos como mate­
rias primas. Azucares diversos (sacarosa, glucosa, sor­
bitol,lactosa, miel). Grasas vegetales. Proteinasde origen 
vegetal. Frutas y zumosde frutas. Huevos. Chocolate, 

. cacao, caM y su extracto. Frutos secos. Harinas, cereales. 
Aditivos. Productos auxiliares. 

quecidas, «vegetales». Batidos. Leche evaporada, con­
centrada, condensada, en polvo. Nata pasterizada, este­
rilizada, UHT, en polvo, montada, aromatizada. Postres 
lacteos (flanes, arroz con leche, «mouses», natillas, cre­
mas, etc.). Helados de leche, mantecado, con grasa no 
lactea, de agua (sorbetes, granizados), polos. Salsas, 
sopas, caldos. Cafe y otros productos instantaneizados. 
Ovoproductos. Alimentos infantiles y dieteticos. 

d) Procesos, metodos y procedirnientos: procedi­
mientos de operaci6n con equipos referidos en los 
medios de producci6rı. Procesos y secuenci" de· ope­
raciones de procesado de la leche y de elaboraci6n de 
derivados no fermeııtados. Tratamientos de termizaci6n, 
pasteurizaci6n, esterilizaci6n, enfriamiento. Tecnicas de 
centrifugado y de homogeneizado. Metodos de dosifi­
caci6n, mezclado y emulsionado. Procedimientos de eva­
poraci6n, atomizaci6n, liofilizaci6n. Tecnicas de helade­
ria. Procedimientos de control centralizado de pracesos. 
Metodos de muestreo. Procedimientos de medida inme­
diata de parametros de calidad. 

e) Informaci6n: 

Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. Espe­
cificaciones de materias primas y praductos. Resultados 
de pruebas de calidad. Manuales de procedimientos-ins­
trucciones de trabajo. 

c) Resultados Y/o productos obtenidos: leche pas­
terizada, esterilizada, UHT. Leches aromatizadas, enri-

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

3.1 

-3.2 

Unidad de competencia 3: realizar las operaciones de elaboraci6n de productos Iəcteos 

fermentados, quesos y mantequillas 

REAlIZACJONES 

Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares de mante­
queria y queseria segun los manuales 
de procedimiento e instrucciones de 
utilizaci6n con el fin degarantizar la 
producci6n. 

Controlar las fermentaciones Iəcticas 
de acuerdo con los indicaciones y 
requerimientos expresados en las 
fichas de elaboraci6n, garantizando 
la calidad e higiene de los productos. 

1-

CRITERIOS DE REp .. l!ZACIQN 

Se comprueba que el ərea de producCi6n se mantiene limpia y en 
eondieiones adeeuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar liniciar cada jornada, turno 0 lote se eomprueba que la 
limpieza de los equipos de mantequeria, queseria, sistemas de trans­
porte y otros auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas 
en las instrucciones y que se encue,ntran listos para su uso. 
Se IIevan a eabo las ciperaciones de mantenimiento de primer oivel 
en la forma y con la periodicid;ıd indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleecionan y preparan los equipos de aeuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente los cambios de 
utillaje indicados por las instrucciones de trabajo de la operaci6n corres­
pondiente. 
Las operaciones de paradal arranque se realizan de acuerdo con las 
secuencias establecidas en los manuales 0 instruceiones de trabajo. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos, 
respətando las normas y mecanismos de seguridad əstablecidos. 
Se detectan las anomalfas en el funcionamıento de los equipos, valo­
randolas y proc.ediend6 a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 
Se comprueba laadecuaci6n de las caracteristicas y tratamientos reci­
bidos por la leche 0 mezcla a los requerimientos del producto y proceso 
fermentativo. 
La preparaci6n y mantenimiento del eultivo 0 fermento madre se realizə 
en las condiciones especificadas en los manuales e instrucciones de 
la operaci6n. 
Los equipos y condiciones de fermentaci6n se seleccionan y regulan 
de, acuerdo con 10 establecido en la ficha tecnica del producto. 
Se comprueba que los recipientes de fermentaci6n se cargan en la 
forma y cuantia establecidas en las instrucciones de trabajo. 
Los agentes de fermentaci6n y otros ingredientes complementarios 
(frutas, aromas, aditivos) se incorporan al producto de partida en la 
forma, cuantia y momento indicados en su ficha de elaboraci6n. 
Los parametros del proceso (temperatura, tiempo de incubaci6n-ma­
duraci6n, pH) se controlan, aplicandose, en el caso de desviaciones, 
las medidas correctoras indir.adas en la ficha tecnica. 
La informaci6n obtenida sobre el desərrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
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AEAUZACIONES 

3.3 COnducir los procesos de fabricaci6n 
de mantequillas y margarinas 
siguiendo las pautas marcadas en 
rnanuales' de procedimiento e ins­
trucciones de trabajo. asegurando la 
calidad e higiene y los niveles de 
producci6n. 

3.4 Efectuar·la elaboraci6n y controlar et 
curado de quesos de acuerdo con 
10 selialado en la ficha tecnica, garan­
tizando la producci6n en eantidad. 
calidad e higiene; 

3.5 Condııcir las operaciones desde 
paneles centrales 0 sala de oontrol 
en instalaciones automatizadas/in' 
formatizadas asegurando la i:alidad. 
higiene. plazos y cantidad estable­
cidos. 
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CF!ITERfOS DE REAlIZACION 

Se verifica que los procedimientos de: 
Cristalizaci6n. 
Batido. 
Amasado. 

son los adecuados al tipo de producto a procesar. 
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Se eomprueba la adecuaei6n de las caracteristicas y tratarnientos reci­
bidos por la nata 0 emulsi6n grasa a los requerimientos del producto 
y proceso. 
Los dep6sitos. tubos 0 tambores de cristalizaci6n. mantequeras. bati­
dores. amasadores y las condiciones de operaci6n se seleccionan y 
regulan en funci6n de las caracteristicas del producto a obtener. y 
siguiendo las pautas marcadas en su ficha de elaboraci6n. 
Se cornprueba que los-equipos se cargan en la forma y cuantia esta­
blecidas y que el flujo de producto eubre las necesidades del proeeso 
a realizar.- cnrrigiendo y notificando la existencia de desviaciones. 
Durante el pıocesado se controla que los parametros (tiempo y tem­
peratura de cristalizaci6n; termizaci6n. velocidad y tiernpo de batido; 
presi6n y temperatura del agua de los sucesivos lavados; secueneiaci6n • 

. intensidad, vado. plasticidad en el amasado) se rnantienen dentro de 
los limites establecidos Y. en caso de desviaei6n respecto al manual 
de proeedimiento. se toman las medidas correetoras adecuadas. 
Las mantequillas se sorneten. en su caso. a sala do y a ajuste de humedad 
regulando los respectivos inyectores de acuerdo con las especifica­
ciones recogidas en la ficha de elaborad6n. 
Se comprueha que el drenaje y descarga del suero de mazada se lIeva 
a cabo en cuantia y forma correctas. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte estableeidos. 

SE! compruaba la adecuaci6n de tas caracteristicas y tratamientos reci­
bidos por la leche a los requerimientos. de. elaboraci6n y tipo de queso. 
La preparaci6n y mantenimiento del cuajo y de los cultivos 0 cepas 
se realiza en las condiciones especificadas en los manuakıs e instrue-
ciones de la operaci6n.· . 
La adici6n del cuajo. de cultivos de bacterias acidificantes. de sales 
minerales. de mohos y de otros ingredientes y aditivos se lIeva a cabo 
en la forrna. cuantia y momentos indicados en la fieha de elaboraei6n. 
La euba quesera para 'coagulaci6n. eorte y drenaje. los equipos de 
rnoldeado. prensado y salado y las condieiones de eada operaei6n se 
seleecionan y regulan siguiendo las pautas rnarcadas en la ficha tecnica. 
Se comprueba que la cuba quesera se earga en la forma y euantia 
establecidas en las instrucciones de trabajo. 
Durante el proceso de cuajado-drenaje se controlan los parametros 
(temperatura de coagulaci6n. pH. tamalio de coagulos. tiempo e inten­
sidad de agitaci6n. temperatura de drenaje y momE!nto de descubado). 
aplicandose. en el caso de deşviaciones. las medidas correctoras indi­
cadas en la ficha teenica. 
Se controlan la dosificaci6n de los moldes. el tiempo y fuerza de pren­
sado. it! dosificaci6n y tiempo de inmersi6n en salmuera. el momento 
y eantidad de sal s61ida adicionada. manteniendolos dentro de los mar­
genes tolerados por la ficha de elaboraci6n. 
Se comprueba que la disposici6n. volteos. limpieza y selecci6n de ·flora 
de corteza. ahumado y demas manipulaciones se realizan ƏI'Ilos momen­
tos. con la periodicidad y en la forma establecidas en la ficha de 
elaboraci6n. 
Durante la maduraci6n se controlan y regulan las condiciones ambien­
tates (temperatura. humedad y aireaci6n) de los loeale5. manteniendolas 
dentro de los margenes establecidos. 
La 'nformaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 

Se comprueba que el menu 0 programa de operaci6n corresponde 
al'producto que se esta procesando. 
Los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el 
correcto funcionamiento. ' 
Se suministran al sistema de controllos puntos de consigna y se efectua 
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada 
ən las instrucciones de trabajo . • 
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REAUZACIONES 

3.6 Tomar muestras y realizar durante el 
'proceso 105 ensayos-pruebas con la 
precisi6n requerida. verifıcando que 
la calidad del producto es conforme 
con las especificaciones estableci­
das. 

3.7 Adoptar en las situaciones de trabajo 
de su competencia las medidas de' 
protecci6n necesarias para garanti­
zar la seguridad. 
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CRITEAIQS DE REALlZACION 

Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema 
de control siguiendo 105 procedimientos establecidos. 
Las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de control 
se realizan utilizando el instrumental adecuado y 105 metodos esta-
blecidos. . 
Se comprueba que las variables del proceso se mantienen dentro de 
105 IImites fijados actuando. en caso de desviaci6n. sobre 105 reguladores 
oportunos. 
Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran y archivan 
en el sistema y soporte e$tablecidos. 

Las muestras se toman en el momento. lugar. forma y cuantia indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-
terabilidad hasta su recepci6n en laboratorio. . 
EI instrumental necesario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y elementdles es el adecuado y se calibra de acuerdo con las 
iiıstrucciones de empleo y la operaci6n a realizar. 
Se siguen los protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y la realizaci6n de las pruebas 0 ensayos «in situ». obteniendo 
los resultados con la precisi6n requeriela. 
Se evalılan 105 resultados de las pruebas practicadas «in si Iu» 0 labo­
ratorio. verificando que 'Ias caracteristicas de calidad seencuentran 
dentrode tas especificaciones requeridas. 
Se. comprueba que las propiedades organolepticas de 105 distintos pro­
ductos se encuentran dentro de 105 requerimien~os de calidad esta-
blecidos. . 
En caso de desviaciones se. practican las .medidas correctoras esta­
blecidas en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente. 
Los resultados de 105 controles y pruebas de calidad se registran y 
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos. 
Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 ərea de trabajo. 
EI ərea de trabajo (puesto. entorno. servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. 
La manipulaci6n de productos se IIəva a cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable. proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. ____________ -L __________ • ____________________________________ __ 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Mediosde producci6n: tanques. dep6sitos. tolvas. 
contenedores. Equipos de transpo'rte de fluidos. Cintas 
transportadoras. Intercambiadores de calor. Equipos de 
filtraci6n de membranas. ultrafiltraci6n. 6smosis inversa. 
Dosificadoras. Bələnzas. Tanques de fermentaci6n. 
Camaras de incubaci6n. Tanques de cristalizaci6n. Man­
tequera. Tamices. Batidores. Amasadores. Cuba quesera. 
Moldeador-prensador. Banos de salmuera. saladores. 
Locales y soportes de maduraci6n 0 curado. Camaras 
frigorificas. Paneles de control central. informatizados. 
Soportes informaticos. Instrumental de toma de mues­
tras. sondas. Aparatos de determinaci6n rapida ele para­
metros de calidad. Equipos portatiles de transmisi6n de 
datos. Dispositivos de pr::ıtecci6n en equipos y maquinas. 

b) Materiales y productos intermedios: leche de 
vaca. de oveja. de cabra cruda 0 tratada. Nata. leche 
en polvo y otros derivados lacteos como materias primas. 
Ingredientes diversos (azılcares. frutas. jarabes. zumos. 
choco.late. aromas naturales). Aditivos. Cultivos 0 fermen­
tos de levaduras. bacterias. mohos. Sales minerales (sal 
comıln. cloruro caıcico. nitrato potasico. etc.). Cuajo natu­
ral 0 artificia!. Productos auxiliares. 

c) Resultados Y/o productos obtenidos: yogur firme. 
batido. natural. con frutas. con aromas. Otras leches fer­
mentadas. Mantequilla du1ce. salada. aromatizada. Mar­
garinas. grasas plƏsticas. Cuajada. Reques6n. Quesos: 
əcidos y de CUdjO: frescos. blandos. semiduros. duros. 
fundidos. Suero de mazada. suero de queser;g. 

d) Procesos. metodös y procedimienıos: procedi­
mientos de operar;i6n con equipos referidos en los 

. medios de producci6n. Procesos y secue'1cia de ope­
raciones de mantequerfa y queseria. Procesos fermen­
tativos IƏcticos. Metodos de filtraci6n. Tecnicas de man­
tequeria. Procedimientos y metodos de elaboraci6n y 
curado de queso. Procedimientos de control centra!izado 
de procesos. Metodos de muestreo. Procedimientos de 

. medida inmediata de parəmetros de calidad. 
e) Informaci6n: 

Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. Espe­
cificaciones de metarias primas y productos. Resultados 
.de pruebas de calıdad. Manuales de procedimientos-ins­
trucciones de trabajo. 

