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3310 REAL DECRETO 2064/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de-Técnico en Elaboracion de Productos Lac-
teos y las correspondientes ensefianzas mini-

1as. -

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
octubre, de Crdenacion General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdnomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacidn profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos. '

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
carrespondientes ensefianzas minimas,. procede que el
Gobhierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Auténomas, segln prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin-perjuicio de las
competsncias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacion bdsica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;

las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos

a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.

También habran de determinarse las especialidades

del profesorado que deberd impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia seguin
lo previsto en la disposicidn adicional undécima de la
Ley Orgdnica, dei 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucidn docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.
" Por otro lado, vy en cumplimiento del artfculo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico en Elaboracion de
- Productos Lacteos. ‘ .

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacién Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 22 de diciembre
de 1995,

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacion profesional de
Técnico en Elaboracion de Productos Lacteos, que tendra
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional,
y se aprueban las correspondientes ensefianzas minimas
gue se contienen en €l anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

Las materias del bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especialidades defi-
nidas en el presente Real Decreto, se establecen en el

~ apartado 4.2 del anexo.

4. En relacion con lo establecido en la disposicion
adicional undécima de la Ley Orgénica 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 anexo.

5. Las modalidades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo. '

6. Los mddulos susceptibles de convalidacién con
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo. .

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacién y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional y la préctica laboral.

Seran efectivamente convalidables los médulos que,
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis-
terio de Educacion y Ciencia y el Ministerio de Trabajo

-y Seguridad Social.

Disposicién adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el ndmero 2 del anexo
del presente Real Decreto nd constituyen una regulacion
del ejercicio de profesién titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al Ambito del ejercicio profesional vinculado
para la legislacién vigente a las profesiones tituladas.

Disposicion adicional segunda.

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

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

b) Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de fas ramas Agraria y Qui-
mica de segundo grado.

Disposicidn final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asi como
en la disposiciéon adicional primera, apartado 2, de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la

‘Educacién; y en virtud de la habilitacion que confiere
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al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1890,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicidn final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el &mbita de sus competencias, para la ejecucion vy
-desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletln Oficial del
Estadon.

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

El Ministro de Educaciény Ciencia,
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

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

2. Referencia del sistema productivo;
2.1 Perfil prbfesional-:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona-
les.

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,
organizativos y economicos.
2.2.2 Cambios en Ias actividades profesiona-
" les.
2.2.3 Cambios en la formamon

2.3 Posicion en el proceso productivo: -

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

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Médulos profesionales asociados a una unidad
de competencia;

Operaciones y control de almacén.

Operaciones de proceso de leches de consumo
y helados.

Queseria y mantequeria.

Envasado y embalaje.

Higiene y seguridad en la industria alimentaria.

3.3 Médulos profesionales de base o transversales;

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

3.4 Mbédulo profesional de formacién en centro de
trabajo.

35 Modulo profesnonal de formacién y orientacion
laboral.

4, Profesorado:;

4.1 Especialidades del profesorado con atribuciéon
docente en los mddulos profesionales del ciclo
formativo de elaboracion de productos lacteos.

4.2 Materias del bachilleratoc 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 ensefanzas.
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias. _
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da ac-
ceso.’ '

6.2 Mdodulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacidn profesional
ocupacional.

6.3 Madduios profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica taboral.

1. Identificacién

1.1 Denominacion: elaboracién de productos lacteos.
1.2 Nivel: grado medio.
1.3 Duracion ciclo formativo: 1.400 horas.

2. Referencia sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

~ Los requerimientos generales de cualificacién profe-
sional del sistema productivo para este técnico son;

Realizar las operaciones de elaboracion 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 ta maqui-
naria y equipos correspondientes y efectuar su mante-
nimiento de primer nivel.

2.1.2 Capacidades profssionales.

— Interpretar correctamente el lenguaje y los sim-
bolos utilizados y comprender la informaciédn manejada
en los procesos de elaboracién de lacteos y similares.

— Conducir/supervisar las maquinas y equipos de
elaboracion de productos lacteos y similares, respondien-
do de su correcta preparacién, programacion y buen

funcionamiento en condiciones de seguridad.

— Almaceriar materias primas y productos transfor-
mados en la industria lactea, llevando a cabo la recep- -
cion, clasificacion y control de existencias.

— Conducir la aplicacién de los tratamientos de higie-
nizacién y preparacién de la leche liquida y de obtencién
de leche concentrada y en polvo, manteniendo las varia-
bles en los limites sefalados llevando a caho las com-
probacionss de calidad establecidas vy registrando los
datos.

— Realizar las operaciones de elaboracion de postres
lacteos, helados y otros productos similares, conmgmen-
do las producciones y calidades requerldas
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— Efectuar las operaciones de elaboracion de pro-
ductos lacteos fermentados, quesos, mantequillas y mar-
garinas, consiguiendo las producciones y calldades
requeridas.

— Realizar las operaciones de envasado y embalaje
de los productos lacteos para obtener articulos que reu-
nan los requerimientos_establecidos en su expedicion,
distribucion y comercializacion.

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

— Poseer- una visidon de conjunto y coordinada de
los procesos lnc!wdos en las industrias lacteas vy asi-
miladas.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis-
tentes en las areas de produccion de las industrias lac-
teas’y a las nuevas situaciones de trabajo generadas
como consecuencia de los cambios producidos en las
técnicas relacionadas con su profesion.

- — Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que esta integrado colaborando
en la consecucion de los objetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demds, participando acti-
vamente en la coordinacion y desarrollo de las tareas
colectivas, y cooperando en la superacion de las difi-
cultades que se presenten con una actitud tolerante
hacia las ideas de los companieros de igual o diferente
nivel de cualificacion.

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

— Resolver problemas y tomar decisiones individua-
les siguiendo normas establecidas o precedentes defi-
nidos dentro del &mbito de su competencia, consultando
dichas decisiones cuando sus repercusiones técnico-
econdmicas sean importantes.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

Requerimientos de autonomla en las situaciones de tra-
bajo.

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

— Realizacién y control del almacenamiento ¥y pre-
paracidn de suministros internos y expediciones.

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

— Preparacion, verificacién y manejo de fas maquinas
y equipos en fas distintas situaciones de produccion.

— Control {(manual. automatico, informétice) de ope-

-raciones en linea o centro de control, incluido el arranque

y parada.

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

— Registro e informe de los resultados de su trabajo

. e incidencias.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Organizar y controlar la recepcion, almacena-
miento y expedicion de materias primas, auxiliares y pro-
ductos terminados en la industria lactea.

2. Conducir el procesado y tratamientos de la leche
y realizar las operaciones de elaboracion de postres, hela-
dos y otros productos similares.

3. Realizar las operaciones de elaboracidn de proy
ductos lacteos fermentados, quesos y mantequillas.

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

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

Unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcion, almacenamiento y expedicién de materias primas,
auxiliares y productos terminados en la industria lactea

REALIZACIONES CélTER[OS DE REALIZACION

1.1 Recepcionar Ias matenas primas, |~ Los datos resefiados en la documentacion de la mercancia se contrastan

materiales y productos suministra- con los de la orden de compra o pedido vy, en su caso, se emite un

dos por los proveedores o produc- informe sobre posibles defectos en la cantidad, fecha de caducidad,
cidon, asegurando su corresponden- dafios y pérdidas.

cia con lo solicitado, — Se comprueba que los medios de transporte rednen las condiciones

: técnicas e higiénicas requeridas por los productos transportados.

— La informacion referente a las circunstancias e incidencias surgidas
durante el transporte se recopila y archiva segin el protocolo esta-
blecido.

— Se comprueba que los embalajes y envases que protegen la mercancia
se encuentran en buen estado, sin deterioros que puedan condicionar
la calidad del producto

— Sa verifica que las caracteristicas y cantidades del suministro o producto
corresponden con la orden de compra o nota de entrega.

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

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

1.2 Verificar los tipos y calidades de los |~ La toma de muestras se efectia en la forma, cuantfa y con el ins-
productos suministrados compro- trumental indicados en las instrucciones de la operacién.
bando que cumplen con las especi-|— La identificacion y traslado a laboratorio de la muestra se realiza de
ficaciohes requeridas. acuerdo con los codigos y métodos establecidos.
. — Se llevan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo
los protocolos establecidos y obteniendo los resultados con la precision
requerida. :
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE AEALIZACION

1.3

1.4

1.5

1.6

Almacenar y conservar las mercan-
clas atendiendo a-las exigencias de

los productos vy optlmlzando !os'
. recursos disponibles. -

Efectuar los suministros
reqgueridos por produccién de acuer-
do con los programas establecidos,

haciendo posible la contmuidad de

los procesos

Preparar los 'pédjdos -éxtemos y la

expedicion de productos almacena-|

dos conforme a las especqfrcaclones
acordadas con el cllente

Controlar las existencias y realizar
inventarios siguiendo Ios procedl-
mlentos establecidos :

internos.

Los resultados de las pruebas se somparan, con las especificaciones

, requeridas para sl producto, otorgando, en su caso, la confgrmidad

para sy uso. ‘
Se emite el informe razonado de ! ‘as daCIsmnes tomadas sobre la acep-
tacion o rechazo de las mercancias. o :

La distribucién de materias prlmas ¥ productos en almacenes, depositos
y cdmaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas {clase, categoria,
lote, .caducidad) y siguiendo los criterios establecidos para alcanzar
un. ?R;lmo aprovechamiento del volumen "de almacenamiento dls-
poni

Las mercancias se dlsponen y cnlocan de tal forma que se asegure
su integridad y se facilite su identificacién y manipulacién.

Las variables de temperatura, hurmadad relativa, luz y aireacion de alma-
cenes, depdsitos y cdmaras se controlan -de acuerdo con los reque—
rimientos o exigencias de conservacién de los productos. -

- Se verifica que el espaciofisico, equipos y medios utilizados en atmacén' .

cumpien con la normativa legal de higiene y seguridad.

Las operaciones de manipulacién 'y transporte ifterno se realizan con
los madios adecuadés de forma que no se deterioren Ios productos
ni se alteren las condiciones de trehdjo y seguridad.

Los peticiones se atienden y preparan de. acusrdo ¢on Ias especifi-

caciones recibidas. .

Los pedidos se entregan en los’ niazos deé tiempo y forma establecidos
para no alterar el ritmo de promlrcsén y la continuidad del proceso.
Las salidas se registran y archivan ce acuerdo ¢on el sisterna establecido.
Las operaciones -de manipulaciér: y transpoite interno se realizan con
los medios adecudados de forma aue no se deterioren los. prod uctos
ni se alteren las-condiciones de trabajo y seguridad.” -

Se reciben los pedidos de cl:enta.s v se comprueba la pOSIbllidced de

-. atenderlos en la'.cantidad, calidad y tiempo solicitados.