Generada: partes. registros de trabajo e incidencias. 
Resultados de las pruebas de calidad ',;n situ». 
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Unidad de competəncia 4: realizar y controlar las operaciones de envasado y embalaje 
de los productos alimentarios 

REAUZACIONES 

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

Preparar los materiales y regular los 
equipos espedficos de enva5ado y 
embalaje de productos alimentarios 
de acuerdo con las prescripciones 
establecidas en los manuales de 
procedimiento. 

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

-------
CAITERIOS DE REAUZACION 

Se comprueba que el ərea de producci6n se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producci6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente los cambios de 
utillaje (moldes, cuchillas, cilindros) indicados por las instrucciones de 
trabajo de laoperaci6n correspondiente. 
Las operaciones de parada/arranque se realizande acuerdo con las 
secuencias estable_cidas en los manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos, 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalfas en el funcionamiento de los equipos, valorən­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 
Se interpretan las especificaciones de envasado y embalaje (formato, 
tipo de envase, envoltura, proceso y metodo de envasado, material 
y metodo de embalaje) del producto a procesar. 
Las maquinas y equipos se regulan hasta alcanzar la sincronizaCiôn 
yel ritmo requeridos por las instrucciones de producci6n. 
Se solicita al almacen el suministro de los consumibles de acuerdo 
con el ritmo de producci6n y el procedimiento establecido. 
Se compruebaque los materiales de envasado y embalaje estan dis­
puestos y son los adecuados al lote que se va a trabajar y a su destino, 
retirando los que no cumplen las especificaciones (tipo y calidad del 
material, tamano, grosor, revestimientos y coberturas, cierres). 

-Los productos a envasar 0 embalar se identifican para determinar si 
son cor:ıformes respecto al lote, y estən preparados, y en su caso mez-
dadas 0 combinados para ser procesados. . .' 
Se comprueba que las etiquetas y rotulaciones son las adecuadas al 
envase, envoltura 0 embalaje y las inscripciones corresponden al lote 
procesado. 
Se verifica que el aprovisionamianto a la Ifnea de envasado de materiale. 
y productos se produce en cııantia, tiempo, lugar y forma que permiten 
la continuidad del proceso. 
Se comprueba que la limpieza de los envases no formados «in situ» 
se realizə en las fases y condiciones marcadas por las instrucciones 
de trabajo.· 
Se controla la formaci6n de los envases confeccionados «in situ», garan­
tizando que sus caracterfsticas (forma, tamaiio, grosor, soldadura, 
capas) son las requeridas. 
Se comprueba que las caracterfsticas del ambiente 0 atm6sferə de 
envasado se mantienen dentro de los niveles marcədos en las ins­
trucciones de la operaci6n. 
Se verifica mediante muestreo y pesado posterior .que la dosifıcaci6n 
del producto permanece dentro de los Ifmites establecidos. 
EI cerrado y sellado del envase se ajusta a 10 especificado para cada 
producto en el manual e instrucciones de la operaci6n. 
Se .comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y el posterior control y se adhieren al envase 
en la forma y lugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n, se aplican las medidas 
correctoras apropiadas para restablecer el equilibrio 0 parar el proceso, 
solicitando, en su caso, la asistencia tecnica. 

-" Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro de los 
margenes previstos en las instrucciones de trabajo. 
Se verifica que 105 materiales de desecho y productos terminados que 
no cumplen las especificaciQnes, se trasladan en la forma y al lugar 
seiialados para su recidaje 0 tratamiento. 
La toma de muestras del producto final, su identificaci6n y su traslado, 
se llevan a cabo siguiendo los procedimientos establecidos. 
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4.4 

4.5 

REALlZAcıONES 

Realizar y controlar las operaciones 
de embalaje de los productos termi­
nados en la industria alimentaria para 
asegurar su integridad en el alma­
eenaje y expediei6J) posteriores. 

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

DOMINIO PROFESIONAL 

• 
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CRITERIOS DE REALlZACIQN 

EI producto envasado se traslada en la forma y al lugaradecuado en 
funci6n de los procesos 0 almacenamiento posteriores. 
Se contabilizan los materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de envasado disponiendo 105 sobrantes para su utilizaci6n y. 
si fuera preciso; modificando las solicitudes de suministros. 
La informaci6n rolativa a los resultados del trabajo. incidencias pro­
ducidas y medidas correctoras. referencias de materiales y productos 
utilizados se registra' en 105 soportes y con el detalle indicados. 
EI aprovisionamiento a la Hnea de embalado de materiales V. productos 
se produce en cuantia. tiempo. lugar y forma tales que permiten la 
continuidad del proceso. 
Caso de hacerse uin situ». se comprueba que el formada 0 montaje 
de cajas de cart6n. papel 0 pli1stico cumple con los requerimientos 
!:S,tablecidos. _ 
Se controla que el paquete embalado se corresponde con 10 especifieado 
para el lote. indicando tamaiio. forma. peso y numero de envases. 
Se verifica que el eerrado. forrado y precıntado y etiqııetado se ııjusta 
a los requerimientos establecidos para ellote y su expedici6ri. 
La paletizaci6n se realiza en la forma y con los materiales indicados 
en el manual e instruceiones. 
Se eomprueba que la rotulaei6n tiene la leyenda adecuada y eompleta 
para la identificaci6n y para el posterior control y se coloca en la forma 
y lugar correctos. , - ' 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n del proceso de embalaje. 
se apliean las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi­
librio 0 parar el proceso. solicitando. en su caso. la asistencia teeniea. 
Se eontrola que los ratios de rendimientose mantienen dentro de los 
margenes previstos en las instrucciones de trabajo. 
Se verificaque los materiales de desecho y produetos embalados que 
no eumplen las especificaciones se trasladan en la forma y al lugar 
seiialados para su reciclaje 0 tratamiento. ' 
EI producto embalado se traslada en la forma y al lugar senalados 
para su almacenamiento. ' 
Se contabilizan los materiales y ptoductos consumidos a 10 largo del 
proeeso de embalaje disponiendo los '.ohrantes para su utilizaci6n y. 
si fuera preciso. modifieando las solicitııdes de suministros. 
La informaci6n de los resultados del trabajo. ineideneias producidas 
y medidas correctoras. refereneias de matıeriales y produetos utilizados 
se registran con el detalle y en los soportes estableeidos. 
Se utilizan completa y correetamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en eada puesto 0 ərea de trabajo. 
EI ərea de trabajo (puesto. entomo. servidumbres) se mantiene libre­
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaei6n 
de otros trabajos. . 

ı... Se comprueba la existencia y funeionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan eorrectamente durante 
las operaciones. 
La manipulaei6n de produetos se IIeva a eabo tomandolas medidas 
\Le proteeei6n adecuadas a eada caso. --
Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable. proponiendo medidas para su eorrecci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n: equipos de preparaeıon 
y formaci6n de envases: despaletiıadora. limpiadoras 
sopladora. enjuagadora. lavadora. Moldeadora-sopladora 
de preformas. termoformadoras. Uneas de envasado: 
dosificadora-IIenadora. embolsadoras. cerradoras. tapo­
nadoras. selladora. soldadora. preeintadoras. marcado­
ras. etiquetadoras. Uneas de embalaje: agrupadoras. 
eneajadora. embandejadora. retractiladora. eneajonado­
ra. paletiıadora. Rotuladoras. Dispositivos de proteeei6n 
en equipos y mƏqulnas. 

(PVC). preformas plƏsticas. Iəminas termoformables. 
Cierres. ta pas. tapones. preeintos. Etiquetas. adherentes 
y pegamentos especiales. Material de embalaje: cart6n. 
pape!. film retrƏctii. cajaş. 

c) Resultados 'flo produetos obtenidos: produetos 
alimentarios envasados y embalados. dispuestos para 
su almacenamiento. eomereializaci6n yexpedici6n. 

d) Proeesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con equipos referidos en los 
medios de produeei6n. Sistemas de preparaci6n y eon­
formaci6n de envases. Metodos de envasado por dosi­
ficaci6n. vado. aseptico. en grandes envases. Teenieas 
de etiquetado y rotulaci6n. Metodos de embalaje. Sis­
temas de aprovisionamiento y transporte intemo de 
materiales y productos. Procedimientos de registro de 
datos. 

b) Materiales y produetos intermedios: envases for­
mados de vidrio. plƏstico. metal. Materiales para con­
formaci6n de envases: granzas de policloruro de vinilo 
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e) Informaci6n: se y embalaje. Referencias de materiales y productos. 
Generada: documentaci6n final dellote. Partes de tra-

Utilizada: manuales de utiliz.aci6n de equipos. Manua- bajo e incidencias. Resultados de pruebas de calidad 
les de procedimiento e instrucciones de trabajo de enva- «in situ». 

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

REAUZACIONES 

5.1 Aplicar las normas de higiene per­
sonal establecidas por los manuəles 
o guias de practicas correctas. garan­
tizando la seguridad y salubridəd de 
los productos alimentarios. 

5.2 Mantener las areas de trabajo y las 
instalaciones de las industrias ali­
mentarias dentro de losestəndares 
higlenicos requeridos por la produc­
ci6n. 

5.3 Realizar y/o controlar la limpieza «in 
sitw. de equipos y maquinaria 
mediante operaciones manuales 0 a 
traves de instalaciones 0 m6dulos de 
limpieza automƏticos. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se utiliza la vestimenta y equipo completo reglamentario y se conserva 
limpio y en buen estado. renovandolo con la periodicidad establecida. 
Se mantiene el estado de limpieza 0 aseo personal requerido. en especial 
de aquellas partes del cuerpo que pudieran entrar en conta.cto con 
los productos. 
En el caso de enfermedad que pueda transmitirse a traves de los ali­
mentos se siguen los procedimientos de aviso establecidos. 
'Las heridas 0 lesiones cutəneas que pudieran entrar en contacto con 
108 alimentos se protegen con un vendaje 0 cubierta impermeable. 
Las restricciones establecidas en cuanto a portar 0 utilizar objetos 0 
sustancias personales que puedan afectar al producto y las prohibi­
ciones de fumar. co mer. beber en determinadas əreas se respetan 
rigurosamente. 

Se evitan todos aquellos habitos. gestos 0 practicas que pudieran pro­
yectar germenes 0 afectar negativamente a los productos alimentarios. 
Se comprueba que se cumple la legislaci6n vigente sobre higiene ali­
mentaria. comunicando en su caso las deficiencias observadas. 
Se verifica que las condiciones ambientales de luz. temperatura, ven­
tilaci6n . y humedad son las indicadas para permitir una producci6n 
higienica. 
Se comprueba que todas las superficies de techos, paredes. suelos. 
y en especial las que estan en contacto con los alimentos, conservan 
sus caracteristicas y propiedades (impermeables, facilidad de lavado. 
no desprenden particulas, no forman moho, limitan la condensaci6n), 
redactando el informe correspondiente. 
Se comprueba que los sistemas de desagüe. extracci6n. evacuaci6n 
estan en perfectas condiciones de uso y los derrames 0 perdidas de 
productos en curso se limpian y eliminan en la forma y con la prontitud 
requeridas .. 

Se controla que las puertas, ventanas y otras aberturasse mantienen 
cerradas Y/o con los dispositivos protectores adecuados para evitar 
vias de comunicaci6n 0 contacto con el exterior. 
Se reconocen focos de infecci6n y puntos de acumulaci6n de suciedad. 
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes. 
Se comprueba que 105 sistemas de control y prevenci6n de animales 
parasitos y transmisores se aplican correctamente. 
Antes de proceder a la limpieza 0 desinfecci6n se obtienen las corres­
pondientes 6rdenes-permisos de limpieza (relaci6n, horarios, especi­
ficaciones. limitaciones) siguiendo el procedimiento establecido. 
Las operaciones de limpieza-desinfecci6n se realizan 0 comprueban 
siguiendo 10 senalado en las 6rdenes 0 instrucciones respecto a: 
Productos a emplear y su dosificaci6n. 
Condiciones de operaci6n, tiempo, temperatura, presi6n. 
La preparaci6n y regulaci6n de los equipos. 
Los controles a efectuar. 
Las areas 0 zonas a limpiar-desinfectar se aislan y senalan hasta que 
queden en condiciones operativas. 
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y equipos de lim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especifico para evitar ries­
gos y confusiones. 
Caso de necesitar permisos. se obtienen siguiendo los procedimientos 
establecidos y con el margen de tiempo reglamentario. 
Se comprueba que 105 equipos y məquinas de producci6n se encuentran 
en las condiciones requeridas para la ejecuci6n de las operaciones 
de limpieza (parada. vaciado, protecci6n). 
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CRITERIOS DE REALlZACION 

- 'se colocan las senales reglamentarias ən los lugares adecuados, aco­
tando el ərea de limpieza, y siguiendo los requerimientos de seguridad 
establecidos. 
Se comprueba que las operaciones de limpieza manual se ejecutan 
con los productos id6neos, en las condiciones fijadas y con los medios 
adecuados. 
Se introduce en los equipos automəticos las condiciones (temperatura, 
tiempos, productos, dosis y demƏs. parametros) de acuerdo con el tipo 
de operaci6n a realizar y las exigencias establecidas en las instrucciones 
de trabajo. . . 
Se controla la operaci6n a realizar, manteniendo los parəmetros dentro 
de los Ifmites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que los niveles de limpieza, desinfecci6n 0 esterilizaciôn 
alcanzados se corresponden con los exigidos por las especificaciones 
e instrucciones de trabajo. 
Se verifica que los equipos y məquinas de producci6n quedan en con­
diciones operativas despues de su limpieza. 
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y materiales de liın­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y confusiones. . 