" Ef documento de salida (hoja, orden, uibaran) se cumplimenta en funcién

de las especificaciones del pedldL ' ias existencias duspombles y las

- fechas de caducidad.

En la preparacion del pedido se incluyen todos sus elementos de acuer-
do con la orden de salida y se comprueba que las caracteristicas de

_ los productos y su preparacuén =nvoltura, identificacion e informacién

son los adécuados.

Las: operacmnes de manipulaciér:  transporte interno se reatizan con
los medios adecuados de forma nus no se deterioren los productos

ni se alteran las ¢ondiciones de urshajo y seguridad.
Se comprueba gue los vehiculos 'h transporte son los idoneos al tipo

- de producto y se encuentran ar 'as condiciones de uso adecuadas.

b l‘

La colocacion de las mercancias i ios medios de transporte se realiza

‘asegurandq la higiene e integridad 43 los productos.

Las salidas se regtstran y archivan e acuardo con el srstema establecndo

El estado y caductdad de lo aim:cenade se comprueba con la perio-
dicidad requerida por los produc*trs perecederos.
Se controla la dispenibilidad ‘de axistencias para cubrir Ios pedmos

-Se realiza informe sobre la cuantia y caracteristicas de los «stocks»

y. en su caso, se solicita y justifica los incrementos corraspondientes.

- En los perfodos.de inventario:

El recuento fisico de las mercancias almacenadas se reallza con arreglo
-a las instrucciones recibidas. '

Los datos derivados del recuents ss incorporan al medelo y soporte
de inventario utilizado. .

. Se detectan las desviaciones existentes respecto al Ultimo control de

existencias y se emlta el corra: naprdiente informe.

a)

DOMINIO PROFESIONAL*’

Medlios de produccién: éilos almacenes, depd- -

portéatiles de transi..:sién de datos. Equipos mformatu.os |
y programas de corimat de almacén.

sitos, tolvas. Basculas. Medios de transporte internos:
cintas, carretillas, equipos de transporte de fluidos. Ins-
trumental de toma de muestras, sendas, Aparatos de
determmacuﬁn répida.de parametros de calidad. Equipos

b} .Materiale:s v ;,;mductos intermedios: leche. Fer—
mentos, Ievadur.w macterias, mohos, cuajo. Otras mate-
rias primas, prodi.oas en proceso de transformacicn,
§ubproductos Ié\;;-w::. ingredientes ya elaborados en
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otras industrias. Diversos productos auxiliares y aditivos.
Productos de limpieza. Materiales d= envasado, emba-
laje, etiquetado. Productos terminados preparados para
su comercializacién y expedicién: leche de consumo y
nata pasterizadas-esterilizadas, posir23 lacteos, mante-
quilla, quesos, helados industriates; dietéticos e infan-
tiles; margarinas, salsas; ovoproductos.

¢} Resultados y/o productos obtunidos: almacenaje
de leche y otras materias primas ciasificadas y dispuestas
para su uso en los procesos productivos. Almacenaje
de ingredientes clasificados y dispuastos para su uso
en los procesos productivos. Almacenaje de productos
lacteos en curso y subproductos. Almatenaje de mate-
riales auxiliares clasificados y dispuesios para su empleo.
Almacenaje de productos terminados: leches de con-
sumo y nata pasterizadas-esterilizada:, leche concentra-
da, condensada, en polvo, leches terinentadas, postres
lacteos, mantequilla, quesos, helados industriales; die-
téticos ‘e infantiles; margarinas, - salsas; ovoproductos.
Expedicién de productos para su distribucion.

d) Procesos, métodos y procedimientos: sistemas ~
de recepcion de mercancias. Técnicas de almacenamien-
to y manipulacién de mercancias. Procedimientos de
transporte y aprovisionamiento internos. Métodaos de pre-
paracién de expediciones. Procedimientos de control de
almacén. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros de calidad.

e} Informacion:

Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega inter-
na. Documentaciéon (albaranes) de suministros. Docu-
mentos de control de almacén, entradas, salidas. Ins-
trucciones de trabajo (recepcidn, almacén, expedicion).
Especificaciones de calidad. Normativa técnico sanitaria.
Pedidos externos. Orden de suministro interno.

Generada: documentos de control de entradas, sali-
das. informes sobre existencias. Inventarios. Documen-
tacion de ta expedicion.

Unidad de competencia 2: conducir el procesado y tratamientos de la leche y realizacion
las operaciones da alaboracién de postres, helados y otros productos similares

REALIZACIONES

CﬁITEHIQS DE REALIZACION

2.1

2.2

Preparar y mantener en uso los equi-
pos y medios auxiliares de procssado
de la leche y elaboracién de deriva-
dos, segun los manuales de ;roce-
dimiento e instrucciones de utiliza-
cion con el fin de garantizzr la
produccién.

Tratar las leches liquidas y los pro-
ductos asimilados para lograr s1 nor-
malizacién y conservacion de . uer-
do con lo establecido en el n.:nual
de procedimiento e instruccior.2s de
trabajo, garantizando la calidad e
higiene y los niveles de produccion.

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

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

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

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con e! programa
de produccién establecido; realizando correctamente los cambios de
utillaje indicados por las instrucciones de trabajo de la operacion
correspendiente. _

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

Se detectan anomalfas en el funcionamiento de los equipos, valordn-
dolas y procediendo a su correcciéon o aviso al servicio de man-
tenimiento.

Las caracteristicas de la leche entrante se contrastan con las espe-
cificaciones requeridas y se registran sus datos.

Se verifica que los procedimientos.de higienizacion-estandarizacion,
conservacidén-esterifizacion y homogeneizacion son los adecuados a los
requerimientos de los productos entrantes y salientes.

Los equipos y condiciones de desaireacion, centrifugacién, termizacion,
pasteurjzacian, esterilizacion, UHT, enfriamiento y homogeneizacion se
seleccionan y regulan en funcién de las caracteristicas 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 cuantia 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 gue los parametros (intensidad de
centrifugado, temperaturas, tiempos e inyeccion de vapor en los tra-
tamientos térmicos, temperatura, tiempo y presién de la homogenei-
Zacion) se mantienen dentro de los limites establecidos, tomando, en
caso de desviaciones, las acciones correctoras marcadas en el manual
de procedimiento,

Se comprueba que el destinc y condiciones de mantenimiento de la
leche, nata, y otros productos tratados son los sedfialados por las ins-
trucciones de trabajo. ' -

La informacién obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra

y archiva en el sistema y soporte establecidos.
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Realizar ta. preparacnén y mezclado
de los ingredientes de un postge lac-
teco o producto similar siguiendo.las

. indicaciones de su formulacidn,
garantizando su.calidad e higiene.|

L

2 4. Obtener Ieches y similares concen-

25

trados y en polvo a través de la rea-

Hizacién y control de las operaciones
de deshidrataciéon senaladas en los

manuales de procedimiento e ins-

trucciones de trabajo, garantizando.

la calidad e higiene y los niveles de
produccidn. :

Conducir/realizar las operaciones de
elaboracion de helados siguiendo los

procedimientos estabiecidos asegu-|.

rando. la produccién en la cantidad
v plazos marcados y con la calidad
e higiene debidas.

_Las caracteristicas de la leche o ingrediente base y de los compie-

mentarios se contrastan con las especnﬂcac:ones requeridas en la ficha
técnica de elaboracién.
Se comprueba que se dispone de.un «stock» de mgredlentes suficiente-

- para elaborar la mezcla de acuerdo-con la férmula y cuantia establecidas

an ias instrucciones de trabajo.

Los equipos de dosificacién y pesado autométicos se regulan en funcnon -
-de las cantidades indicadas en la férmula e instrucciones de trabajo.

Los ingredientas menores 'y aditivos se pesan manualmente con la
precisidn establecida en la formulacién, premezcldndose, aquellos que
fo requieren, antes de incorporarlos. ‘

Se verifica quese aportan todos los ingredientes en el orden o secuencia
establecidos en la formulacién.

Las condiciones de temperatura, tiempo, velocidad de batido y emul-- -

sioniado para el mezclado se fijan de acuerdo con la ficha técnica
de slaboracion.

Se verifica que las caractenst;cas de la mezcla son Ias especificadas
en su ficha técnica, y, en caso de'desviaciones, se ajustan la dosificacién

" y/0 ‘condiciones de mezclado dentro de ios maérgenes indicados en

la formulacién.

Las mezcias se someten a pasteunzacnén o esterilizacién y homoge-
neizacion en las condiciones y con los equipos establecidos en su ficha
técnica.

. Eri su-caso, después del envasado, se comprueba que las temperaturas

de enfriado y de mantenimiento son las indicadas para garantizar res-
pectivamente la gelificacién y la conservacion.

Se verifica que los procedimientos de:
Evaporacion. '

~ Elaboracion de condansada

Atomizacion, instantaneizacion, lloflhzacu’)n son los adecuados al tipo
de producto a procesar.

Los evaporadores, enfriadores, torres de atomizacion, fluidificadores,
secadores y las condiciones de cperacion se seleccionan y regulan

- en funcién de las caracteristicas del producto a obtener, y siguiendo

las pautas marcadas en su ficha técnica.

Se comprueba que i0s equipos se cargan en la forma y cuantia esta-
blecidas y que el flujo de producto cubre las necesidades del proceso
a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones.
Durante el tratamiento se controla que los parametros (tiempo, tem-

peratura y presion de evaporacion, pérdida de humedad, temperatura

de enfriado, dosificacién de sacarosa, densidad, intensidad de la agi-

tacién y tamaiio de los cristales, presion, temperatura y division en

la atomizacién, nivel de humidificacién, temperatura, tiempo y vacio
an el secado) se mantienen dentro de los limites establecidos y, en

casa de desviacién respecto al manual de procedlmlento. se toman

las medidas correctoras adecuadas.

Las leches evaporadas y concentradas se someten.a pasteurizacion
o astarilizacion y homogeneizacion en las condiciones y con los equipos
establecidos en su ficha técnica.

La informacién obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecidos.

Se verifica que los procedimientos de:

Mantecacién. -
Endurecimiento.
Congelacién de polos.

~_@ranizado,

son los adecuados al t|po de producto a procesar.