5.4 Conducir/realizar las operaciones de Se verifica que la cantidady tipo de residuos generados por los procesos 
recogida, depuraci6n y vertido de los productivos se corresponde con 10 establecido en los manuales de 
residuos respetando las normas de procedimiento. 
protecci6n del medio ambiente. La recogida de los distintos tipos de residuos 0 desperdicios se realiza 

siguiendo los procedimientos establecidos para cada' uno de ellos. 
EI almacenamiento de residuos 'se lIeva a cəbo en la forma y lugares 
especificos establecidos en las. instrucciones de laoperaci6n y cum-
pliendo las normas legales establecidas. . . 
Se comprueba el.correcto funcionamiento de los equip6s y condiciones 
de depuraci6n y en su caso se: regulan de acuerdo con el tipo de 
residuo a tratar y los requerimier.tos estıiblecidos en 105 manuales de 
grocedimiento. 

urante el tratamiento se mantienen las condiciones 0 parəmetros den­
tro de los IImites fijados por las especificaciones del proceso e ins­
trucciones de la operaci6n. 
Se toman las muestras en la forma, puntos y cuantia indicados, se 
identifican y envian' para su 8nalisis, siguiendo el procedimiento 
establecido. 
Las pruebas de medida inmediata de parəmetros ambientales se realizan 
de 'acuerdo con 108 protocolo~ y con el instrumental previamente 
calibrado. . 
Los resultados recibidos u obtenidos se registran y contrastan con los 
requerimientos exigidos, tomando las medidas correctoras oportunas 
o comunicando las desviaciones detectadas con carəcter inmediato. 
Se elaboran informes sencillos il partir de las observaciones visuales 
y de 105 resultados de las medidas analiticas «in situ», segun protocolo 
normalizado. 

5.5 Actuar segun las normas estableci- - Se reconocen los derechos y deberes'del trabajador y de la empresa 
das en los planes de seguridad y en materia de seguridad. 
emergencia de la empresa, lIevando Los equipos y medios de seguridad -general y de control de situaciones 
a cabo las acciones preventivas y . de emergencia se identifican y se mantienen en estado operativo. 
correctoras en ellos resenadas. Durante su estancia en planta y ən la utilizaci6n de servicios auxiliares 

y generales se cumplen las medidas de precauci6n y protecci6n. reco­
gidas an la normativa al respecto e indicadas por las senales pertinentes. 
Ante posibles situaciones- de emergencia se actua siguiendo los pro­
cedimientos de control. aviso 0 alarma establecidos. 

DOMINIO PROFESIONAL 

Los medios disponibles para el control de situaciones de erı:ıergencia 
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba 
que quedan en perfectas condiciones de uso. 
Durante el funcionamiento 0 ansayo de planes de emergencia y eva­
cuaci6n se actua conforme a las pautas prescritas. 
En caso de accidentes se aplican las tecnicas. sanitarias bƏsicas y los 
primefos auxilios. 

a) Medios de producci6n: equipaje personal higie­
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim­
pieza desinfecci6n y desinsectaci6n de instalaciones. Sis­
temas de limpieza (centralizadoso no), desinfecci6n y 

esterilizaci6n de f.qUfpOS .. Elementos de aviso y sena­
lizaci6n. Equipos de depuraci6n y evacuaci6n de resi­
duos. Instrumental de toma de muestras. Aparatos de 
deterniinaci6n rapida de factores ambientales. Disposi­
tivos y senalizaci6n de seguridad general y equipos de 
emergencia. 
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b) Materiales y llroductos int<-- medios: productos 
para la limpieza y desinfeceiôn de iı 'stalaciones y equi­
pos. Residuos del proceso de producciôn. Sustancias 
para el tratamiento de los residuos. 

c) Resultados y/o productos obtenidos>garantıa de 
seguridad y salubridad de los productos alimentarios. 
Instalaciones y eıquipos limpios, desinfectados y en esta­
do operativo. Residuos en condiciorıes de ser vertidos 
o evacuados. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaeiôn con los equipos referidos en los 

. medios de producciôn. Guıas de practicas correctas. 
Metodos de limpieza y desinfecciôn Procesos de depu­
raeiôn de residuos. Metodos de muestreo. Procedimien­
tos de medida inmediata de parametros ambientales. 

e) Informaciôn: 
Utilizada: manuales de utilizaeiôn de equipos. Manua­

les de procedimiento, permisos e instruceiones de tra­
bajo. Senalizaeiones de limpieza. Normativa tecnico­
sanitaria. Nbrmativa y planes de seguridad y emergeneia. 

Generada: Partes de trabajo e in~;dencias 

2.2 Evoluciôn de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tec",olôgicos, organiza-. 
tivos y econômicos. 

Se mencionan a continuaciôn un" serie de cambios 
previsibles en el sector que, en mayar 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura: 

EI comportamiento de los rasgos macroeconômicos 
basicos que definiran estə sectordur<crıte 105 prôximos 
anos presenta pocas diferencias respocto a las carac­
terfsticas de 105 anos anteriores. LƏ'l.lvo!u.ciôn econômica 
sectorial se desarrol1ara a traves de do~ ejes: la capacidad 
de la indı:ıstria de supeditarse a Iəs grandes cadenas 
de distriblıci6n y la necesidad de 'dııptaci6n a 105 cam­
bios de los distintos subsectores. 

Lə supeditaci6n de la industria a las nuevas formas 
de distribuci6n se esta convirtiendo en uno de 105 aspec­
tos fundamentales para la selecci6rı ;ı<.tural de las empre­
sas. La expansi6n de las grandes suoerficies, la concen­
traci6n del comercio y la vinculaci6n de algunas cadenas 
a grupos internacionales han confor;Yi!ıdo empresas cuyo 
poder de mercado se. basa en la t!it.tribuci6Q de pro­
duetos propios que suponen un flltln,ı impacto para la 
industria alimentaria. 

La leche de consumo, coma ,it; :.<:",ctor de primera 
transformaci6n, esta muy influido ['iY iCl situaci6n agraria, 
siendo la capacidad para obtener rıatr:ria prima de cali­
dad y competitiva en precio əl f'F;;U' elave de futuro. 
Los subsectores duales en 105 ·.qu,," .~rcdominan 105 pro­
ductos diferenciados, como 105 qu"s,",s 0 las margarinas 
de boca, donde ya existe una V~duGci6n de calidad 
tienen como reto la difereneiaci6n d~: I'roducto. Por ulti­
mo 105 subsectores marqui.stas, <;orrc; los productos lac­
teos de alto valoranadido, la alirnfmtaci6n infantil, las 
sopas y salsas, estan dominados peı gıandes empresas 
que controlan el mercado con marCJ2 m~y consolidadas, 
presentando barreras de entradə ~':.y <:Itas. 

En relaei6n a la posiei6n comps':i,;';Ə y su evoluei6n 
previsible se pueden establecer d05 9~Upos: 

- Subsectores con una posicion competitiva fuerte 
o media/fue'rte como produetos ii<ct<,os, margarinas, sal­
sas y sopas que la conservaran fmu.!eciendo y conso­
lidando su (magen de marca y potenc iando sus estruc­
turas de distribuei6n. 

- Subsectores con posici6n desfavorable que ten­
dran que tomar aceiones eorrectoras para incrementar 
su eompetitividad, como es el easo de la leche de con­
sumo, subsector que debera sufrir una profunda rees-

. tructuraciôn que fortalezca la colaboraciôn con los pro­
veedores y que mejore sus estructuras productivas, 0 
el subsector quesero que debera alcanzar dimensiones 
mas eficientes y abordar la modernizaci6n de instala­
eiones y equipos productivos. 

Subsectores como productos lacteos, quesos, mar­
garinas, alimentos infantiles, sopas y salsas para 105 que 
se preve un crecirniento de la demanda superior a la 
media del sector ampliaran sus gamas de produetos y 
potenciaran su actividad comereial con aceiones de 
«marketing» para fortalecer la imagen de marca y difundir 
el conocimiento de los productos. Por contra el subsector 
de leche de consumo presenta una tendeneia negativa 
en la evoluei6n de la demanda que s610 se paliara con 
la busqueda de nuevos mercados y grupos de consu­
midores y con el desarrollo de productos de mayor valor 
anadido. . 

En general la estructura interna delas empresas tam­
bien se vera afeetada. Apareceran nuevos esquemas de 
organizaci6n empresarial basados en unidades estable­
cidas por Hneas de produeci6n y en Hneas flexibles con 
facilidad de adaptaci6n a nuevos productos y procesos. 
Tomaran mayor peso 105 departamentos 0 unidades de 
logıstica, calidad, I+D y control ambiental. 

La necesidad de los productores de obtener su homo­
logaci6n y certificaci6n para asegurar sus mercados y 
la demanda de productos de calidad obligaran a esta, 
blecer sistemas que garanticen la calidad en todas las 
fases de la producci6n y distribuei6n. Todas las actua­
ciones encaminadas a ello, como la aplicaei6n de las 
normas de la «International Standards Organization» 
(ISO), la perteneneia a denominaeiones de origen, de 
calidad,' ecol6gicas, etc. tendran una fuerte incidencia 
en los pr6ximos anos. 

La modernizaci6n tecnol6gica, condici6n necesaria 
para competir en 105 mercados actuales, se centrara prin­
cipalmente en 105 siguientes campos: la automatizaci6n 
de los procesos productivos y la aplicaei6n de la fabri­
caci6n asistida por ordenador; la implantaei6n de tec­
nicas de mecanizaei6n, control informatico y optimiza, 
ei6n de almacenes; el empleo de 105 sistemas de inter­
cambio electr6nico de datos e' informaei6n; por ultimo, 
la introducci6n de əquipos de medida y analisis auto­
matizados que favorecen la gesti6n y control de la cali­
dad. 

La creeiente preocl!paei6n soeial por la protecCi6n 
del medio ambiente y la incorporaei6n a la Uni6n Europea 
(UE) han propiciado la aparici6n de una normativa y unas 
tendeneias, en buena medida pendiəntes de desarrollo 
y concreciôn, que afectan a la industria alimentaria. La 
utilizaci6n de «tecnologias limpias», el ahorro energetico 
y de agua, la limitaciôn en el empleo de sustancias con­
tanıinantes, la gesti6n de 105 residuos s6lidos, la red uc­
ei6n, reutilizaei6n y reciclaje de envases, el control de 
vertidos Hquidos y gaseosos, 108 estudios de evaluaci6n 
de impacto ambiental (EIA) son los prineipales aspectos 
que tendran que asumir en 105 prôximos anos las indus­
trias alimentarias. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

fxcepto en aquellos subsectores 0 empresas que 
opten por una producci6n de tipo artesanal, las tareas 
de tipo manual y con ellasla tradicional figura del mani­
pulador, tienden a desaparecer y a ser sustituidas por 
operaeiones mecanizadas con equipos y maquinas y por 
actividades de control de procedimientos automaticos. 

La incorporaei6n de los sistemas de fabricaci6rı asis­
tida por ordenador, defcontrol informatico de almacenes, 
de 105 sistemas de manejo de la informaci6n, etc. supone 
que buena parte de las actividades futuras de əste pro-
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fesional se realicen manejando equipos y programas 
informaticos. 

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

Los procesos de producci6n ycomercializaci6n de 
la industria obligan a una perfecta caracterizaci6n y difa­
renciaci6n perfectamente de los productos.lo cual traera 
consigo la exigencia de contar con fichas tecnicas y 
manuales de procedimiento normalizados que establez­
can las condiciones y limitaciones de cada operaci6n 
y el margen de actuaci6n en cada puesto de trabajo. 
Dentro de ese marco cada tecnico sera aut6nomo y res­
ponsable de sus actividades. 

EI desarrollo de nuevos productos y procesos. la incor­
poraci6n de nuevas tecnologfas. los cambios organiza­
tivos 0 laborales y las necesidades puntuales de la pro­
ducci6n requieren profesionales polivalentes y con capa­
cidad de adaptaci6n rapida a los nuevos puestos y situa­
ciones de trabajo. 

La asunci6n por parte de la industria de los sistemas 
de protecci6n ambiental suscitara la aparici6n de nuevas 
actividades y puestos de trabajo relacionados con la reco­
gida y selecci6n de residuos. con la reutilizaci6n y reci­
elaje de envases. y con las operaciones para ıa depu-
raci6n de los vertidos. r 

2.2.3 Cıımb'os en la formaci6n. 

En la formaci6n profesional inicial tendran una impor­
tancia creciente los siguientes aspectos: 

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

- Los procedimientos de operaci6n con equipos 
automaticos. su mantenimiento de primer nive!. su pra-
paraci6n y control. . 

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

- La visi6n global de los procesos comprendiendo 
la relaci6n 16gica entre las diversas fases y operaciones 
y los fundamentos cientfficos y tecnol6gicos de los mis­
mos. 