Los maduradores, mantecadores o «freezers, congeladores, camaras
y tineles de enduracimiento, lineas de moldes, congeladores y camaras
de mantenimiento y las condiciones de operacion. se seleccionan y
regulan en funcién de las caracteristicas del producto a obtener, y
siguiendo las pautas marcadas en su ficha técnica.

Se comprueba la adecuacién de las caracteristicas de la mezcla base
{leche, yogurt o agua) a los requerimientos de! preducto a elaborar.

b
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2.7

2.8

Conducir las operaciones desde
panales centrales o sala de control

en instalaciones automatizadas/in-|:

formatizadas asegurando la caiidad,
higiene, plazos y cantidad estable-
cidos.

Tomar muestras y realizar durante el
proceso los ensayos-pruebas con la
precision requerida, verificando que
la calidad del producto es conforme
con las espemflcacnones estab!ecn—
das.

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

Se comprueba que los equos se cargan en la forma y cuantia esta-
blecidas y que el fiujo de productc cubre las necesidades del proceso
a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones.
Durante el proceso se controta que los parametros (tiempo, temperatura
y agitacidén en la maduracién; tiempo, temperatura, porcentaje de agua.

- congelada, viscosidad, porcentaje de sélidos, indice de aireacién-wo-

verrun» en la mantecacion; temperatura interna del helado en el endu-

Tecimiento; orden de llenado de los moldes, temperatura de congelacién

y de descongelacién externa en los polos) se mantienen dentro de
los limites establecidos y, en caso de desviacion respecto al manual
de procedimiento, se toman las medidas correctoras adecuadas.

El helado terminado se maneja tomando las medidas pertinentes para
mantener la cadena de frio y se almacena en las condiciones de tem-
peratura y colocacion que garanticen su conservacion.

La informacidon obtenida sobre el desarrcllo del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecidos.

Se comprueba que el menlt o programa de operacion 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 control los puntos de consigna y se efectua
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operacicones indicada
en'las instrucciones de trabajo.

Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema
de controt siguiendo los procedimientos establecidos.

Las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de control
se realizan utilizando el instrumental adecuado y los metodos esta-
blecidos.

Se comprueba que las variables del proceso se mantienen dentro de
los limites fijados actuando, en caso de desviacidn, sobre los reguladores
oportunos.

'Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se regtstran y archivan

en el sistema y soporte establecidos.

Las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantia indicadas
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-
terabiljdad hasta su recepcion en laboratorio.

El instrumental necesario para la realizaciéon de pruebas y ensayos rapi-
dos vy elementales es el adecuado v se calibra de acuerdo con las
instrucciones de empleoc y de la operacion a realizar.

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

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

-Se comprueba que las propiedades organolépticas de los distintos pro-

ductos se encuentran dentro de los requerimientos de calidad esta-
blecidos.

En caso de desvnacnones 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 sisterna y soporte establecidos.

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

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

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

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

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable proponiendo medidas para su correccnon
0 mejora.
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a) Medios de produccién: tanques, deposiios, tolvas,
contenedores. Equipos de transporte de fluidos. Tamices.
Desaireador. Centrifugas. Intercambiadores de calor para
termizacion, pasteurizacion, refrigeracion. Equipos de
UHT. Torres y cilindros de esterilizacién. Homogeneiza-
dores. Balanzas. Dosificadoras. Tanques de mezclado.
Agitadores. Depositos de maduracion y reposo. Evapo-
radores. multiefecto, de vacio. Torres de atornizacién,
cédmaras de fluidificacion-secado. Mantecadores «free-
zer». Tuneles y camaras de endurecimiento. Lineas de
llenado de moldes. Depdsitos de congelacion, Camaras
frigorificas y de congelados. Paneles de control.central,
informatizados. Soportes informaticos. Instrumental de
toma de muestras, sondas. Aparatos de determinacion
rapida de parametros de calidad. Equipos portatiles de
transmisiéon de datos. Dispositivos de proteccionen equi-
pos y maquinas.

b) Materiales y productos intermedios: leche de
granja. Leche procesada y derivados lacteos como mate-
rias primas. AzGcares diversos (sacarosa, glucosa, sor-
bitol, lactosa, miel). Grasas vegetales. Proteinas de origen
vegetal. Frutas y zumos .de frutas. Huevos. Chocolate,
‘cacao, café y su extracto. Frutos secos. Harmas cereales.
Aditivos. Productos auxiliares.

¢) Resultados y/o productos obtemdos leche pas-
terizada, esterilizada, {UHT. Leches aromatizadas, enri

quecidas, «wegetales». 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
tactea, de agua (sorbetes, granizados), pelos. Salsas,
sopas, caldos. Café y otros productos instantaneizados.
Ovoproductos. Alimentos infantiles y dietéticos.

d} Procesos, méiodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacion con equipos referidos en los
medios de produccion. Procesos y secuencia de’ ope-
raciones de procesado de la leche y de elaboracidn de
derivados no fermentados. Tratamientos de termizacion,
pasteurizacién, esterilizacidon, enfriamiento. Técnicas de
centrifugado y de homogeneizado. Métodos de dosifi-
cacion, mezclado y emulsionado. Procedimientos de eva-
poracion, atomizacién, licfilizacién. Técnicas de helade-
ria. Procedimientos de control centralizado de procesos.
Métodos de muestreo. Procedimientos de medida inme-
diata de parametros de calidad.

e) Informacidn:

Utilizada: manuales de utilizacién de equipos. Espe-
cificaciones de materias primas y productos. Resultados
de pruebas de calidad. Manuales de procedimientos-ins-
trucciones de trabaja.

Generada: partes, registros de trabajo e incidencias.

Resultados de pruebas de calidad «in situ‘».

Unidad de competencié 3: realizar las operaciones de elaboracion de productos lacteos
fermentados, quesos y mantequillas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 . Preparar y mantener en uso los equi-

pos y medios auxiliares de marite-

. queria y queseria segun los manuales

de procedimiento e instrucciones de

utilizacidn con el fin de-garantizar la
produccion.

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

Se comprueba que el area de produccién se mantiene I|mp|a Yy en
condiciones adecuadas para su utilizacion.

Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se compruebha 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 gue se encuentran listos para su uso.

Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la periodicidad md1cadas en los manuales de
utilizacién.
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccion establecido, realizando correctamente los cambios de
utillaje indicados por las instrucciones de trabajo de la operacion corres-
ondiente.
as operamones de parada/arranque se realizan de acuerdo con las
secuencias establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo.
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos,
respetando las normas y mecanismos de sequridad establecidos.
Se detectan las anomalias en el funcionamiento de los equipos, valo-
randolas y procediendo a su correcciéon o aviso al servicio de man-
tenimiento.
Se comprueba la adecuacion de las caracteristicas y tratamlentos reci-
bidos por la leche 0 mezcla a los requerimientos del producto y proceso
fermentativo. . _
La preparacidon y mantenimiento del cultivo o fermento madre se realiza
en las condiciones especificadas en los manuales e instrucciones de
la operacion.
Los equipos y condiciones de fermentacion se seleccionan y regulan
de .acuerdo con lo establecido en la ficha técnica del producto.
Se comprueba que los recipientes de fermentacion se cargan en la
forma y cuantia establecidas en las instrucciones de trabajo.
Los agentes de fermentacion y otros ingredientes complementarios
{frutas, aromas, aditivos) se incorporan al producto de partida en la
forma, cuantia y momento indicados en su ficha de elaboracion.
Los parametros del proceso {temperatura, tiempo de incubacion-ma-
duracion, pH) se controlan, aplicAndose, en el caso de desviaciones,
las medidas correctoras indicadas en la ficha técnica.
La informacién obtenida sobre el desarrotlo del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecidos.
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3.3

3.4

3.6

Conducir los procesos de fabricacion
‘de mantequillas y margarinas
siguiendo las pautas marcadas en
manuales' de procedimientc e ins-
trucciones de trabajo, asegurando la
calidad e higiene y los niveles de
produccion.

Efectuar la elaboracion y controlar el
curado de quesos de acuerdo. con
lo sefialado en la ficha técnica, garan-
tizando la produccién en cantidad,
calidad e higiene.

Conducir las operaciones desde
paneles centrales o sala de control
en instalaciones automatizadas/in-
formatizadas asegurando ia calidad,

higiene, plazos y cantidad estable-

cidos.

Se verifica que los procedimiehto‘s de:
Cristalizacion.

Batido.

Amasado,

son los adecuados al t:po de producto a procesat.

Se comprueba la adecuacion de las caracteristicas y tratamrentos reci-
bidos por la nata o emulsmn grasa a los requerimientos del producto
y proceso.

Los depdsitos, tubos o tambores de cristalizacién, mantequeras, bati-
dores, amasadores y las condiciones de operacién se seleccionan y
regulan en funcién de las caracteristicas del producto a obtener ¥

siguiendo las pautas marcadas en su ficha de elaboracién. ‘
Se comprueba gque los equipos se cargan en la forma y cuantia esta-
blecidas y que el flujo de producto cubre las necesidades del proceso
a realizar; corrigiendo y notificando la existencia de desviaciones.
Durante el piocesado se controla que los parametros (tiempo y tem-
peratura de cristalizacidn; termizacion, velocidad y tiempo-de batido;
presion y temperatura del agua de los sucesivos lavados; secuenciacion,

.intensidad, vacio, plasticidad en el amasado) se mantienen dentro de

los limites establecidos y. en caso de desviacion respecto al manual
de procedimiento, se toman las medidas correctoras adecuadas.

Las mantequillas se someten, en su caso, a salado y a ajuste de humedad
regulando les respectivos inyectores de acuerdo con Ias aspecifica-
ciones recogidas en la ficha de elaboracion.

Se comprueha que el drenaje y descarga del suero de mazada se lleva
a cabo en cuantia y forma correctas.

La informacién obtenida sobre el desarrolio del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecidos.

Se compruaba la adecuacion de las caracteristicas y tratamientos reci-
bidos por la leche a los requerimientos de elaboracidn y tipo de queso.

‘La preparacion y mantenimiento del cuajo y de los cultivos o cepas

se realiza en las condiciones especificadas en los manuales e instruc-
ciones de la operacion.

La adicion del cuajo, de cultivos de bacterias acidificantes, de sales
minerales, de mohos y de otros ingredientes y aditivos se lleva a cabo
en la forma, cuantia y momentos indicados en la ficha de elaboracion.
La cuba guesera para coagulacion, corte y drenaje, los equipos de
moldeado, prensado y salado y las condiciones de cada operacién se
seleccionan y regulan siguiendo las pautas marcadas en la ficha técnica.
Se comprueba que la cuba quesera se carga en la forma y cuantia
establecidas en las instrucciones de trabajo.