- La concepci6n global de calidad y los sistemas 
de control de la misma. 

- La importancia de la protecci6n ambiental ylos 
procedimientos de control y depuraci6n. 

Por otra parte la formaci6n continua deberfa tener 
una periodicidad que garantizara la actualizaci6nde los 
conOcimientos en paralelo con el ritmo. de evoluci6n tec­
nol6gica de ·oada subsector. 

2·.3 Posici6n en 'el poroceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

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

- Industrias lacteas de: producci6n de leches. rı;;ias 
y batidos Hquidos; leche condensada. concen.~;ııda y en 
polvo; obtenci6n de mantequilla; elabor'!::.iorı de quesos; 
yogur y similares; elaboraci6n de :;;:ıstres y otros deri­
vados lacteos; producci6n de !',,,iados. 

- Otras industrias r:':'mo las de: preparados para la 
alimentaci6n infarıtii y dieteticos; elaboraci6n de salsas. 
sopas. caldc~: instantaneizaci6n de productos; prepara­
ciQ~ də ovoproductos; fabricaci6n de margarinas y otras 
grasas pıasticas. 

Se trata en general de pequenas. medianas 0 grandes 
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su 
tecnologfa como en su organizaci6n. 

Este tecnico se integrara en un equipo de trabajo 
cOn otras personas de su mismo 0 inferior nivel de cua­
lificaci6n. donde desarrollara tareas individuales y en gru­
po. Dependera organicamente de un mando intermedio. 
En determinados ca sos depequenas industrias puede 
tener bajo su responsabilidad a operarios y depender 

. əl directamente del responsable de producci6n. En aque-
lIas tareas relacionadas con calidad. mantenimiento. etc. 
mantiene una relaci6n funcional con tas miembros 0 res­
p6nsables de esos servicios. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Desarrolla suactividad en las areas funcionales de: 
logfstica-almacən (recepci6n. almacenamiento. suminis­
tro y expedici6n de materias primas y productos) y de 
producci6n (preparaçi6n de equipos. procesado də las 
materias y control del proceso y del producto). 

Las təcnicas 0 conocimier.tos tecnol6gicos abarcan 
el campo de la e!aboraci6n de productos ıacteos. Se 
encuentran iigados directamente a: 

- Procesos de fabricaci6n: conjunto de equipos pro­
pios de una planta de elaboraci6n y envasado de pro­
ductoslacteos y similares y de təcnicas a emplear en 
la realizaci6n y control de las operaciones. 

- Caracterfsticas y comportamiento de las materias 
primas y de los productos lacteos y similares y de los 
materiales de envasado para su correcto almacenamien-
to y procesado. . 

Ocupaciones. puesto de trabajo tipo mas relevantes: 

A tftulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesiona!. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podfan ser desempenados adquiriendo la competencia 
profesional definida en el perfil del tftulo. 

Procesador lechero. Operador de central lechera: Ela­
borador de productos ıacteos. Quesero. Heladero-elabo­
rador. Pasteurizador. Elaborador de salsas. sopas. Ope­
rador de planta de margarinas. Elaborador de ovopro­
ductos. Elaborador de alimentos infantiles. Almacenero. 
Envasador. 

Posibles especializıiciones: 

La especializaci6n se deriva de los distıntos tipos de 
productos y procesos y de la tecnologfa y sistemas de 
control aplicados en cada caso. Asf. e$te tecnico al incor­
porarse al mundo productivo requiere un corto perfodo 
de adaptaci6n/formaci6n en el puesto de trabajo para 
conseguir la oportuna especializaci6n. 

3. Enseiianzas mfnimas 

3.1 Objetivos genera!es del cielo formativo: 

Selecdorıar. comprender y e?ı:p,esar la informaci6n 
tecr.ica relacionada con !;ı profesi6n. analizando y valo­
rando su contl'lnido y utilizando la terminologfa y sim­
bologfa adecuadas. 

Efectuar la limpieza. preparaci6n y mantenimiento de 
usuario de los equiposutilizados en el tratamiento y ela­
boraci6n de productos ıacteos. 

Caracterizar y relacionar entre sf las materias primas 
y los productos lacteos y realizar su recepci6n. alma-
cenamiento y expedici6n. . 

Analizar y ejecutar las operaciones de tratamiento 
y elaboraci6n de productos lacteos y similares. operando 
los equipos correspondientes y controlando los procesos. 



• 
Jueves '15 febrero 1996 BOE num. 40 5484 

Realizar las pruebas y comprobaciones de autocontrol 
de calidad en las diversas fases del proceso y contrastar 
105 resultados con 105 requerimientos del producto. 

las condiciones de realizaci6n del trabajo, utilizando 
medidas preventivas y protecciones adecuadas. 

Comprender el marco legal. econ6mico y organizativo 
que regula y con di ci ona la actividad industrial en el sec­
tor, identificando 105 derechos y obligaciones que se deri­
van de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad 
de seguir 105 procedimientos' establecidos y de actuar 
con eficacia en las anomalfas que pueden presentarse 
en 105 mismos. 

Analizar las consecuencias derivadas de la falta de 
higiene en las instalaciones, equipos 0 actuaci6n de las 
personas durante la elaboraci6n y manipulaci6n de 105 
productos alimentarios y discriminar y aplicar las normas 
y medidas para minimizar 105 riesgos. 

Utilizar las aplicaciones informaticas a nivel de usuario 
como medio de adquisici6n y comunicaci6n de datos 
y de control de procesos de fabricaci6n. 

Elegir y utilizar cauces de informaci6n y formaci6n 
relacionada con el ejercicio de la profesi6n, que le posi­
biliten el conocimiento y la inserci6n en el sector y la 
evoluci6n y adaptaci6n de sus capacidades profesionales 
a 105 cambios tecnol6gicos y organizativos del sector. 

Sensibilizarse respecto a 105 efectos que las activi­
dades industriales pueden producir sobre la seguridad 
personal, colectiva y ambiental. con el fin de mejorar 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: operaciones y control de almacen 

Ascciado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepci6n, almacenamiento y expedici6n de materias 
primas, auxiliares y productos terminados en la industria lactea 

1.1 

1.2 

1.3 

CAPAC10ADES TERMINALES 

Definir las condiciones de lIegada 0 
salida de las mercancfas en relaci6n 
a su composici6n, cantidades, pro­
tecci6n y transporte externo. 

Clasificar y codificar las mercancfas 
aplicando 105 criterios adecuados a 
las caracterfsticas de 105 productos 
alimentarios y a su almacenaje. 

Analizar 105 procedimientos de alma­
cenamiento y seleccionar las ubica­
ciones, tiempos, medios e itinerarios 
y tecnicas de manipulaci6n de las 
mercancfas. 

• 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Reconocer la documerıtaci6n de que deben ir dotadas las mercancfas 
entrantes y las expedicione5. 

Analizar el contenido de 105 contratos de suministro de materias primas 
o de venta de productos y relacionarlo con las cömprobaciones a efectuar 
en recepci6n 0 expedici6n. -

Analizar 105 metodos de apreciaci6n, medici6n y calculo de cantid;;des. 
Caracterizar 105 sistemas de protecci6n de las mercancfas. . 
Enumerar 105 distintos medios de transporte externo existentes y describir 

sus caracterfsticas y condiciones de utilizaci6n. 
Ante un supuesto practico de recepci6n 0 expedici6n de mercancfas debi­

damente caracterizado: 

Determinar la composici6n dellote. 
Precisar las comprobaciones a efectuar en recepci6n 0 previas a la 

expedici6n. 
Contrastar la documentaci6n e informaci6n asociada. 
Detallar la protecci6n con que se debe dotar allote. 
Fijar las condiciones que debe reunir el medio de transporte y describir 

la correcta colocaci6n de las mercancfas. 

Describir los procedimientos de clasificaci6n de mercancfas alimentarias. 
Aplicar 105 criterios de clasificaci6n en funci6n de la caducidad, utilidad, 

tamaiio, resistencia y otras caracterfsticas. 
Interpretar sistemas de codificaci6n. 
Asignar c6digos de acuerdo con el sistema establecido y efectuar el mar­

caje de las mercancfas. 

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

Describirlas caracterfsticas basicas, prestaciones y operaciones de manejo 
y mantenimiento de 105 equipos de carga, descarga, transporte y mani­
pulaci6n interna de mercancfas mas utilizados en almacenes de pro­
ductos alimentarios. 

Relacionar 105 medios de manipulaci6n con las mercancfas tipo, justificando 

I 
diçha relaci6n en funci6n de las caracterfsticas .. trsicas y tecnicas de 
ambos. 

Pescribir las m.;didas generales de seguridad que debe reunir un almacen 
de acuerdo con la namıativa vigente. 

Ante un supuesto practico erı el que se proporcionan las caracterfsticas 
de un almacen, el espacio y io;;rnediosdisponibles y 105 tipos de pro­
ductos a almacenar 0 suministrar dııiermınar: 
Las areas donde se realizara ıa recepci61), -,!Imacenaje, expedici6n y 

esperas. 
La ubicaci6n de cada tipo de producto. 
Los itinerarios de traslado interno de 105 productos. 
Los medios de carga, descarga, transporte y manipulaci6n . 
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1.4 

1.5 

1.6 

• 

CAPACIDADES TERMINALES 

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

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

Utilizar equipos y programas infor­
maticos de control de almacən 

• 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

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

Las medidas de seguridad aplicables durante el manejo de las mer­
candas. 

Explicar los procedimientos administrativos relativos a la recepciôn, alma­
cenamiento, distribuciôn interna y expediciôn. 

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

Ante un supuesto practico en el que se proporciona informaciôn sobre 
mercancfas entrantes y salientes, especificar los datos a inCıuir y cum­
plimentar y cursar: 
Ordenes de pedido y de compra. 
Solicitudes de suministro interno, notas de entrega 
Fichas de recepciôn, registros de entrada. 
Ordenes de salida y expediciôn, registros de salida. 
Albaranes. 
Documentos de reclamaciôn y devoluciôn. 

Comparar y relacionar los sistemas y soportes de control de almacən 
mas caracteristicos de la industria alimentaria con sus aplicaciones. 

Relacionar la informaci6n generada por el control de almacən con las 
necesidades de otras unidades 0 departamentos de la empresa. 

Explicar los conceptos de «stock» maximo, ôptimo, de seguridad y minimo, 
identificando las variablesque intervienen en su caıculo. . 

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

En un caso practico para el que se proporciona informaciôn sobre los 
movimientos de un almacən, obtener y valorar datos en relaciôn con: 
EI estocaje disponible. 
Los suministros pendientes . 

. Los pedidos de clientes en curso. 
Los suministros internosservidos. 
Los productos expedidos. 
Devoluciones. 

Contrastar el estado de las existencias con el recuento fisico del inventario 
y apreciar las diferencias y sus causas. 

Instalar las aplicaciones informı\ticas siguiendo las especificaciones esta­
blecidas. 

Analizar las funciones y los procedimientos fundamentales de las apli­
caciones instaladas. 

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

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

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

correspondientes. 
Elaborar, archivar e imprimir los documentos de control de almacən 

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

CONTENIDOS BASICOS (duraciôn 30 horas) Procedimientos y equipos de traslado y manipulaciôn 

a) Recepciôıi y expediciôn de mercandas: 

Operaciones y comprobaciones generales en recep-
ciôn y en expediciôn. 

Transporte externo. 

b) Almacenamiento: 

Sistemas de almacenaje, tipos de almacƏn. 
Clasificaciôn y codificaci6n de mercandas.· 

internos. 
Ubicaci6n de mercandas. 
Condiciones generales de conservaciôn. 

c) Control de almacən: 
Documentaci6n interna. 
Registros de entradas y salidas. 
Control de existencias, 
Inventarios. 

d) Aplicacionesinformaticas al control de almacƏn. 
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M6dulo profesional 2: operaciones de proceso de leches de consumo y helados 

Asoeiado a la unidad de competencia 2: conducir el procesado y tratamientos de la leche y realizar las operaciones 
. de elaboraei6n de postres, helados y otros productos similares . 

CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVALUACION 

2.1 Analizar los procedimientos de ela- Interpretar la documentaci6n tecnica sobre la ejecuci6n del proceso (dia-
boraci6n de leches de consumo, pOS- gramas de bloques, flujQ. de producto), fichas tecnicas. de las elabo-
tres, helados y otros productos simi-' raeiones y los manuales de procedimiento y calidad. 
lares, relaeionando las operaeiones Justificar la secuencia necesaria en los ·trabajos de ejecuci6n del proceso: 
necesarias, los productos de entrada caracterizaci6n del. producto y del procedimiento, preparaci6n y man-
y salida y los medios empleados. tenimiento de equipos y maquinas, identificaci6n, comprobaci6n y ali­

mentaei6n de productos entrantes, fijaei6n y control de parametros, prue-
bas y verificaeiones de calidad. .' 

Asoeiar los procesos y procedimientos de elaboraci6n con los productos 
de entrada y salida y los equipos necesarios y describir la secueneia 
de operaciones de cada uno de ellos. 

Relacionar los procesos de elaboraei6n de leches de consumo, postres 
y helados con los de envasado. 