Durante el proceso de cuajado-drenaje se controlan los parametros .
(temperatura de coagulacién, pH, tamaiio de codgulos, tiempo e inten-
sidad.-de agitacion, temperatura de drenaje y momento de descubado),
aplicandose, en el caso de desviaciones, las medidas correctoras indi-

cadas en la ficha técnica.

Se controlan la dosificacion de los moldes, el tiempo y fuerza de pren-
sado, Iz dosificacion y tiempo de inmersion en salmuera, el momento
y cantidad de sal sdlida adicionada, manteniéndolos dentro de los mar-
genes tolerados por la ficha de elaboracion.

Se comprueba que la disposicion, volteos, limpieza y seleccién de flora
de corteza, ahumado y demas manipulaciones se realizan en los momen-
tos, con la periodicidad y en la forma establecndas en la ficha de
elaboracion.

Curante la maduracion se controlan y regulan las conduc:ones ambien-
tales (temperatura, humedad y aireacion) de los locales, manteniéndolas

- dentro de los margenes establecidos.

La informaciéon obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecidos.

Se comprueba que el menu o programa de operacion 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 control los puntos de consignay se efectua'

la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada
en las instrucciones de trabajo.
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3.6 Tomar muestras y realizar durante el
-proceso los ensayos-pruebas con la
precision requerida, verificando que
la calidad del producto es conforme
con las especificaciones estabieci-
das. .

3.7 Adoptar en las situaciones de trabajo.
-~ de su competencia las medidas de
proteccidn necesarias para garanti-

zar la seguridad.

Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema
de control siguiendo los procedimientos gstablecidos.

Las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de control
se realizan utilizando el instrumental adecuado y los métodos esta-
blecidos. :

Se comprueba que las variablas del proceso se mantienen dentro de
los limites fijados actuando, en caso de desviacion, sobre los reguladores
oportunos. '

l.os datos obtenidos 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 cuantia indicadas

v se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-

terabilidad hasta su recepcién en laboratorio. ,

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

. Se siguen los protocolos establecidos para la preparacién de las mues-

tras y la realizacion de las pruebas o ensayos «in situ», obteniendo
los resultados con la precisidon requerida.

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

Se comprueba que las propiedades organolépticas de los distintos pro-
ductos se enhcuentran 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 sisterna y soporte establecidos.

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

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

Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de
seguridad en las maguinas y equipos v se utilizan correctamente durante
las operaciones.

La manipulaciéon de productos se lleva a cabo tomando las medidas

de proteccién adecuadas a cada caso.

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

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion: tanques, depésitos, tolvas,

c) Resultados y/o productos obtenidos: yogur firme,
batido, natural, con frutas, con aromas. Otras leches fer-
mentadas. Mantequilia dulce, salada, aromatizada. Mar-

comtenedores. Equipos de transporte de fluidos. Cintas
transportadoras. Intercambiadoures de calor. Equipos de
filtracion de membranas, ultrafiltracion, dsmosis inversa.
Dosificadoras. Balanzas. Tanques de fermentacién.
Camaras de incubacion. Tangues de cristalizacion. Man-
tequera. Tamices. Batidores. Amasadores. Cuba quesera.
Moldeador-prensador. Bafos de salmuera, saladores.
Locales y soportes de maduracidén o curado. Camaras
frigorificas. Paneles de control central, informatizados.
Soportes informaticos. Instrumental de toma de mues-
tras, sendas. Aparatos de determinacién rapida de para-
metros de calidad. Equipos portatiles de transmision de
datos. Dispositivos de proteccion en equipos y maguinas.

b} Materiales y productos intermedios: leche de
vaca, de oveja, de cabra cruda o tratada. Nata, leche
en polvo y otros derivados lacteos como materias primas.
Ingredientes diversos {azlcares, frutas, jarabes, zumos,
chocolate, aromas naturales). Aditivos. Cultivos o fermen-
tos de levaduras, bacterias, mohos. Sales minerales (sal
comun, cloruro calcico, nitrato potasico, etc.). Cuajo natu-
ral o artificial. Productos auxiliares.

garinas, grasas plasticas. Cuajada. Requeson. Quesos:
acidos y de cuujo: frescos, blandos, semiduros, duros,
fundidos. Suerc de 1mazada, suero de gueseria.

~d) Procesos, métodos y prqcedimient_ds: procedi-
mientos de operanion ceon equipos referides en los

"medios de produccién. Procesos y secuencia de ope-

raciones de mantequeria y queseria. Procesos fermen-
tativos lacticos. Métodos de filtracidn. Técnicas de man-
tequerfa. Procedimientos y métodos de elaboracion y
curado de queso. Procedimientos de control centralizado
de procesos. Métodos de muestreo. Procedimientos de

“maedida inmediata de parametros de calidad.

e} Informacion:

_Utilizada: manuales de utilizacion de equipos. Espe-
cificaciones de materias primas y productos. Resultados

de pruebas de caidad. Manuales de procedimienios-ins-

trucciones de trahajc.

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



4.2

4.3

pos y medios auxiliares para el enva-
sado y embalaje de productos ali-
mentarios segln los manuales de
procedimiento e instrucciones de
utilizacion.

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

Controlar la linea de envasado de
productos alimentarios verificando
las variables del proceso y operando
los equipos para garantizar las carac-
teristicas finales del lote.
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Unidad de compefancia 4: realizar y controlar las operaciones de énvasado y embalaje
de los productos alimentarios
REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
4.1 Preparar y mantener en uéoflos equi-|— Se comprueba que eI area de produccion se mantiene hmpla y en

condiciones adecuadas para su utilizacion.

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

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

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

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

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

Se interpretan las especificaciones de envasado y embalaje (formato,
tipo de envase, envoltura, proceso y método de envasado, material
y método de embalaje) del producto a procesar.

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

Se solicita al almacén el suministro de los consumibles de acuerdo
con el ritmo de produccion y el procedimiento establecido.

Se comprueba que los materiales de envasado y embalaje estan dis-
puestos y son los adecuados al lote que se va a trabajar y a su destino,
retirando los que no cumplen las especificaciones (tipo y calidad del
material, tamafio, grosor, revestimientos y coberturas, cierres).

—lLos productos a envasar o embalar se identifican para determinar si

son conformes respecto al lote, y estan preparados, y en su caso mez-
clados o combinados para ser procesados.

Se comprueba que las etiquetas y rotulaciones son las adecuadas al
ehvase, envoltura o embalaje y las mscnpcnones corresponden al lote
procesado.

Se verifica que el aprovisionamianto a la linea de envasado de materiales
y productos se produce en cuantia, tiempo, lugar y forma que permiten
la continuidad del proceso.

Se comprueba qua la limpieza de los envases no formados «in situ»
se realiza en las fases y condiciones marcadas por las instrucciones
de trabajo.-

Se controla la formacién de los envases confeccionados «in situ», garan-
tizando que sus caracteristicas (forma, tamafio, grosor, soldadura
capas) son las requeridas.

Se comprueba que fas caracteristicas del ambiente o atmoésfera de

. envasado se mantienen dentro de los nlveles marcados en las ins-

trucciones de la operacion.

Se verifica mediante muestreo y pesado posterior .que la dosificacién
dsl producto permansce dentro de los limites establecidos.

El cerrado y sellado del envase se ajusta a lo especificado para cada

"producto en el manual e instrucciones de la operacién.

Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa
para la identificacion y el posterior control y se adhieren al envase
en la forma y lugar correctos.

En situaciones de incidencia o de desviacién, se aplican las medidas
correctoras apropiadas para restablecer el equmbno o parar eI proceso,
solicitando, en su caso, la asistencia técnica.

Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro de los
margenes previstos en las instrucciones de trabajo.

Se verifica que los materiales de desecho y productos terminados que
no cumplen las especificaciones, se trasladan en la forma y al lugar
sefalados para su reciclaje o tratamiento.

La toma de muestras del producto final, su identificacidn y su traslado,
sé llevan a cabo siguiendo los procedimientos establecidos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.4 Realizar y controlar las operaciones
de embalaje de los productos termi-
nados en la industria alimentaria para
asegurar su integridad en el alma-
cenaje y expedicion posteriores.

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

El producto envasado se traslada en la forma y al lugar adecuado en
funcion de los procesos 0 almacenamiento posteriores.

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

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

El aprovisionamiento a la linea de embalado de materiales y productos

se produce en cuantia, tiempo, lugar y forma tales que permiten la

continuidad del proceso.

Caso de hacerse «in situ», se comprueba que el formado o montaje

de cajas de cartdon, papel ¢ plisticc cumple con los requerimientos
tablecidos.

. Se controla que el paquete embalado se corresponde con lo ESpecmcado
: ;S)ara el lote, indicando tamano, forrna,

peso y ndmero de envases.
e verifica que el cerrado, forrado y precintado y etiquetado se ajusta

‘a los requerimientos establecidos para el lote vy su expedicién.

La paletizacién se realiza en la forma y con los materiales indicados

-en el manual e instrucciones.

Se comprueba que la rotutacion tiene la leyenda adecuada y completa
para la identificacion y para el posterior control y se coloca en la forma
Elugar correctos. |

n situaciones de incidencia o de deswamon de! proceso de embalaje,
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi-
librio o parar el proceso, solicitando, en su caso, la asistencia técnica.
Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro de los
margenes previstos en las instrucciones de trabaje.

Se verifica que los materiales de desecho y productos embalados que

no_cumplen las especificaciones se trasladan en la forma y al lugar -

sefnalados para su reciclaje o tratamiento. .

El producto embalado se traslada en la forma y al lugar sena!ados
ara su almacenamiento.

e contabilizan los materiales y productos consumidos a lo largo del
proceso de embalaje disponiendo los «ohrantes para su utilizacién vy,
si fuera preciso, modificando las solicitudes de suministros.

La informacién de los resultados del irabajo, incidencias producidas
y medidas correctoras, referencias de materiales y preductos utilizados
se registran con el detalle y en los soportes establecidos.

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

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

Se comprueba la existencia y fuincionamiento de los dispositivos de
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante
las operaciones. :

La manipulacién de productos se lleva a cabo tomando las medidas
de protecciéon adecuadas a cada caso.

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, proponlendo medidas para su correccion
o0 mejora.