2.2 Identificar los requerımıentos y rea- Explicar el funcionamiento y constituei6n, empleando correctamente con-
lizar operaciones de limpieza, prepa- ceptos y terminologfa e identificando las funciones y contribuci6n de 
raci6n y mantenimiento de primer los principales conjuntos, dispQsitivQS 0 elementos a la funcionabilidad 
nivel de los equipos de elaboraei6n de los equipos utilizados en la elaboraci6n de leches: postres, helados 
de leches, postres, helados y produc- yfJroductos similares. 
tos similares. Identificar los dispositivos y medidas de seguridad en el manejo de las 

maquinas y equipos. . 
Efectuar la limpieza y desinfecci6n de equipos por procedimientos manua­

les y automaticos logrando los nivelesexigidos por la elaboraci6n. 
Reconocer y respetar la secuencia de comprobaeiones y operaciones de 

puesta en marcha-parada de los equipos. 
A partir de las instrucciones de mantenimiento de los equipos de ela­

boraci6n de leches, postres, helados y productos similares basicos: 
Identificar las operaciones de primer nivel 
Realizar los engrases, rellenado de niveles, sustitueiones y recambios 

rutinarios. 
Registrar los tiempos de funeionamiento. 

Explicar las anomalfas mas frecuentes que se presentan durante la uti­
lizaci6n habitual de los equipos. 

2.3 Aplicar los tratamientos ffsicos y t9r- Justificar la realizaei6n de las operaciones de recepci6n de la leche e 
micos a la leche Ifquida y productos indicar los equipos necesarios y las condiciones y parametros de control. 
similares, consiguiendo los niveles Explicar los objetivos de las operaeiones de centrifugaei6n de la leche 
de conservaei6n y calidad consegui- e identificar los equipos necesarios y las condiciones y parametros de 
dos. ejecuci6n. . 

Asoeiar las distintas formas de tratamiento termico con los diversos tipos 
de productos lacteos y niveles de conservaci6n a que dan lugar y senalar, 
en cada caso, los equipos necesarios y las temperaturas y tiempos de 
aplicaci6n. . 

Identificar la finalidad, equipos y condiciones de aplicaci6n de la homo­
geneizaci6n a los productos lacteos y similares. 

Integrar los tratamientos termicos y ffsicos en el conjunto de los procesos 
de elaboraci6n y envasado. . 

En un caso practico de aplicaei6n de tratamientos termicos y ffsicos a 
la leche 0 similares debidamente definido y caracterizado: 
Recohocer las operaciones y seleccionar los equipos id6neos. 
Regular los equipos, asignando los parametros, y asegurar su alimen-

taci6n 0 carga. . 
Comprobar los parametros de control durante los tratamientos y efectuar 

los ajustes necesarios, operando con destreza los equiı:ıos . 
. Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracterfsticas del producto tratado con las especifica­

ciones requeridas. 
2.4 Efectuar, de acuerdo a la formula- Interpretar f6rmulas de elaboraci6n de mezclas base para postres, helados, 

ei6n, las operaciones de preparaci6n, otros productos lacteos y similares, reconoeiendo los diversos ingre-
dosificaci6n y mezclado de los ingre- dientes, el estado en que se deben incorporar, su cometido y sus mar-
dientes de un producto compuesto genes de dosificaei6n. 
(postre 0 similar), consiguiendo la Identificar los sistemas manuales y automaticos de dosificado y lös tipos 
calidad e higiene requeridas. de balanzas y equipos relacionados. 

Diferenciar 105 distintos tipos de mezclas (disoluciones, suspensiones, emul­
siones, geles) y explicar sus caracteristicas y comportamiento. 
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2.5 

2.6 

CAPACIDADES TEAMINALES 

Aplicar los metodos de evaporaci6n 
y secado de leche y otros productos 
similares. consiguiendo la calidad 
requerida. 

Aplicar las lecınicas de congelaci6n 
neceşarias para la fabricaci6n de 
helados. consiguiendo la calidad e 
higiene requeridas. 

• 
CRıTERIOS DE EVAlUACıON 

Describir los metodos de mezclado. disoluci6n. emulsionado. gelificado 
y maduraci6n fisica empleados en la elaboraci6n. relacionandolos con 
los distintos tipos de productos y seiialando. en cada caso. los equipos 
necesarios y las condiciones de operaci6n. 

En un caso practico de elaboraci6n de postres u otros productos similares. 
lacteos' 0 no. debidamente definido y caracterizado: 
Calcular la cantidad necesaria de los diferentes ingredientes. 
Pesar y dosificar esas cantidadeıw;on los margenes de tolerancia admi­

tidos mane/'ando las balanzas u operando los equipos de dosificaci6n. 
Comprobar e estado de cada uno de los ingredientes. 
Seleccionar. asignar los parametros y operar con destreza las maquinas. 

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

de los productos y manejo de los ıəquipos. 
Contrastar las caracterfsticas de la mezcla en curso (estabilidad. homo­

geneidad. fluidez) con sus especificaciones y efectuar los reajustes 
necesa rios. 

Enumerar y diferenciar los distintos metodos de evaporaci6n y secado 
de la leche y productos similares. 

Identificar las operaciones. sus condiciones y parametros de control. y 
los equipos necesarios para la realizaci6n de la: 
Evaporaci6n. 
Cristalizaci6n. 
Atomizaci6n e instantaneizaci6n. 

En un caso practico. real 0 simulado a nivel de labaratorio. de deshi­
drataci6n de leche. debidamente definido y caracterizado: 
Reconocer las operacjones y los equipos (de laboratorio 0 industriales) 

necesarios. 
Seleccionar y asignar los parametros, realizar la alimentaci6n y operar 

con destreza los equipos para mantener controlado el proceso. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracterfsticas del producto en curso y terminado con 

sus especificaciones y deducir los reajustes necesarios. 
Reconocer los distintos tipos de mezCıa base para la elaboraci6n de 

helados. . 
Diferenciar los metodos de mantecaci6n~ndurecimiento. -congelaci6n en 

moldes y grarıizado. relacionandolos con los diferentes grupos.de helados 
y con los equipos asociados. . 

Identificar las condiciones y parametros de control de las operaciones 
de proceso: aireaci6n-congelaci6n. endurecimiento. lIenado-cangela­
ci6n-descongelaci6n de moldes y mantenimiento. 

En un caso practico de elaboraci6n de helados debidamente definido y 
caracterizado: 
Comprobar las caracterfsticas y estado de la mezcla base. 
Reconocer las operaciones y equipos necesarios. 
Seleccionar y asignar los parametros de congeləci6n. realizar la carga 

o alimentaci6n y ·operar diestramente los equipos para mantener el 
proceso bajo cantrol. 

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de los productos y manejo de las maquinas. 

Contrastar las caracterfsticas del helado en curso con s!Js especifica­
ciones y deducir los reajustes necesarios. 

Controlar el mantenimiento de la cadena de frfo y las condiciones de 
almacenamiento. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 harası Higienizaci6n y normalizaci6n. Finalidad. condiciones 

a) Instalaciones para leches de consumo y helados: 
Composici6n y distribuci6n del espacio. 

de ejecuci6n y corıtroL 
Centrffugas. funciorıamiento y manejo. 
c) Tratamientos ıei-micos y de homogeneizaci6n: Equipos genericosy clasificaci6n. funcionamiento. 

composici6n. aplicaciones. . Tratamientos de calor. Finalidad. diferencias. parame­
tros de aplicaci6n. Operaciones de puesta en marcha y mantenimiento 

de usuario. 
Operaciones de limpieza. 
Seguridad en la utilizaci6n de equipos. 
b) Operaciones de recepci6n y tratamientos previos 

ala leche: 

Homogeneizaci6n. Objetivo, condiciones de ejecu-
. ci6n y controL . 

Equipos especifıcos. composici6n. funcionamiento y 
regulaci6n. 

d) Elabaraci6n de postres y productos similares: 
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Operaciones previas al mezclado. 
Mezclado. condiciones y controles. 
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Equipos especificos. funcionamiento y manejo. 

Congelaci6n, Matodos. diferencias. aplicaciones. con­
diciones y parametros de control. 

Conservaci6n de helados. 
e) Operaciones de evaporaci(ın y secado: Equipos especificos. composici6n. funcionamiento. 

regulaci6n. Deshidrataci6n. Niveles. cOndiciones de ejecuci6n y 
control. 

g) Aprovechamiento de lacto sueros: Equipos especificos. composici6n. funcionamiento y 
regulacl6n. Evaporaci6n y secado . 

. f) Elaboraci6n de helıı?0s: 
Preparaci6n de la mezCıa basıı. 

". 
Obtenci6n de concentrados proteicos. 
Otras aplicaciones. 

M6dulo profesional3: queserfay mantequerfa 

Asociado a la unidad de competencia 3: realizar las operaciones de elaboraci6n de productos lacteos fermentados. 
quesos y mantequillas 

3.1 

3.2 

3.3 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar 105 procedimientos de ela­
boraci6n de leches fermentadas. 
mantequillas y similares y quesos 
relacionando las operaciones nece­
sarias. 105 productos de entrada y 
salida y los medios empleados. 

Identificar los requerımıentos y rea­
lizar operaciones de limpieza. prepa­
raci6n y mantenimiento de primer 
nivel de los equipos de elaboracidn 
de leches fermentadas. mantequillas 
y similares. y quesos. 

Efectuar operaciones de prepara­
ci6n. multiplicaci6n y mantenimiento 
de los cultivos. su inoculaci6n y el 
control de la fermentaci6n. consi­
guiendo la calidad e higiene reque­
ridas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Interpretar'la documentaci6n tecnica referente a la elaboraci6n de leches 
fermentadas, mantequillas y similares y quesos. las especificaciones tac­
nicas de 105 distintos productos y 105 manuales de procedimiento y 
calidad. 

Justificar la secuencia necesaria en 105 trabajos de ejecuci6n del proceso: 
caracterizaci6n del producto y del procedimiento. preparaci6n y man­
tenimiento de equipos y maquinas. identificaci6n. comprobaci6n y ali­
mentaci6n de productos·entrantes. fijaci6n y control de parametros. prue­
bas y verificaciones de calidad. 

Asociar 105 procesos y procedimientos de elaboraci6n de fermentados 
ıacteos. mantequerfa y queserfa con los productos de entrada y salida 
y 105 equipos necesarios y describir la secuencia de operaciones de 
cada uno de ellos. 

Relacionar 105 procesos de elaboraci6n y de envasado de leches fermen­
tadas. mantequillas y similares. y quesos. 

Explicar el funcionamiento y constituci6n. empleando correctamente con­
ceptos y terminologfa e identificando las funciones y contribuci6n de 
105 principales conjuntos. dispositivos 0 elementos a la funcionabilidad 
de 105 equipos en la elaboraci6n de leches fermentadas. mantequillas 
y similares y quesos. 

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

Efectuar la Iımpıeza y desinfecci6n de 105 equipos de proceso mediante 
procedimientos manuales 0 automaticos de acuerdo con 105 requeri­
mientos fijados. 

Reconocer y respetar la secuencia de comprobaciones y operaciones de 
puesta en marçha-parada de 105 equipos. 

A partir de las ınstrucciones de mantenimiento de 105 equipos de ela­
boraci6n de leches fermentadas. mantequillas y similares. y quesos 
bƏsicos: 
Identificar las operacioneş de primer nivel 
Realizar 105 engrases. rellenado de niveles. sustituciones y recambios 

rutinarios. 
Registrar 105 tiempos de funcionamiento. 

Explicar las anomalfas mas frecuentes que se presentan durante la uti­
lizaci6n habitual de 105 equipos. 

Asociar los procesos fermentativos a la elaboraci6n de determinados pro­
ductos ıacteos. 

Justificar la aplicaci6n a la leche de partida de los tratamientos de pas­
teurizaci6n y.homogeneizaci6n. 

Identificar los distintostipos de microorganismos y cultivos ıacteos. ~L! 
actuaci6n. su presentaci6n comercial y las condiciones para su prepa­
raci6n, mantenimiento y evitaci6n dıı su contaminaci6n. 

Interpretar las f6rmulas de elaboraciOn en cuanto a las proporciones de 
los diversos ingredientes, a las condiciones de mezclado del producto 
base y a la formə de inoculçıci6n. . 

Diferenciar 105 mətodos de Incubaci6n relacionandolos con los distintos 
tipos de productos y cOn 105 equiı:ı.os necesarios e identificando para 
cada caso las condiciones y parametros de control de la fermentaci6n. 

En un caso practico de elaboraci6n de leches fermentadas debidamente 
definido y caracterizado: 
Comprobar el estado y 105 tratamientos recibidos por la leche de partida. 
Dosificar 105 diversos ingredientes y cultivos en la forma y momentos 

adecuados. 
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3.4 

3.5 

CAPAcıDADES TERMINALES 

Aplicar las tecnicas de mantequerfa 
necesarias para la fabricaci6n de 
mantequillas, otras grasas lacteas y 
similares, consiguiendo la calidad e 
higiene requeridas. 

Aplicar las tecnicas de elaboraci6n, 
secado y maduraci6n de los quesos, 
consiguiendo la calidad e higiene 
requeridas. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Seleccionar y asignar los pararnetros de fermentaci6n. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracteristicas del producto en.fermentaci6n con sus espe­

cificaciones y deducir los reajustes necesarios. 
Reconocer las caracteristicas de la nata 0 emulsi6n grasa de partida y 

justificar los tratamientos anteriores y posteriores recibidos. 
Relacionar las operaciones de mantequeria y margarineria con los distintos 

tipos de productos a elaborar y con los equipos necesarios. 
Identificar las condiciones y parametros de control de las operaciones 

de cristalizaci6n, batido,amasado y salado. 
En un caso practico de elaboraci6n de mantequilla u otras grasas debi­

damente definido y caracterizado: 
Dosificar los diversos ingredientes y efectuar el emulsiônado en las con­

diciones senaladas. 
Seleccionar, asignar los parametros de cristalizaci6n, batido, amasado 

y salado y operar con destreza los equipos para su mantenimieiıto 
o correcci6n. 

Realizar la alimentaci6n y descarga de los equipos y, en su caso, separar 
y recoger el suero de mazada. 

Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de los productos y manejo de los equipos. 

Contrastar las caracteristicas del producto en curso con sus especifi-
. caciones y deducir los reajustes necesarios. . 

Justificar la aplicaci6n a la leche de partida de los tratamientos termicos 
o de filtraci6n por membranas. Diferenciar los diversos sistemas de pre­
paraci6n de la leche, coagulaci6n, prensado-moldeado y maduraci6n, 
discriminandolos para los diferentes tipos de quesos y relacionandolos 
con los equipos necesarios. 

Reconocer los distintos tipos de cultivos de bacterias y mohos, de sales 
minerales, de cuajos y de otros ingredientes, sus necesidades de man­
tenimiento y las dosis y momentos de incorporaci6n al proceso. 

Identificar las condiciones. y. parametros de cuajado-drenaje y de pren­
sado-moldeado-salado para los diversos tipos de quesos·. 

Especificar las condiciones ambientales requeridas y los controles a efec­
tuar durante el secado y la maduraci6n de los quesos. 

Describir y justificar 105 distintos tratamientos superficiales aplicados a 
105 quesos. 

Reconocer 105 principales defectos y alteraciones de 105 quesos y las tec­
nicas utilizadas para su detecci6n. 

En un caso practico de elaboraci6n de queso debidamente definido y 
caracterizado: 
Comprobar el estado y la aptitud quesera de la leche. 
Efectuar la preparaci6n de la leche conforme a 10 senalado. 
Fijar y controlar las condiciones de coagulaci6n y prensado-moldeado, 

operando con destreza 105 equipos queseros. 
Realizar la alimentaei6n y descarga de 105 equipos y recoger el suero 

de queseria. 
Ejecutar las manipulaciones y el seguimiento de las condiciones durante 

la maduraci6n. 
Contrastar las caracterfsticas del producto en elaboraci6n y en curado 

con sus especificaciones y deducir 105 reajustes necesarios. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de 105 equipos. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 115 horas) 

a) Instalaciones de mantequeria y queserfa: 

b) Elaboraci6n de leches fermentadas: 
Preparaci6n de la mezcla base. 
E'ermentaci6n. Agentes, modalidades, aplicaciones, Composici6n y distribuci6n del espacio. 

Equipos para leches fermentadas: Composici6n, fun­
cionamiento y regulaci6n. 

Equipos de mantequerfa y margarinerfa: Composici6n, 
funcionamiento y manejo. . 

Equipos queseros: Composici6n, funcionamiento, 
regulaci6n y manejo. 

Equipos de separaci6n por membranas. 
Operaciones de limpieza. 
Mantenimiento de usuario. 
Seguridad en la utilizaci6n de equipos. 

condiciones de ejecuci6n y contro!. 
Conservaci6n. Tiempos y temperaturas. 

c) Operaciones en mantequeria y margarinerfa: 
Preparaci6n del producto base. Condiciones de eje­

cuci6n y control. 
Batido y amasado. Finalidad, condiciones do- ejecu­

ci6n y control. 
. Conservaci6n. 

d) Operaciones de elaboraci6n y curado de quesos: 
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Tratamientos previos a la leehe. aptitud quesera. 
Preparaci6n de la leehe. Condieiones de ineorpora­

Moldeaoo. prensado y salado. Utilidad. variantes. eon­
dieiones de ejeeuci6n. 

ei6n auxiliares e ingredientes .. 
Cuajado y separaci6n. Finalidad. modalidades y eon-

diciones de ejeeuci6n y eontrol. • Conservaei6n. 

Seeado y maduraei6n. objetivos. 

M6dulo profesional4: envasado y embalaje, 

Asociado a la unidad de eompeteneia 4: realizar y eontrolar las operaciones de envasado y embalaje de produetos 
alimentarios 

4.1 

4.2 

4.3 

4.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Caraeterizar los envases y materiales 
para el envəsado. etiquetado yemba­
laje y relacionar sus earaeteristieas 
con sus eondiciones de utilizaei6n. 

Identifiear los requerimientos y efee~ 
tuar las operaciones de manteni­
miento de primer nivel y de prepa­
raei6n de las maquinas y equipos de 
envasado yembalaje. 

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

Ejeeutar. con la destreza adeeuada. 
las operaciones de embalaje utiliza­
das en la industria alimentaria. 

CRITEAIOS D~ EVALUACION 

Clasifiear los envases y los materiales de envasado mas empleados en 
la industria alimentaria. 

Deseribir las earaeteristieas y eondieiones de empleo de los distintos enva-
ses y materiales de envasado. . 

Senalar las ineompatibilidades existentes entre los materiales y envases 
y los produetos alimentarios. , 

Identifiear los materiales para el etiquetado y asoeiarlos con los envases 
y los produetos alimentarios mas id6neos 

Reeonoeer y Cıasifiear los materiales de embalaje utilizados en la industria 
alimentaria. 

Identifiear 105 diferentes formatos de embalaje y justifiear su utilidad. 
Interpretar los manuales de mantenimiento de 105 equipos de 'envasado 

y embalaje. diseriminando las operaeiones de primer nivel. 
'Identifkar y deseribir las operaciones de mantenimiento de primer nivel 

de una !inea 0 equipos de envasado y embalaje. 
Espeeifiear los reglajes a realizar ante un eambio de formato en el envase 

o en el embalaje. 
Enumerar y explıear el signifieado delas revisiones a lIevar a cabo antes 

de la puesta en mareha 0 parado de una linea 0 equipos. 
: Reeorioeer las incidencias mas freeuentes surgidas en una linea 0 equipos 

de envasado-embalaje y deducir las posibles causas y las medidas pre­
ventivas y correetivas a adoptar. 

Ordenar y earaeterizar la secuencia de operaciones de limpieza de una 
linea 0 equipos de envasado al finalizar cada lote. teniendo en euenta 
los productos proeesados. 

Ante un caso praetieo de preparaei6n de una linea 0 equipos de enva­
sado-embalaje debidamente earaeterizado: 
Realizar las tareas de mantenimiento de primer nivel requeridas. 
Poner a punto para su puesta en mareha las diferentes maquinas y 

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

adeeuadas. . 
Apliear las medidas de seguridad personal pertinentes. 

Distinguir 105 diferentes metodos de envasado empleados en la indu~tria 
alimentaria. 

Identifiear y earəcterizar las operaciones de formaei6n de envases «in situ». 
de preparaci6n de envases, de lIenado-cerrado.y de etiquetado. 

Deseribir la composiei6n y funcionamiento de las principales maquinas 
de envasado y sus elementos auxiliares y senalar sus eondieiones de 
operatividad.' . 

Senalar el orden y la disposiei6n eorreeta de 'Ias diversas maquinas y 
elementos·aııxiliares que eomponen una linea de envasado. 

Expliear la informaei6n obligatoria y eomplementaria a inCıuir en las eti­
quetas y el siı:ınifieado de los e6digos. 

En un easo praetieo de envasado' debidamente definido y earaeterizado: 
Reeonoeer y valorar la aptitud de los envases y materiales de envasado 

y etiquetado a utilizar. 
Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos neeesarios. 
Comprobar la idoneidad y eorreeta disposici6n de las maquinas y apreciar 

su situaci6n de operatividad .. 
Manejar las maquinas. supervisando su correcto funcionamiento y man­

teniendo los parametros de envasado dentro de los margenes fijados. 
Apliear las medidas de seguridad especifieas en el manejo de las 

maquinas. 
Identifiear y earaeterizar las fases y operaeiones de formaei6n del paquete 

unitario (eneajado. embandejado. retraetilado. preeintado) su rotulaci6n 
y reagrupamiento (paletizado. flejado). 

Relacionar las earaeteristieas y neeesidades de los lotes a expedir con 
, los materiales.:formatos y proeedimientos de embalaje. 
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4.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

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

CRITERIOS DE EVALUACıQN 

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

Describir la composici6n y funcionamiento de los llrincipales equipos de 
embalaje y seiialar sus. condiciones de operatividad. 

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

En un caso practico de embalaje debidamente definido y caracterizado: 
Reconocer y valorar la aptitud de los materiales de embalaje a utilizar. 
Calcular las cantidades de los diversos materiales necesarios. 
Comprobar la idoneidad y correcta disposici6n de los equipos y apreciar 

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

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

Erı el desarrollo de un caso practico de envasado-embalaje para el que 
se proporciona informaci6n convenientemente caracterizada sobre el 
autocontrol de calidad: 
Relacionar los parametros a vigilar durante el proceso. sus valores admi-

sibles y los puntos de control. . 
Realizar .ios controles de lIenado. de cierre y otros sistematicos. 
Realizar la toma de muestras y las pruebas de verificaci6n de materiales 

o productos. y en su caso equipos. 
Calcular los niveles de desvıaci6n y compararlos con las referencias 

para admitir 0 rechazar los productos y deducir medidas correctoras. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) Etiquetado: tecnicas de colocaci6n y fijaci6n. 

c) Operaciones de embalaje: a) Envases y materiales de 6nııase y embalaje: 
EI envase: materiales. formatos. cierres. normativa. 
Formado de envases "in sitw>. 
EI embalaje: funci6n. materiales. tıormativa. 
Etiquetas: normativa. informaci6n. tipos. c6digos. 

b) Operaciones de envasado: 
Manipulaci6ny preparaci6n de envases. 
Procedimientos de lIenado. 
Sistemas de cerrado. 

Tecnicas de composici6n de paquetes. 
Metodos de reagrupamiento. 
Equipos de embalaje: fundonamiento. preparaci6n. 

manejo. mantenimiento de primer nivel. 
Tecnicas de rotulado. 

d) Autocontrol de calidad en envasado y embalaje: 

Niveles de rechazo. 
Pruebas a materiales. 

Maquinaria de envasado: funcionamiento. prepara­
ci6n. limpieza. mantenimiento de primer nivel. manejo. 

Comprobaciones durante el proceso y al producto 
finaL. 

M6dulo profe5ional 5: higiene y seguridad en la industria alimentaria 

Asociado a la unidad de competencia 5: aplicar normas de higiene y seguridad y controlar su cumplimiento en 
la industria alimentaria 

5.1 

5.2 

CAPACıoA:OES TERMIt-JALES 

Evaluar las consecuenci;ıs para la 
seguridad y salubridad de los produc­
tos y consumidores de la falta de 
higiene en 10$ medios de producci6n. 
de su estado 0 grado de deterioro 
y de 105 habitos de trabajo. 

Analizar las medidas e inspecciones 
de higiene personal y general. adap­
tandola a las situaciones de trabajo 
para minimizar los riesgos de alta­
raci6n 0 deterioro de los productos. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Caracterizar 108 componentes quimico-nutricionales y microbiol6gicos de 
los alimentos. . 

Clasificar 105 productos alimentarios de acuerdo con su origen. estado. 
composici6n. valor nutritivo y normativa. 

Identlficar el origen y 105 agentes causantes de las transformaciones de 
105 productos alimentarios y sus mecanismos de transmisi6n y mul­
tiplicaci6n. 

Describir las principales alteraciones sufridas por los alimentos duı ante 
su elaboraci6n 0 manipulaci6n. valorar su incidencia sobre el producto 
y deducir las causas originarias. 

Enumerar las principales intoxicaciones 0 toxiinfecciones de origen ali­
mentario y sus consecuencias para la salud y relacionarlas con las alta­
raciones y agentes causantes. 

Explicar los requisitos higienicos que deben reı,ınir las instalaciones y 
equipos. • . 

Asociar las actuaciones para el mantenimiento de las condiciones higie­
nicas en las instalaciones y equipos con los riesgos que ataiie su 
incumplimiento. 

Describir las medidas de higiene personal aplicables en la industria ali­
mentaria y relacionarlas con 105 efectos derivados de su inobservancia. 
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5.3 

5.4 

5,5 

5,6 

CAPACIDADES TERMINALES 

• 

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

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

Caracterizar las operaciones basicas 
de control ambiental y de recupera­
ci6n. depuraci6n y eliminaci6n de los 
residuos, 

Analizər los factores y situaciones de 
riesgo para la seguridad y Iəs medi­
das de prevenci6n y protecci6n apli­
cables en la industria alimentaria. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

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

Interpretar la normativa general y las gufas de practicas correctas de indus­
trias alimentarias. comparandolas y emitiendo una opini6n crftica al 
respecto. 

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

Identificar. clasificar y comparar los distintos productos y tratanıientqs 
de limpieza (desinfecci6n. esterilizaci6n. desinsectaci6n. desratizaci6n) 
y sus condiciones de empleo: 

Describir las operaciones. condiciones y medios empleados en la limpieza 
de instalacjanes yequipos. 

En unsupuesto practico de limpieza (desinfecci6n. esterilizaci6n. desin­
sectaci6n. desratizaci6n) debidamente caracterizado: 

Justificar los objetivos y niveles a alcanzər. 
Seleccionər los productos. tratamientos y operaciones a utilizar. 
Fijar los parametros a controlar. 
Enumerar los equipos necesarios. 