DOMINIO PROFESIONAL

(PVC), preformas plasticas, laminas termoformables.
Cierres, tapas, tapones, precintos. Etiquetas, adherentes
¥ pegamentos esppcwles Material de embalaje: carton,

a) Medios de produccién: equipos de preparacion

y formacion de envases: despaletizadora, limpiadoras

sopladora, enjuagadora, lavadora. Moldeadora-sopladora
de preformas, termoformadoras. Lineas de envasado:
dosificadora-llenadora, embolsadoras, cerradoras, tapo-
nadoras, selladora, soldadora, precintadecras, marcado-
ras, etiquetadoras. Lineas de embalaje: agrupadoras,
encajadora, embandejadora, retractiladora, encajonado-
ra, paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de protecc:én
en equipos y maquinas.

b} Materiales y productos mtermedlos envases for-
mados de vidrio, plastico, metal. Materiales para con-
formacion de envases: granzas de policloruro de vinilo

papel, film retracti, cajas.

¢} Resultados y/o productos obtenidos: productos
alimentarios envasados y embalados, dispuestos para
su almacenamiento, comercializacién y expedicion,

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacién con equipos referidos en los
medios de produccion. Sistemas de preparacién y con-
formacion de envases. Métodos de envasado por dosi-
ficacion, vacio, aséptico, en grandes envases. Técnicas
de etiquetado y rotulacién. Métodos de embalaje. Sis-
temas de aprovisionamiento y transporte interno de
(rjnatena!eq y pruductos Procedimientos de registro de

atos
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Informacién:

Utilizada: manuales de utilizacion de equipos. Manua-
les de procedimiento e instrucciones de trabajo de enva-

se y embalaje. Referencias de materiales y productos.

Generada: documentacion final del lote. Partes de tra-
bajo e incidencias. Resultados de pruebas de calidad
«in situ»,

Unidad de competencia b: apllcar normas de higiene y seguridad y controlar su cumplimiento en la industria

alimentaria

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1

5.2

5.3

Aplicar las normas de higiene per-
sonal establecidas por los manuales
o guias de practicas correctas, garan-
tizando la seguridad y salubridad de
los productos alimentarios.

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

Realizar y/o controlar la limpieza «in
situ» de equipos y madquinaria
mediante operaciones manuales o a
través de instalaciones 0 maduios de
limpieza autométicos.

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 o aseo personal requerido, en especial
de aquellas partes del cuerpo gue pudieran entrar en contacto con
los productos.

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

Las heridas o lesiones cutdneas que pudieran entrar en contacto con

los alimentos se protegen con un vendaje o cubierta impermeable.

Las restricciones establecidas en cuanto a portar o utilizar objetos o
sustancias personales que puedan afectar al producto y las prohibi-
ciones de fumar, comer, beber en determinadas 4reas se respetan
rigurosamente. '

Se evitan todos aquellos habitos, gestos o practicas que pudieran pro-
yectar gérmenes o afectar negativamente a los productos alimentarios.

Se comprueba que se cumple la legislacién vigente sobre higiene ali-
mentaria, comunicando en su caso las deficiencias observadas.

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

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

Se comprueba que los sistemas de desagiie, extraccién, evacuacion
estan en perfectas condiciones de uso vy los derrames o pérdidas de
productos en curso se limpian y eliminan en la forma y con la prontitud
requeridas.

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

Se reconocen focos de infe¢cion y puntos de acumulacion de suciedad,
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes.

Se comprueba que los sistemas de control y prevencién de ammafes :
parasitos y transmisores se aplican correctamente.

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

Las operaciones de limpieza-desinfeccion se realizan o comprueban

siguiendo lo sefialado en las drdenes o instrucciones respecto a:

Productos a emplear y su dosificacion.

Condiciones de operacion, tiempo, temperatura, presmn
La preparacién y regulacion de los equipos.

Los controles a efectuar.

Las areas o 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-desinfeccidn se deposnan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y confusrones

Caso de necesitar permisos, se obtienen siguiendo los procedlm.lentos
astablecidos y con el margen de tiempo reglamentario.

Se comprueba que los equipos y maquinas de produccién se encuentran
en las condiciones requeridas para la ejecucion de las operaciones
de limpieza {parada, vaciado, proteccion).
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.4 Conducir/realizar las operaciones de
recogida, depuracion y vertido de los
residuos respetando fas normas de
proteccion del medio ambiente.,

5.6 Actuar segtin las normas establieci-
das en los planes de seguridad y
emergencia de la empresa, llevando
a cabo las acciones preventivas y
correctoras en ellos resefiadas.

'Se colocan las sefiales reglamentarias en los lugares adecuados, aco-
tando el drea de limpieza, y siguiendo los requerimientos de seguridad
establecidos.

Se comprueba que las operaciones de limpieza manuait se ejecutan
con los productos ldéneos en las condiciones fijadas y con los medios
adecuados.

Se introduce en los equapos automaticos las condiciones (temperatura,
tiempos, productos, dosis y demds parametros) de acuerdo con el tipo
de operacién a realizar y las exlgencuas establecndas en ias instrucciones
de trabajo.

Se controla la operacion a realizar, manteniendo los parémetms dentro
de los limites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo.
Se comprueba que los niveles de limpieza, desinfeccion o esterilizacion
alcanzados se corresponden con los exigidos por las especificaciones
e instrucciones de trabajo.

Se verifica que los equipos y maquinas de produccién quedan en con-
diciones operativas después de su limpieza.

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

Se verifica que la cantidad y tlpO de residuos generados por los procesos
productivos se corresponde con o establecido en los manuales de
procedimiento.

La recogida de los distintos tipos de residucs o desperdicios se realiza
siguiendo los procedimientos establecidos para cada uno de elios.
El almacenamiento de residuos se lleva a cabo en la forma y lugares
especificos establecidos en las instrucciones de la operamén y cum--
ghendo las normas legales establecidas.

e comprueba el correcto funcionamiento de los eqmpos y condiciones
de depuracién y en su caso se regulan de acuerdo con el tipo de
residuo a tratar y los requerimier.tos establecidos en los manuales de

rocedimiento. ,

urante el tratamiento se mantieren las condiciones o parametros den-
tro de los limites fijados por las especaﬂcacnones del proceso e ins-
trucciones de la operacion.

Se toman las muestras en la forma, puntos y cuantia indicados, se
identifican y envian -para su &nalisis, siguiendo el procedlm:ento
establecido.

Las pruebas de medida inmediata de parémetros ambientales se realizan
de ‘acuerdo con los protocolos y con el instrumental prewamente
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 cardcter inmediato.
Se elaboran informes sencillos & partir de las observaciones visuales
y de los resultados de las medidas analiticas «in situ», seg(n protocolo
normalizado.

Se reconocen los derechos y deberes'del trabajador y de la empresa
en materia de seguridad.
Los equipos y medios de seguridad-general y de. control de situaciones

.de emergencia se identifican y se mantienen en estado operativo.

Durante su estancia en planta y en la utilizacién de servicios auxiliares
y generales se cumplen las medidas de precaucion y proteccion.reco-
gxdas an la normativa al respecto e indicadas por las sefiales pertinentes.
nte posibles situaciones-de emergencia se actua siguiendo los pro-
cedimientos de control, aviso o alarma establecidos.
f.os medios dnspombles para el control de situaciones de emergencia
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba
Bue quedan en parfectas condiciones de uso.
urante el funcionamiento o ensayo de planes de emergencia y eva-
cuacion se actua conforme a tas pautas prescritas.
En caso de accidentes. se apfican las técnicas sanitarias basicas y los
primeros auxilios. -

DOMINIO PROFESIONAL

esterilizacion de equipos. Elementos de aviso y sefa-
lizacidn, Equipos de depuracion y evacuacion de resi-

~a) Medios de produccién: equipaje personal higié- duos. Instrumentzl de toma de muestras. Aparatos de
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim- determinacion rapida de factores ambientales. Disposi-
pieza desinfeccion y desinsectacion de instalaciones. Sis- tivos y sefalizacién de seguridad general y equipos de

temas de limpieza (centralizados o no), desinfeccién y emergencia.
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b) Materiales vy productos iiviv: medios: productos
para la limpieza y desinfeccion de ii:stalaciones y equi-
pos. Residuos del proceso de produccidn. Sustancias
para el tratamiento de los residuos.

c) Resultados y/o productos obtenidos: garantia de.

seguridad y salubridad de los productos alimentarios.
Instalaciones y equipos limpios, desinfectados y en esta-
do operativo. Residuos. en condiciones de ser vertidos
o evacuados.

d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacion con los equipos referidos en los
‘medios de produccién. Guias de practicas correctas.
Métodos de limpieza y desinfeccién Procesos de depu-
racion de residucs. Métodos de muestreo. Procedimien-
tos de medida inmediata de parametros ambientales.

e) Informacion:

Utilizada: manuales de utilizacion de equipos. Manua-
les de procedimiento, permisos & instrucciones de tra-
bajo. Sefializaciones de limpieze. Normativa téchico-
sanitaria. Normativa y planes de seguridad y emergencia.

Generada: Partes de trabajo e incidencias

2.2 Evolucién de la competencia pretesional.

2.2.1 Cambios en los factores te snologicos, organiza-.

tivos y econdmicos.

Se mencionan a continuacion una serie de cambios

previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,

pueden influir en la.competencia de esta figura:

El comportamiento de los rasgos macroeconémicos
basicos que definirdn este sector durante los préximos
afios presenta pocas diferencias respecto a las carac-
teristicas de los afios anteriores. La-zvolucion econdmica
sectorial se desarrolfara a través de dos ejes: la capacidad
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas
de distribucidn y la necesidad de aclaptacidn a los cam-
bios de las distintos subsectores.

La supeditacion de la industriz a las nuevas formas

de distribucién se estd convirtiendo en uno de los aspec-
tos fundamentales para la seleccién nztural de las empre-
sas. La expansion de las grandes superficies, la concen-

tracion del comercio y la vinculacién de algunas cadenas |

a grupos internacionales han conforiniado empresas cuyo
poder de mercado se: basa en !a distribucién de pro-
ductos propios que suponen un fusrie impacto para la
industria alimentaria. _
La jeche de consumo, comic sulisector de primera
transformacion, estd muy influido o i situacion agraria,
siendo la capacidad para obtener materia prima de cali-
dad y competitiva en precio e! faticr clave de futuro,
Los subsectores duales en los nqus sredominan los pro-
ductos diferenciados, como los auesns o las margarinas
de boca, donde ya existe una p""'mmén de calidad
tienen como reto la diferenciacidn d=i roducto. Por lti-
mo los sibsectores marquistas, o™ los productos lac-
teos de alto valor -afadido, ia alimentacion infantil, las

sopas y salsas, estan dominados por grandes empresas

que controlan el mercado con marcn: muy consolidadas,
presentando barreras de entrada muy altas.