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

Clasificar los distintos tipos de residuos generados de acuerdo a su origen. 
estado. reciclaje y necesidad de depuraci6n. 

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

Justificar la importancia de las medidas (obligatorias y voluntarias) de 
protecci6n ambiental. 

Identificar 'Ia normativa medioambiental (externə e interna) aplicable a 
las distintas actividades. . , 

Explicar las tecnicas bəsicas para la recogida. selecci6n. reciclaje. depu­
raci6n. eliminaci6n y vertido, 

Describir las medidas basicas para el ahorro energetico e hfdrico en las 
operaciones de producci6n. 

Identificər los medios tle vigilancia y detecci6n de parametros ambientales 
empleados en los procesos de producci6n. 

Reconocer los parəmetros que posibilitan el control ambiental de los pro-
cesos de producci6n 0 de depuraci6n, . 

Comparar los valores de esos parəmetros con los estəndares 0 niveles 
de exigencia a mantener 0 alcanzar para la protecci6n del medio 
ambiente, . 

Identificar los factores y situaciones de riesgo məs comunes en la industria 
alimentaria y deducir sus consecuencias. 

Interpretar los əspectos məs relevantes de la normativa y de los planes 
de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre­
sa. reparto de funciones y responsabilidades. medidas preventivas. sefia­
lizaciones. norməs especfficas para cada puesto. actuaci6n en caso de 
accidente y de emergencia, 

Reconocer la finalidad. caracterfsticas y simboloııfa de las sefiəles indi­
cativas de əreas 0 situacfones de riesgo 0 çle emergencia. 

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

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

Reləcionar la informaci6n sobre la toxicidad 0 peligrosidad de los productos 
con las medidas de protecci6n a tomar durante şu manipulaci6n. 

Explicar los procedimientos de actuaci6n ən caso de incendios. escapes 
de vapor y de productos qufmicos y caracterizar los medios empleados 
en su control. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) b) Microbiologfə de los alimentos: 

aL Los alimentos: 
Clasificaciones, 
Composici6n qufmica nutricional. 
Valor nutritivo, 

Microorganismos: clasificaci6n y efectos. 
Bacterias. su influencia y aplicaci6n en la industria 

alimentaria.' 
Levaduras. su influencia y aplicaci6n en la industria 

alimentaria. 
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Mohos. su influencia y aplicaci6n en la industria ali­ Sistemas y equipos de limpieza. 
Tecnicas de senalizaci6n y aislamiento 

equipos. 
mentaria. de areas 0 

Virus. 
c) Alteraciones y transformaciones de los productos f) Incidencia ambiental de la industria alimentaria: 

alimentərios: 
Agentes causantes. mecanismos de transmisi6n e Agentes y factores de impacto. 

Tipos de residuos generados. infestaci6n. 
Transformaciones y alteraciones que originan. Normativa aplicable sobre protecci6n ambiental. 
Riesgos para la salud g) Medidas de protecci6n ambiental: 
d) Normas y medidas sobre higiene en la industria Ahorro y alternativas energeticas. 

Residuos s6lidos y envases. 
Emisiones a la atm6sfera. 
Vertidos liquidos. 

alimentaria: 
Normativa aplicable al sector. 
Medidas'de higiene personal. 
Requisitos higienicos generales de instalaciones y Otras tecnicas de prevenci6n 0 protecci6n. 

equipos. 
e) Limpiəza de instalaciones y equipos: h) Seguridad en la industria alimentaria: 

Concepto y niveles de limpieza. 
Procesosy productos de limpieza. desinfecci6n. este-

Factores y situaciones de riesgo y normativa. 
Medidas de prevenci6n y protecci6n. 
Situaciones de emergencia. rilizaci6n. desinsectaci6n. desratizaci6n. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 6 (tranversal): leche. productos lacteos y procesos 

~._--_._-- --------_. 

6.1 

6.2 

6.3 

CAPACIDADES TERMINAlES . 
Analizar los principales tipos de 
industrias. sistemas y procesos pro­
ductivos de elaboraci6n de produc­
tos lacteos y similares. 

Identificar y evaluar las caract81"isti­
cas que determinan la aptitud de la 
leche y otras materias primas y auxi­
liares utilizadas por la industria lac­

. tea. 

Reconocer. caracterizar y evaluar los 
distintos tipos de productos lacteos 
y similares. utilizados en lı;ıs elabo­
raclones. 

r----~------~---

CRITERIOS DE EVALUACION 

Senalar las principales caracteristicas organizativas y productivas de las 
ind\lstrias englobadas en los subsectores de: 
Preparaci6n de leche para su consumo. 
Elaboraci6n de productos lacteos y similares. 
Elaboraci6n de helados. 
Elaboraci6n de preparados para la alimentaci6n infantil y dieteticos. 

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

Describir los principales tipos y sistemas de producci6n utilizados por la 
industria ıactea. 

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

Reconocer las repercusiones que. a nivel del personaj de producci6n. se 
derivan de la implantaci6n de un sistema de aseguramiento de la calidad. 

Enumerar y describir los principales procesos realizados en las industrias 
lacteas y similares. reconociendo las diferentes etapas de que se com­
ponen y las transformaciones sufridas por los productos. 

Describir Iəs caracteristicas fisicas y de composici6n quimica y microbio-
16gica de las diferentes leches. 

Asociar los cambicıs en las caracteristicas de la leche con sus agentes 
causantes (explotaci6n ganadera. transporte. estancia en la industria). 

Identificar los parametros utilizados paru la valoraci6n y relacionarlos con 
los posibles destinosindustriales de la leche. 

Interpretar las documentaci6n tecnica sobre las especificaciones reque­
ridas a la leche para djferentes elaboraciones. 

Deducir las condiciones y cuidados durante el almacenamiento que requie­
ren los diferentes tipos de leche ən funci6n de su estado y posterior 
aprovechamiento industrial. 

Enumerar las materias primas complementarias y auxiliares. identificar su 
estado y condiciones de uso y almacenamiento y senalar su actuaci6n 
en los diferentes procesos de elaboraci6n. 

Ante un caso practico de recepci6n de leche y otras materias auxiliares 
en el que se proporciona informaci6n sobre las especifıcaciones 
requeridas: 
Realizar los controles peso/volumen y registros pertinentes. 
Valorarlas en funci6n de las mediciones y resultados de las pruebas. 
Informar respecto a su aceptaci6n 0 rechazo. 
Discriminar su utilizaci6n y destino. 
Fijar las condiciones requeridas para su conservaci6n. 

Clasificar los distintos tipos de productos hicteos de acuerdo con los diver­
sos criterios utilizados al respecto. 

Definir las caracteristicas y diferencias de los principales tipos de productos 
lacteos incluidos dentro de: 

Leches de consumo. 
Leches deshidratadas. en polvo. 
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6.4 

6.5 

. CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y sistematizar las tecnicas 
de toma de muestras para la veri­
ficaci6n de la calidad de los produc­
tos ıacteos. 

Aplicar las metodos de am\lisis fisi­
co-qufmicos. microbiol6gicos y orga­
nolepticos para la determinaci6n 
inmediata de los parametros de com­
posici6n de la lectıe y productos 
ıacteos. 

Jueves 15 febrero 1996 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

Natas. mantequillas. otras grasas. 
Leches fermentadas. 
Postres h\cteos. 
Helados. 
Quesos. 
Sueros. 

BOEnum.40 

Otros productos similares (ovoproductos. infantiles y dieteticos. instan­
taneos. salsas. sopas). 

Interpretar las especificaciones de la normativa y reglamentaciones espe­
cfficas sobre la tipologfa y calidades de los productos ıacteos. 

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

Justificar 105 requerimientos y cuidados de almacenamiento que necesitan 
los distintos productos lacteos y similares de acuerdo con sus carac-
terfsticas y posteriores tratamientos. . 

Sobre muestrario 0 colecci6n de productos aqıbados para 105 que. ademas. 
se proporciona informaci6n sobre sus parametros de calidad: 
Reconocer la denominaci6n. fbrmato y categorfa comercial. 
Identificar el tipo y grupo de pertenencia. 
Describir las caracterfsticas tecnicas y diferenciadoras. 
Contrastar 105 parametros obtenidos a traves de pruebas 0 tests con 

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

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

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

Identificar los sistemas de constituci6n. marcaje. traslado y preservaci6n 
de las muestras. 

Relacionar la forma de toma de muestras (numero. frecuencia. lugar. tama­
no de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogenea 
y representativa. 

En un caso practico de toma de muestras debidamente definidas y carac­
terizadas (en recepci6n de leche y materias primas. en proceso de ela­
boraci6n Y/o en producto final): 
Interpretar el protocolo de muestreo. 
Eıegir. preparar y utilizar el instrumental apropiado. 
Realizar las operaciones para la obtenci6n y preparaci6n de las muestras 

en los .lugares. forma y momentos adecuados. 
Identificar y trasladar las muestras. 

Definir 105 conceptos ffsicos. qufmicos y microbiol6gicos necesarios para 
aplicar metodos de analisis inmediatos en leche y productos ıacteos. 

Realizar calculos matematicos y qufmicos basicos para lograr el manejo 
fluido de 105 datos requeridos y obtenidos en 105 analisis. 

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

Reconocer y utilizar las operaciones de preparaci6n de la muestra (diluci6n. 
homogeneizaci6n) para su posterior analisis. . 

Efectuar determinaciones fisico-qufmicas basicas en leche y productos lac­
teos para obtener sus parametros de composici6n empleando el pro­
cedimiento e instrumental seiialado en cada caso. 

Apreciar las caracterfsticas organolepticas de los productos lacteos a traves 
de 105 tests sensoriales. 

Efectuar determinaciones microbiol6gicas de 105 productos. utilizando los 
procedimientos e instrumental indicados. 

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

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 115 horas) 

a) EI sector de transformaci6n de la leche: 

Modificaciones de 105 componentes derivadas de 105 
procesos de elaboraci6n. 

Los subsectores incluidos. 
Las industrias lacteas y asociadas. 
b) Leches de vaca. oveja y cabra: 
Caracterfsticas y calidades. 
Transporte y recepci6n. 

c) Materias primas auxiliares: 

Ingredientes complenıentarios. caracterfsticas y uti­
lizaci6n. 

Cultivos 0 fermentos. 
Aditivos. actuaci6n. reglamentaci6n. 



BOEnum.40 Jueves 15 febrero 1996 5495 

dL Productos lacteos: 

Clasificaci6n, normas y reglamentos, denominacio­
nes, caracteristicas. Leches de consumo tratadas termi­
camente. ·Leches deshidratadas. Productos grasos. 
Leches fermentadas. Quesos. Postres lacteos Helados. 
Sueros, productos fraccionados y otros componentes lac­
teos. Otros productos similares. 

Procedimientos de toma de muestras en la industria 
ıactea. Casos practicos en leche, productos lacteos en 
elaboraci6n y terminados. 

gL Analisis lacteos: 
Fundamentos fisico-quimicos para la determinaci6n 

de parametros de composici6n. 
Determinaciones fisico-quimicas basicas en la indus- -

tria ıactea. 
eL ProceSQS de elaboraci6n: 

Concepto, dases y representaci6n. 
Procesos tipo en la industria ıactea. 

fL Toma de muestras: 

Tecnicas de muestreo. 

Analisis·microbioI6gicos. 
Analisis 0 pruebas sensoriales u organoıepticos. 
hL Calidad: 
Conceptos fundamentales. Garantia de la calidad. 

Calidad total. Sistema de aseguramiento de la calidad. 
Plan de calidad. Manual de calidad. Calidad de pro­

cesos y productos. Puntos criticos. 
Sistemas de identificaci6n, registro, traslado de las 

muestras. 
Autocontrol de calidad: parametros, tecnicas a apli­

car, documentaci6n, interpretaci6n de resultados. 

7.1 

7.2 

7.3 

M6dulo profesional 7 (transversal): sistemas de control y auxiliares de los procesos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

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

Operar los equipos de tratamiento de 
la informaci6n (aut6matas programa­
bles, ordenadores de control) utiliza­
dos eı:ı el control de sistemas auto­
matizados de producci6n empleados 
en la industria alimentaria. 

Analizar las instalaciones de los ser­
vicios auxiliares requeridos por los 
procesos y equipos de elaboraci6n 
de productos alimentarios. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

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

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

Describir la estructura general de la cadena de adquısici6n y tratamiento 
de datos que se utiliza en los sistemas de automatizaci6n empleados 
en la industria alimentaria, enumerando y explicando los elementos fun­
cionales que la componeny las caracteristicas de cada uno de ellos: 
Sensores y transductores. 
Procesadores de informaci6n. 
Reguladores. . . 
Preaccionadores y actuadores. 

Enumerar los dispositivos y elementos que se utilizan para realizar las 
. funciones de cada una de las etapas de la cadena de adquisici6n y 

tratamiento de datos de los sistemas automatizados, indicando la tipo­
logia, las caracteristicas y aplicaciones mas usuales de ca da uno de 
ellos. . 

Interpf8tar la nomenclatura, simbologia y c6digos utilizados en la instru­
mentaci6n y control de procesos. 

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

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

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

tipos mas utilizados en la industria alimentaria.-
En- sı:ıpuestos practicos de procesos de elaboraci6n informatizados debi­

damente caracterizados y utilizando un simulador de formaci6n: 
Seleccionar el· programa y menu adecuado al proceso y producto. 
Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de jniciar el proceso. 
Fijar los 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. 
Registrar la informaci6n generada en la forma y soporte establecidos. 