Eir relacion a la posicidn competitiva y su evolucién
previsible se pueden establecer dJs GTUPos:

-- Subsectores con una posicion competitiva fuerte
o media/fuerte como productos if#cteos, margarinas, sal-
sas y sopas que la congervaran forisleciendo y conso-
lidando su imagen de marca y potanciando sus estruc-
turas de distribucion.

— Subsectores con posmlén desfavorable que ten-
dran que tomar acciones correctoras para incrementar
su competitividad, como es el caso de la leche de con-
sumo, subsector que deberd sufric una profunda rees-

- tructuracion que fortalezca la colaboracién con los pro-
veedores y que mejore sus estructuras productivas, o

el subsector quesero que debera alcanzar dimensiones
mas eficientes y abordar la modernlzacmn de instala-
ciones y equipos productivos.

Subsectores como productos lacteos, quesos, mar-
garinas, alimentos infantiles, sopas y salsas para los que
se prevé un crecimiento de la demanda superior a la -
media del sector ampliaran sus gamas de productos y

potenciardn su actividad comercial con acciones de

wmarketing» para fortalecer laimagen de marca y difundir
el conocimiento de los productos. Por contra el subsector
de leche de consumo presenta una tendencia negativa
en la evolucién de la demanda que sdlo se paliara con
fa busqueda de nuevos mercados y grupos de consu-
midores y con el desarrollo de productos de mayor valor
anadido.

En general la estructura mterna de las empresas tam-
bién se vera afectada. Apareceran nuevos esquemas de
organizacion empresarial basados en unidades estable-
cidas por lineas de produccién y en lineas flexibles con
facilidad de adaptacién a nuevos productos y procesos.
Tomaran mayor peso los departamentos o unidades de
logistica, calidad, 1+D y control ambiental.

La necesidad de los productores de obtener su homo-
logacidn y certificacion 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 produccion y distribucion. Todas las actua-
ciones encaminadas a ello, como la aplicacion de las
normas de la «International Standards Organization»
(IS0), la pertenencia a denominaciones de origen, de-
calidad, ecolégicas, etc. tendran una fuerte incidencia
en los proximos afos. .

l.a modernizacion tecnoldgica, condicién necesaria
para competir en los mercados actuales, se centrara prin-
cipalmente en los siguientes campos: la automatizacién
de los procesos productivos y la aplicacion de la fabri-
cacion asistida por ordenador; la implantacién de téc-
nicas de mecanizacion, control informatico y optimiza-
cién de almacenes; el empleo de los sisternas de inter-
cambio electrénico de datos e informacidn; por ultimo,
la introduccidn de equipos de medida y analisis auto-
ma;jtlzados que favorecen la gestlon y control de la cali-
da :

La creciente preocupacion social por la proteccion
del medio ambiente y laincorporacién a la Union Europea
(UE) han propiciado la aparicién de una normativa y unas
tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo
y concrecion, gue afectan a la industria alimentaria. La
utiizacion de «tecnologias limpias», el ahorro energético
y de agua, la limitacion en el empleo de sustancias con-
taminantes, la gestion de los residuos soélidos, la reduc-
cidn, reutilizacion y reciclaje de envases, el control de
vertidos liquidos y gaseosos, los estudios de evaluacién
de impacto ambiental (E!A} son los principales aspectos
que tendran que asumir en los proximos anos las indus- -
trias alimentarias.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

Excepto en aquellos subsectores o empresas gue
opten por una produccidn de tipo artesanal, las tareas
de tipo manual y con ellas la tradicional figura del mani-
puiador, tienden a desaparecer y a ser sustituidas por
operaciones mecanizadas con equipos y maquinas y por
actividades de control de procedlmlentos automaticos.

La incorporacion de los sistemas de fabricacion asis-
tida por ordenador, detcontrol informatico de almacenes,
de los sistemas de manejo de la informacion, atc. supone
que buena parte de las actividades futuras de este pro-
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fesuonal se realicen manejando equupos y programas
informaticos.

La extension de la calidad a todas las fases de la
produccion obligara a esmerar en todo momento las
medidas de higiene, a actuar bajo unas narmas estrictas
de correcta fabricacion y a asumir el autocontrol de cali-
dad como una actividad mas del trabajo.

Los procesos de producciéon y comercializacion de
la industria obligan a una perfecta caracterizacion y dife-
renciacion perfectamente de los productos, lo cual traera
consigo la exigencia de contar con fichas técnicas y
manuales de procedimiento normalizados que establez-
can las condiciones y limitaciones de cada operacion
y el margen de actuacidén en cada puesto de trabajo.
Dentro de ese marco cada técnico sera auténomo y res-
ponsable de sus actividades.

El desarrollo de nuevos productos y procesos, la incor-
poracion de nuevas tecnologias, los cambios organiza-
tivos o laborales y las necesidades puntuales de la pro-
duccion requieren profesionales polivalentes y con capa-
cidad de adaptacion rapuda a los nuevos puestos y situa-
ciones de trabajo

La asuncion por parte de la mdustria de los sistemas
de proteccion ambiental suscitara la aparicion de nuevas
actividades y puestos de trabajo relacionados con la reco-
gida y seleccion de residuos, con la reutlllzacmn y reci-
claje de envases, y con las. operaciones n ra ia depu-
racion de los vertidos. .

2.2.3 Camupios en la formacion.

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

— El progresivo incremento de la lnformatlzamon de
los procesos y su creciente formulacion y traduccion
en informacién y especificaciones técnicas integrando
los diversos aspectos y variables de la produccion.

— lLos procedimientos. de operacion con equipos
automaticos, su mantenimiento de pnmer nivel, su pre-
paracién y control.

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

— La visién global de los procesos comprendiendo
la relacidn ldgica entre las diversas fases y operaciones
y los fundamentos cientificos y tecnoldgicos de los mis-
mos.

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

— La importancia de la proteccién ambiental y Ios
procedimientos de control y depuracién.

Por otra parte la formacion continua deberia tener
una periodicidad que garantizara la actualizacion -de los
conocimientos en paralelo con el ritmo_de evolucion tec-
nolégica de gada subsector.

2.3 Posicién en-el poroceso productivo..

2.3.1 Entorno profesional Y de trabajo.

Ejercera su actividad en la mdustna de fa alimentacion
dentro de los subsectores:

— Industrias lacteas de: produccién de leches, naigs
y batidos liquidos; leche condensada, concent;zda y en
polvo; obtencién de mantequilla; elaboraZisn de quesos;
yogur y similares; elaboracién de Sostres y otros deri-
vados lacteos; produccion de heiados.

— Otras industrias ¢Gmo-las de: preparados para la
alimentacion infanti; y dietéticos; elaboracién de salsas,
sopas, caldss; instantaneizacidn de productos; prepara-
cion ¢ ovoproductos; fabricacién de margarinas y otras
grasas plasticas.
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Se trata en general de pequeias, medianas o grandes
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su
tecnologia como en su organizacion,

Este técnico se integrard en un equipo de trabajo
con otras personas de su mismo o inferior nivel de cua-
lificacion, donde desarrollara tareas individuales y en gru-
po. Dependera organicamente de un mando intermedio.
En determinados casos de pequefas industrias puede
tener bajo su responsabilidad a operarios y depender

- @l directamente del responsable de produccién. En aque-

llas tareas relacionadas con calidad, mantenimiento, etc.
mantiene una relacion funcional con ios miembros o res-
ponsables de esos serwcms

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Desarrolla su actlwdad en las dreas funcionales de:
logistica-almacén (recepcién, almacenamiento, suminis-
tro y expedicidn de materias primas y productos) y de
produccion (preparacion de equipos, procesado de tas
materias y control del proceso y del producto).

Las técnicas o conocimierios tecnoldgicos abarcan
el campo de la elzboracion de productos lacteos. Se
encuentran iigados directamente a:

— Procesos de fabricacion: conjunto de equipos pro-
pios de una planta de elaboracion y envasado de pro-
ductos lacteos y similares y de técnicas a emplear en
la realizacion y control de las operaciones.

— Caracteristicas 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 titulo de ejemplo y espemalmente con fines de
onentacn‘m profesional, se enumeran a continuacién un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo.

Procesador lechero. Operador de central Iechera Ela-
borador de productos lacteos. Quesero. Heladero-elabo-
rador. Pasteurizador. Elaborador de salsas, sopas. Ope-
rador de planta de margannas. Elaborador de ovopro-
ductos. Elaborador de alimentos infantiles. Almaceénero.

Envasador.

Posibles especializaciones:

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

3. Ensefianzas minimas

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo:
Seleccignar, comprender y extresar la informacion
técnica relacionada con !5 profesion, analizando y valo-
rando su contenigs y utilizando la terminologia y sim-
bologia adecuadas.
Efectuar la limpieza, preparacién y mantenimiento de

usuario de los equipos utilizados en el tratamiento y eIa—

boracién de productos lacteos.
Caracterizar Yy relacionar entre si las materias pr:mas

"y los productos lacteos y realizar su recepcién, alma-

cenamiento y expedicién.

Analizar y ejecutar las operaciones de tratamiento
y etaboracion de productos {acteos y similares, operando
los equipos correspondientes y controlando los procesos.
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Realizar las pruebas y comprobaciones de autocontrol
de calidad en las diversas fases del proceso y contrastar
los resultados con los requerimientos del producto.

Analizar las consecuencias derivadas de la falta de
higiene en las instalaciones, equipos o actuacidon de las
personas durante la elaboracion y manipulacion de los

productos alimentarios y discriminar y aplicar las normas

y medidas para minimizar los riesgos.

Utilizar las aplicaciones informaticas a nivel de usuario
como medio de adquisicion y comunicacién de datos
y de control de procesos de fabricacion.

Sensibilizarse respecto a los efectos que las activi-
dades industriales pueden producir sobre la seguridad
personal, colectiva y ambiental, con el fin de mejorar
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fas condiciones de realizacién del trabajo, utilizando
medidas preventivas y protecciones adecuadas. '

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial en el sec-
tar, identificando los derechos y obligaciones que se deri-
van de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimientos establecidos y de actuar
con eficacia en las anomalias que pueden presentarse
en los mismos.

Elegir y utilizar cauces de informacién y formacion
relacionada con el ejercicio de la profesion, que le posi-
biliten el conocimiento vy la insercion en el sector y la
evolucion y adaptacion de sus capacidades profesionales
a los cambios tecnolégicos y organizativos del sector.

3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

. 2y

O

Mddulo profesional 1: operaciones y control de almacén

ciado a la unidad de competencia 1. organizar y controlar la recepcion, almacenamiento y expedicidn de materias
primas, auxiliares y productos terminados en la industria lactea

CRITERIOS DE EVALUACION

Reconocer la documantacion de que deben ir dotadas las mercancias

Analizar el contenido de los contratos Ge suministro de materias primas
o de venta de productos y relacionarlo con las coinprobaciones a efectuar

des

Analizar los métodos de apreciacién, medicién y célculo de cantida

Caracterizar los sistemas de proteccién de las mercancias.

Enumerar los distintos medios de transporte externo existentes y describir
sus caracteristicas y condiciones de utilizacién.

Ante un supuesto practico de recepcion o expedicion de mercancias dehi-

Determinar la composicidn del lote.
Precisar las comprobacuones a efectuar en recepcioén o prewas ala

Contrastar la documentacién e informacién asociada.

Detallar la proteccion con gue se debe dotar al lote.

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

Describir los procedimientos de clasificaciéon de mercancias alimentarias.

Aplicar los criterios de clasificacion en funcién de la caducidad, utilidad,
tamario, resistencia y otras caracteristicas.

Interpretar sistemas de codificacién.

Asignar codigos de acuerdo con eI sistema establecido y efectuar el mar-

CAPACIDADES TERMINALES
1.1 Definir las condiciones de llegada o
salida de las mercancias en relacion| entrantes y las expediciones.
a su composicion, cantidades, pro-
teccion y transporte externo. ] 0S
- en recepcién o expedicion. -
damente caracterizado:
expedicion.
1.2 Clasificar y codificar las mercancias
aplicando los criterios adecuados a
las caracteristicas de los productos |
alimentarios y a su almacenaje.
caje de las mercancias.
1.3 Analizar los procedimientos de alma-

cenamiento y seleccionar las ubica-
ciones, tiempaos, medios e itinerarios
y técnicas de manipulacion de las
mercancias.

Caracterizar los distintos sistemas de almacenamiento utilizados en la

ljndulsltna alimentaria y explicar ventajas e mconvenlentes de cada uno
e ellos

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

Relacionar los medios de manipulacion con tas mercancias tipo, justificando
dicha relacidon en funcion de las caracteristicas -fisicas y técnicas de
ambos.

Describir las medidas generales de seguridad que debe reunir un almacén
de acuerdo con la ncrmativa vigente. ~

Ante un supuesto practlco on el que se proporcionan las caracteristicas
de un almacén, el espac;o y ios-medios disponibles y los tipos de pro-
ductos a almacenar o suministrar deigrminar:

Las 4reas donde se realizara la recepcidn, almacenaje, expedlmon Y
esperas.

La ubicacion de cada tipo de producto.

Los itinerarios de traslado interno de los productos.

Los medios de carga, descarga, transporte y manipulacion.
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- CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.4 Cumplimentar y tramitar la docu-
mentacion de recepcidn, expedicion
y de uso interno de almacén.

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

1.6 Wtilizar equipos y programas infor-
maticos de control de almacén

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

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

Explicar los procedlmlentos administrativos relativos a la recepcion, aima-
cenamiento, distribucién interna y expedicién.

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

Ante un supuesto practico en el que se proporcuona mformacrbn scbre
mercancias entrantes y salientes, especnflcar los datos a incluir y cum-
plimentar y cursar:

Ordenes de pedido y de compra.

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

Ordenes de saliday expedlmén registros de salida.
Albaranes.

Documentos de reclamacion y devolucion.

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

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

Explicar los conceptos de «stock» maximo, éptimo, de seguridad y mlntmo
identificando las variables que intervienen en su célculo.

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 informacién sobre los
movimientos de un almacén, obtener y valorar datos en relacidon con:

El estocaje disponible.
Los suministros pendientes.

- Los pedidos de clientes en curso.
Los suministros internos servidos.
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 informaticas mgmendo ias especufncacnones esta-
blecidas.

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

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

Definir los pardmetros iniciales de la aplicacion 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 Ios documentos de control de almacen
resultantes.

Elaborar, archivar e imprimir el inventario de existencias.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas) Procedlmientos y equipos de traslado y manipulacién
internos.
a) Recepcioén y expedicion de mercancias: Ubicacion de mercancias.

Operacmnes ¥ comprobacuones generales en recep-

cion y en expedicién.
Transporte externo.

. b) Almacenamiento:

Sistemas de almacenaje, tipos de almacén.

Condiciones generales de conservacién.

c¢) Control de almacén:

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

Clasificacion y codificacion de mercancias. ' ' d) Aplicaciones informaticas al control de almacén.
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7

Maédulo profesidnal 2: operaciones de proceso de leches de consumo y helados

Asociado a la unldad de competencia 2: conducw el procesado y tratamientos de la Ieche y realizar las operaciones

de elaboracion de postres, helados y otros productos similares

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

22

2.3

2.4

Analizar los procedimientos de ela-
boracién de leches de consumo, pos-

tres, helados y otros productos simi- |’

lares, relacionando las operaciones
necesarias, los productos de entrada
y salida y los medios empleados.

Identificar los requerimientos y rea-
lizar operaciones de limpieza, prepa-

raciéon y mantenimiento de primer|

nivel de los equipos de elaboracion
de leches, postres, helados y produc-
tos similares.

Aplicar los tratamientos fisicos y tér-

micos a la leche liquida y productos

similares, consiguiendo los niveles

ge canservacion y calidad consegui-
0s.

Efectuar, de acuerdo a la formula-
cion, las operaciones de preparacion,
dosificacion y mezclado de los ingre-
dientes de un producto compuesto
{postre o similar), consiguiendo la
calidad e higiene requeridas.

i

Interpretar la documentacion técnica sobre la ajecucion del proceso (dia-
gramas de bloques, flujg de producto), fichas técnicas. de las elabo-
raciones y los manuales de procedimiento y calidad.

Justificar la secuencia necesaria en los trabajos de ejecucién del proceso:
caracterizacion del producto y del procedimiento, preparacién y man-
tenimiento de equipos y maquinas, identificacién, comprobacién y ali-
mentacion de productos entrantes, fijacion y control de parametros, prue-
bas y verificaciones de calidad.

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

Relacionar los procesos de elaboracién de leches de consume, postres

y helados con los de envasado.

Explicar el funcionamiento y constitucién, empleando correctamente con-
ceptos y terminclogia e identificando las funciones y contribucién de
los principales conjuntos, dispositivos o elementos a la funcionabilidad
de los equipos utilizados en la elaboracién de leches, postres, helados
ygroductos similares. ,

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

Efectuar la Ilmpleza y desinfeccién de equipos por procedimientos manua-
les y automaticos logrando los niveles exigidos por la elaboracion.

Reconocer y respetar la secuencia de comprobaciones y operacrones de
puesta en marcha-parada de los equipos.

A partir de las instrucciones de mantenimiento de los equipos de ela-
boracién de leches, postres, helados y productos similares basicos:
Identificar las operaciones de primer nivel
Realizar los engrases, rellenado de niveles, sustituciones y recamblos

rutinarios.
Registrar los tiempos de funcionamiento.

Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la uti-
lizacién habitual de los equipos.

Justificar la realizacion de las operaciones de recepcién de la leche e
indicar los equipos necesarios y las condiciones y pardmetros de control.

Explicar los objetivos de las operaciones de centrifugacion de la leche
e identificar los equrpos necesarios y las condiciones y parametros de
ejecucion.

‘| Asociar las distintas formas de tratamiento térmico con los diversos tipos

de productos lécteos y niveles de conservacion a que dan lugar y sefialar,
en cada caso, los equipos necesarios y las temperaturas y tiempos de

aplicacién. -
identificar la finalidad, equipos y condiciones de aplicacion de la homo—

geneizacion a los productos lacteos y similares.
Integrar los tratamientos térmicos vy fisicos en el conjunto de los procesos

de elaboracién y envasado,
En un caso préc¥ co de aplicacién de tratamientos térmicos y fisicos a
fa leche o similares debidamente definido y caracterizado:
Reconocer las operaciones y seleccionar los equipos idéneos.
Regular los equipos, asignando los parametros, y asegurar su alimen-
tacion o carga.
Comprobar los pardmetros de control durante los tratamientos y efectuar
los ajustes necesarios, operando con destreza los equipos.
. Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacién
__de los productos y manejo de los equipos.
Contrastar las caractenstlcas del producto tratado con las especn‘lca- :
ciones requeridas.

Interpretar fdrmulas de elaboracion de mezclas base para postres helados,
otros productos lacteos y similares, reconociendo los diversos ingre-
dientes, el estado en que se deben incorporar, su cometido y sus mar-
genes de dosificacion.

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

Diferenciar los distintos tipos de mezclas (disoluciones, suspens;ones emul-
siones, geles) y explicar sus caracteristicas y comportamlento
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.5 Aplicar los métodos de evaporacion
y secado de leche y otros productos
similares, consiguiendo la calidad
requerida.

2.6 Aplicar las téonicas de congelacién
necesarias para la fabricacion de
helados, consiguiendo la calidad e
higiene requeridas.

Describir los métodos de mezclado, disolucién, emulsionado, gelificado
y maduracion fisica empleados en la elaboracion, relacionandolos con
los distintos tipos de productos y sefialando, en cada caso, los equipos
necesarios y las condiciones de operacion.

En un caso practico de elaboracién 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 cantidadesgon los mérgenes de tolerancia admi-
tidos manefando las balanzas u operando fos equipos de dosificacion.

Comprobar el estado de cada uno de los ingredientes.

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

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

Contrastar las caracteristicas de la mezcla en curso (estabilidad, I')oi'no-
geneidad, fluidez) con sus especificaciones y efectuar los reajustes
necesarios.

Enumerar y diferenciar los distintos métodos de evaporacidén y secado
de la leche y productos similares. . ‘

Identificar las operaciones, sus condiciones y parametros de control, y
los equipos necesarios para la realizacion de la:

Evaporacion.
Cristalizacion. o
Atomizacion e instantaneizacion.

En un caso pré;::tico, real o simulado a nivel de laboratorio, de deshi-
dratacion de leche, debidamente definido y caracterizado: :

Reconocer las operaciones y los equipos (de laboratorio o industriales)
necesarios. :

Seleccionar y asignar los parametros, realizar la alimentacién y operar
con destreza los equipos para mantener controlado el proceso.

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

Contrastar las caracteristicas del producto en curso y terminado con
sus especificaciones y deducir los reajustes necesarios.

Reconocer los distintos tipos de mezcla base para la elaboracion de
helados.