Describir la estructura y el funcionamiı:ınto basico de los sistemas y equipos 
de proi:lucci6n de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conducci6n 
de agua y de distribuci6n y utilizaci6n de energia eıectrica. 

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

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

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

Heconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de usua­
rio de los distintos equipos induidos en los servicios auxiliares. 

Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control y regu­
laci6n de los equipos de servicios auxiliares. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) d) Instalaciones y motores eıectricos:. 

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

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

Medici6n de variables. 
Transducci6n. acondicionamiento y transmisi6n de 

seıiales. 

Motores eıectricos. 

e) Producci6n y transmisi6n de calor: 
Elementos de control y regulaci6n. Tipologfa y carac- Fundamentos·de transmisi6n del calor. 

terfsticas. 
Simbologfa yesquemas. 

b) Control de procesos: 

Generaci6n y distribuci6n de agua caliente y vapor. 
Cambiadores de calor. 

Sistemas de control. Tipologfa. caracterfsticas y ambi-
f) Producci6n. distribuci6n y acondicionamiento de 

aire: 
to de aplicaci6n. . 

Parametros de control. Variables que puederı ser Aire y gases en la industria alimentaria. 
Producci6n y conducci6n de aire comprimido. 
Acondicionamiento de aire. 

reguladas. . 
. Componentes de un sistema de control. Tipologia y 
caractı;ırfsticas. g) Producci6n de frfo: 

c) Aut6matas programables: 
Diferencias entre 105 sistemas cableados y progra-

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

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

h) Acondicionamiento del agua: 

Tratamientos para diversos usos. 
Distribuci6n de agua. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Realizar las operaciones de limpieza. pre­
paraci6n y mantenimiento de las areas 
y equipos de elaboraci6n de productos 
ıacteos. 

Participar ən la recepci6n y aplicaci6n de 
los tratamientos previos a la leche cruda. 

Participar en la recepci6n y control de las 
materias primas y materiales auxiliares 
de acuerdo con 105 criterios prefijados. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Realizar la limpieza y desinfecci6n de las areas de recepci6n. elaboraci6n. 
envasado 0 almacenamiento. empleando 105 metodos y productos 
indicados. 

Realizar la Iimpieza y esterilizaci6n de 105 equipos de recepci6n. elaboraci6n 
y envasado. utilizando 105 sistemas y tratamientos seıialados en 105 
manuales correspondientes. 

Interpretar la informaci6n de proceso y 105 manuales 0 instrucciones de 
utilizaci6n para identificar 105 equipos necesarios y las operaciones de 
preparaci6n y mantenimiento que requieren. 

L1evar a cabo las operaciones y verificaciones necesarias para la prepa­
raci6n y puesta en marcha de Iineas 0 equipos de elaboraci6n yenvasado 
de productos ıacteos. 

Efectuar 105 controles y anotaciones de funcionamiento de 105 equipos 
y las operaciones de mantenimiento de primer nivel. 

Efectuar 105 controles de entrada de leche en cuanto a cantidad. estado 
y composici6n y su c1asificaci6n de acuerdo con 105 criterios establecidos 
por la empresa. 

Realizar la toma. identificaci6n y envio de las muestras. de leche cruda. 
Cumplimentar la documentaci6n utilizada para el control de entradas de 

leche y de proveedores. 
Diferenciar 105 tratamientos previos a que se somete la leche cruda y 
rəconocer 105 equipos necesarios y sus dispositivos de regulaci6n y con­
trol. 

Identificar las condiciones de aplicaci6n de 105 tratamientos de higieni­
zaci6n y estandarizaci6n de la leche y asignar a 105 equipos 105 para­
metros de ejecuci6n. 

Fijar y comprobar las condiciones de almacenamiento de la leche. 

Interpretar. cumplimentar y tramitar la documentaci6n utilizada en recep­
ci6n. almacenamiento y control de existencias de las materias primas 
auxiliares y materiales de envasado y embalaje. 

Realizar los controles y verificaciones de entrada. estado. cantidad y calidad 
(toma de muestras y pruebas) de las materias primas auxiliares y mate­
riales recibidos y c1asificarlos e identificarlos de acuerdo con los criterios 
establecidos por la empresa. 

Transportar y ubicar en almacen las materias primas auxiliares y materiales 
entrantes de acuerdo con el sistema empleado y manejando 105 mediOs 
disponibles. 
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CAPAC1DADES TERMINALES 

Realizar las operaciones de elaboraci6n y 
envasado de productos lacteos y de 
autocontrol de calidad durante el pro­
ceso. 

Realizar el empaquetado, embalaje, alma­
cenamiento y expedici6n de los produc­
tos lacteos terminados. 

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

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

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

Diferenciar las distintas fases y operaciones del proceso de elaboraci6n 
. y envasado y reconocer los equipos asociados y sus dispositivos de 
regulaci6n y control. 

Identificar las condiciones de desarrollc;ı de las operaciones de elaboraci6n 
de leches de COnSumo 0 productos lacteos, asignar a los equipos los 
parametros de ejecuci6n y asegurar el aprovisionamiento de materias 
primas en las cantidades y calidades requeridas. 

Conducir los procesos de elaboraci6n, controlando y corrigiendo las varia­
bles a traves dıılos dispositivos de med.ici6ny regulaci6n de los equipos. 

Reconocer el .sistema y equipos de envasado a utilizar, las condiciones 
de realizaci6n y las caracterısticas de los productos y los materiales 
a utilizar. 

Controlar el envasado, preparando y alimentando los productos, materiales 
y envases, regulando los elementos de lIenado y cerrado y manteniendo 
los parəmetros demro de los niveles marcados. 

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

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

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad en.producto en elaboraci6n 
y terminado, utilizando los equipos de analisis y medici6n 0 las tecnicas 
de apreciaci6n de acuerdo con los protocolos descritos. 

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

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

Identificar los sistemas y procedimientos de embalaje a utilizar, los mate­
riales requeridos, lascondiciones de ejecuci6n y los equipos necesarios. 

Seleccionar y preparar, de acuerdo a las instrucciones de trabajo y de 
utilizaci6n, las lineas 0 equipos de embalaje. 

Controlar las operaciones de encajado, empaquetado, paletizado y rotu­
lado, operando las maquinas para ajustar las condiciones a las espe­
cificaciones. 

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

Fijar las condiciones de almacenamiento y controlar peri6dicamente su 
mantenimiento y el estado y caducidades de los productos. 

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

Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las 
instrucciones de las 6rdenesde salidp y verificar las caracteristicas de 
las mercancias salientes y las 'condiciones de transporte . . 

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

Identificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad 
. de 105 productos alimentarios en elaboraci6n que se presentan en su 

ambito de actuaci6n en el centro de tr;;ıbajo. 
Realizar las comprobaciones del estado higienico del area, equipos y 

medios asignados, siguiendo las pautas de,inspecci6n indicadas. 
Adoptar actitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada 

momento por la' actividad 0 trabajo encomendado para minimizar los 
riesgos de contaminaci6n 0 alteraci6n de 105 productos. 

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

ldentificar 105 sistemas de protecci6n 0 correcci6n implantados, sus con­
diciones de funcionamiento y las irııplicaciones en las operaciones de 
producci6n. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Actuar de forma responsable ən əl centro 
de trabajo e integrarse en el sistema de 
relaciones tecnico-sociales de la em­
presa. 

Duraci6n 240 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

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

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulaci6n de 
. materiales y productos, a la ejecuci6n de los procesos y a la utilizacf6n 
de equipos e instalaciones, asi como la informaci6n y senales de pre­
cauci6n que existan en ellugar de su actividad. 

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

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

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

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

Analizar las repercusiones de su actividaden el sistema productivo del 
sector y del centro de trabajo. • 

Organizar el propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y procedi­
mientos establecidos, cumpliendo las tareas en orden de prioridad y 
actuando bajo criterios de seguridad Iy calidad en las intervenciones. 

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

Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de los des­
cansos instituidoş y no abandonando el centro de trabajo antes de 10 
establecido sin motivos debidamente justificados. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINALES 

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

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

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

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus propias capacKiades e inte­
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. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

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

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

ci6n de riesgo. 
Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesionados 

o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital 
intrinseco de lesiones. 

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes. 

Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, tras­
lado), aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral existentes en 
su səctor productivo que permite la legislaci6n vigente. 

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

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios, de 
acuerdo con la legislaci6n vigente 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 indole. 

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, Convenio colectivo) distinguiendo 
los derechos y las obligaciones que le incumben, -

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidaci6n 
de haberes». 
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CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVAlUACION 

En un supuesto de negociaci6n 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. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 
Condiciones de trabajo y seguridad. 
Factores de riesgo: Medidas de prevenci6n y protec-

ci6n. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 
Derecho laboral. 

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. 
Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 

y de los intereses personales. 
Itinerarios formativos/profesionalizadores. 

, 
4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
elaboraci6n de productos ıacteos. 

M6dulö profəsional Especialidad del profesorado Cuerpo 

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

2. Operaciones de proceso də leches' Operaciones y equipos de elaboraci6n Pı'ofesor Tecnico de F.P. 
de consumo y helados. de productos alimentarios. 

3. Queseria y mantequerla.Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnicode F.P. 
~ de productos alimentarios. 

4. Envasado y embalaje. Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor TeCflico de F.P. 
de productos alimentarios. 

5. Higiene y seguridad en la industria Procesos en la industria alimentaria. Profe50r de Enseiianza Secundaria. 
alimentaria. 

6. Leche, productos lacteos y proce- Procesos en la industria alimentaria. Profesor de Enseiianza Secundaria. 
sos. 

7. Sistemas de control y auxiliares de Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnico de F.P. 
105 procesos. de productos alimentarios. 

8. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las e5pecialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto. 

Materias Especialidə,? del profesorado Cuerpo 

Qulmica. Procesos enla indus- Profesor de Enseiian-
tria alimentaria. za Secundaria. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de do­
cencia. 

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, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

, Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
del/los tıtulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales 
Diplomado en Relaciones Laborales 
DiplQmado en Trabajo Social 
Diplomado en Educaci6n Social, 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos mınimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas enseiianas. 

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: Elaboraci6n de 
productos lacteos, requiere, para la impartici6n de las 



• • 

5500 Jueves 15 febrero 1996 BOE num. 40 

ensei'ianzas definidas por el presente Real Decreto, los 
siguientes espacio5 mfnimos que incluyen 105 estable­
cidos en el artfculo 32.1, a), del citado Real Decre­
to 1004/1991, de 14 dejunio. 

Espacio formativo 

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

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

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

Superficie 

m' 

250 

60 

90 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

50 

15 

35 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las en5ei'ianzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas ensei'ianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
105 e5pacios formativos establecidos pueden ser' ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mi5mo . 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por əl grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afine5. 

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

6. Acceso al bachıllerato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce50; 

Ciencias de la Naturaleza y Salud. 
Tecnologfa. 

6.2 M6dulos profesionales quə pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional·ocupa­
cional: 

Operaciones y control de almacen. 
Operacione5 de proceso de leches de consumo y 

helados. 
Queserfa ymantequerfa. 
Envasado y embalaje. 
Sistemas de control y auxiliares de 105 procesos. 

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

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones de proceso de leches de consumo y 

helados. 
Queseria y mantequerfa. 
Envasado yembalaje. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

3311 CORRECCION de errores del Real Decreto 
1296/1995, de 21 de julio, por el que se 
aprueban los Estatutos de la Universidad de 
La Rioja. 

Advertidos errores en el texto del Real Decre­
to 1296/1995, de 21 de julio, por el que se aprueban 
105 Estatutos de la Universidad de La Rioja, publicado 
en el «Boletfn Oficial del E5tado» numero 221, de fecha 
15 de septiembre de 1995, se transcriben a continuaci6n 
las oportunas rectificaciones: 

En la pagina 27697, segunda columna, Ifnea primera, 
donde dice: « ... de 18 de junio .... », debe ·decir: « ... de 
15 de junio, ... ». 

En la pagina 27711, segunda columna, artfculo 134, 
apartado 2,se suprime el parrafo segundo. 

En la p;\gina 27715, primera columna, a continuaci6n 
de la disposici6n adicional cuarta, debe figurar: 

«Disposici6n transitoria primera. 

Se faculta al Rector y a la Comisi6n de Gobierno, 
en este caso, ha5ta la constituci6n de la Junta de Gobier­
no, que quedara subrogada an esta competencia, para 
que, en los se is meses siguientes a la entrada en vigor 
de los presentes E!'tatutos, adopten las medidas nece­
sarias para adecuar a sus preceptos la organizaci6n y 
funcionamiento de la Universidad de La Rioja. 

Disposici6n transitoria segunda. 

Para el c6mputo de 105 ai'ios establecidos en los ar­
ticulos 47.4,69.3,72.3 Y 75.3 no se computara el perfo­
do transcurrido hasta la entrada en vigor da estos Esta­
tutos .. 

Disposici6n derogatoria unica. 

1. Queda derogada la normativa singular aprobada 
por el Consejo Asesor el 20 de diciembre de 1993 y 
que hasta la fecha ha regido la vida universitaria como 
Reglamento de Regimen Interno, asf como el Reglamen­
to de Estructura Organica Provisional aprobado por resa­
luci6n rectoral de 8 de junio de 1994. 

2. Asimismo, quedan derogadas cuantas disposicia­
nes de igual 0 inferior rango se opongan a 10 establecido 
por estos Estatutos.» 