Diferenciar los métodos de mantecacién-endurecimiento, congelaciéon en
moldes y granizado, relacionéndolos con los diferentes grupos.de helados
y con los equipos asociados. ,

ldentificar las condiciones y parametros de control de las operaciones
de proceso: aireacidén-congelacion, endurecimiento, llenado-congela-
cién-descongelacion de moldes y mantenimiento. -

En un caso practico de elaboracion de helados debidamente definido y
caracterizado: :

Comprobar las caracteristicas y estado de la mezcla base.

Reconocer las operaciones y equipos necesarios.

Seleccionar y asignar los pardmetros de congelacion, realizar la carga
o alimentacién y-operar diestramente los equipos para mantener el
proceso bajo control. , '

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

Contrastar las caracteristicas del helado en curso con sus especifica-
ciones y deducir los reajustes necesarios.

Controlar ei mantenimiento de la cadena de frio y las condiciones de
almacenamiento. '

'

CONTENIDGOS BASICOS (duracién 80 horas) . Higienizacidn y normalizacion. Finalidad, condiciones

- a) 'Instalacionss para leches de consumo y helados:
Composicion y distribucién del espacio.

de ejecucion y control.
Centrifugas, funcionamiento y manejo.

Equipos genéricos, clasificacién, funcionamiento, c) Tratamientos wéimicos y de homogeneizacion:
composicidn, aplicaciones. o Tratamientos de calor. Finalidad, diferencias, parame-

Operaciones de puesta en marcha y mantenimiento tros de apllcac_mn.” L . ‘ '
de usuario. : Homogeneizacion., Objetivo, condiciones de ejecu-

Operaciones de limpieza. )
Seguridad en la utilizacién de equipos.

- cion y control. B o _
Equipos especificos, composicion, funcionamiento y

b) Operaciones de recepcion y tratamientos previos regulacion.

a la leche:

d}) Elaboracion de postres y productos similares:
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Operaciones previas al mezclado.
Mezclado, condiciones y controles.

Equipos especificos, funcionamiento.y manejo.

Operaciones de evaporacion y secado:
Deshidratacion. Niveles, condiciones de ejecucién y

e)

control,

Equipos es
regulacion.

1)

Elaboracién de helados:

Preparacién de la mezcla base.

Asociado a la unidad de competencia 3: realizar las operaciones de elaboracién de

pecificos, composicién, funcionamiento vy

Jueves 15 febrero 1996

Congelacién. Métodos, diferencias, aplicaciones, con-
diciones y parametros de control. ’

Conservacion de helados.

Equipos especificos, composicion, funcionamiento,
regulacion.

g) Aprovechamiento de lacto sueros:

Evaporacién y secado.
Obtencion de concentrados proteicos.
Otras aplicaciones. -

& :
Médulo profesional 3: queseria y mantequeria

) productos lacteos fermentados,
quesos y mantequillas .

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

3.2

3.3

Analizar los procedimientos de ela-
boracion de ieches fermentadas,
mantequillas y similares y guesos

relacionando las operaciones nece-|

sarias, los productos de entrada y
salida y los medios empleados.

Identificar los requerimientos y rea-
lizar operaciones de limpieza, prepa-
racién y mantenimiento de primer
nivel de los equipos de elaboracién
de leches fermentadas, mantequillas
y similares, y quesos.

Efectuar operaciones de prepara-
cién, multiplicacidon y mantenimiento
de los cultivos, su inoculacién vy el
control de la fermentacién, consi-

"~ guiendo la calidad e higiene reque-

ridas.

Interpretar’la documentacién técnica referente a la elaboracion de leches
fermentadas, mantequitlas y similares y quesos, las especificaciones téc-
nici'_ads cti:le los distintos productos y los manuales de procedimiento y
calidad. :

Justificar la secuencia necesaria en los trabajos de ejecucion del proceso:
caracterizacion del producto y del procedimiento, preparacion y man-
tenimiento de equipos y maquinas, identificacion, comprobacién vy ali-
mentacion de productos entrantes, fijacién y control de parametros, prue-

bas y verificaciones de calidad. ..
Asociar los procesos y procedimientos de elaboracién de fermentados

lacteos, mantequeria y queseria con los productos de entrada y salida
y los equipos necesarios y describir la secuencia de operaciones de

¢ada uno de ellos. .
Relacionar los procesos de elaboracién y de envasado de leches fermen-

tadas, mantequillas y similares, y quesos.

Explicar el funcionamiento y constitucion, empleando correctamente con-
ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucién de
los principales conjuntos, dispositivos o elementos a la funcionabilidad
de los equipos en la elaboracion de leches fermentadas, mantequillas
y similares y quesos. S :

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

Efectuar la limpieza y desinfeccidon de los equipos de proceso mediante
procedimientos manuales o autométicos de acuerdo con los requeri-

mientos fijados. ] . .
Reconocer y respetar la secuencia de comprobaciones y operaciones de

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

boracién de leches fermentadas, mantequillas y similares, y quesos

bdsicos:

Eien;ificar las operaciones de primer nivel . .
ealizar los engrases, re?lenado de niveles, sustituciones y recambios
rutinarigs. . )

Registrar los tiempos de funcionamiento.

Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la uti-
lizacién habitual de los equipos.

Asociar los procesos fermentativos a la elaboracién de determinados pro-
ductos lacteos. ' :

Justificar la aplicacién a la leche de partida de los tratamientos de pas-
teurizacion y homogeneizacion.

Identificar los distintos tipos de microorganismos y cultivos lacteos, su
actuacién, su presentacion comercial y las condiciones para su prepa-

racidn, mantenimiento 5 evitacion c,lg su contaminacion. )
Interpretar las formulas de elaboracién en cuanto a las proporciones de

los diversos ingredientes, a las condiciones de mezclado del producto

basevyala formg de inoculacién. oL o
Diferenciar los métodos de incubacién relacionandolos con los distintos

tipos de productos y con los equipos necesarios e identificando para

cada caso las condiciones y parametros de control de la fermentacion.
En un caso practico de elaboracion de leches fermentadas debidamente

definido vy caracterizado: : ‘

Comprobar el estado y los tratamientos recibidos por la leche de partida.

Dosificar los diversos ingredientes y cultivos en la forma y momentos
adecuados. '
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4 Aplicar las técnicas de mantequeria
necesarias para la fabricacion de
mantequillas, otras grasas lacteas y
similares, consiguiendo la calidad e
higiene requeridas.

s

3.6 Aplicar las técnicas de eIaboracuén
secado y maduracién de los quesos,
consiguiendo la calidad e higiene

Seleccionar y asignar los parametros de fermentacion.

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

Contrastar las caracteristicas del producto en.fermentacién con sus espe-
cificaciones y deducir los reajustes necesarios.

Reconocer las caracteristicas de la nata o emulsién grasa de partida vy
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 cristalizacion, batido, amasado y salado.

En un caso practico de elaboracién de mantequ:lia u otras grasas debi-
damente definido y caracterizado:

Dosificar los diversos ingredientes y efectuar el emulsiénado en las con-
dicicnes sefialadas.

Seleccionar, asignar los parametros de cristalizacién, batido, amasado
'y salado y operar con destreza los equipos para su mantenimiento
o correcmén

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

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

Contrastar las caracteristicas del producto €n Curso con sus especifi-

. caciones y deducir los reajustes necesarios.

Justificar la aplicacion a la leche de partida de los tratamientos térmicos
o de filtracion por membranas. Diferenciar los diversos sistemas de pre-
paracién de la leche, coagulacion, prensado-moldeado y maduracion,

requeridas. 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
mineralies, de cuajos y de otros ingredientes, sus necesidades de man-
- tenimiento y las dosis y momentos de incorporacién al proceso.
Identificar las condiciones.y- parametros de cuajado-drenaje y de pren-
sado-moldeado-salado para los diversos tipos de guesos.
Especificar las condiciones ambientales requeridas vy los controles a efec-
tuar durante el secado y la maduracion de los quesos.
Describir y justificar los distintos tratamientos superficiales aplicados a
los quesos.
Reconocer los principales defectos y alteraciones de los quesos y ias téc-
nicas utilizadas para su deteccion.
En un caso préctico de elaboracion de queso debidamente definido y
caracterizado: 3
Comprobar el estado y la aptitud quesera de la leche.
Efectuar la preparacién de la leche conforme.a lo sefalado.
Fijar y controlar las condiciones de coagulacién y prensado-moldeado,
operando con destreza los equipos queseros.
¢ Realizar la alimentacién y descarga de los equipos y recoger el suero
de queseria.
Ejecutar las manipulaciones y el seguimiento de las condiciones durante
la maduracion.
Contrastar las caracteristicas del producto en elaboracién y en curado
con sus especificaciones y deducir los reajustes necesarios.
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacién
de los productos y manejo de los equipos.
CONTENIDOS BASICOS (duracién 115 horas) _ "~ b) Elaboracion de leches fermentadas:

- a) Instalaciones de mantequeria y queseria:

Compaosicidn y distribucion del espacio.

Equipos para leches fermentadas: Composicidn, fun-

cionamiento y regulacidén.

Preparacion de la mezcla base.

Fermentacion. Agentes, modalidades, apllcamones,
condiciones de ejecucion y control.

Conservacion. Tiempos y temperaturas,

Equipos de mantequeria y margarineria: Composicion, ¢} Operaciones en mantequeria y margarineria:

funcionamiento y manejo.

Preparacion del producto base. Condiciones de eje-

Equipos queseros: Composicion, funmonamlento cucién y control.

regulacion y manejo.
Equipos de separacion por membranas.
Operaciones de limpieza.
Mantenimiento de usuario.
Seguridad en la utilizacidon de equipos.

_ Batido y amasado. Finalidad, condiciones de-ejecu-
_ cién y control.
Conservacion.

d} Operaciones de elaboracién y curado de quesos:
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Tratamientos previos a la leche, aptitud quesera.
Preparacion de la leche. Condiciones de incorpara-

cidn auxiliares e ingredientes.

Cuajado y separacion. Finalidad, modalidades y con-

diciones de ejecucidn y control.

Asociado a la unidad de competencia 4: realizar y

. Moldeado, prensado y salado. Utilidad. variantes, con-
diciones de ejecucion.

Secado y maduracion, objetivos.
Conservacion.

Méodulo profesional 4: envasado y embalaje

controlar las operaciories de envasado y embalaje de productos
alimentarios

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

42

4.3

4.4

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

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

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

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

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

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

Sefialar las incompatibilidades existentes entre los materiales y envases
y los productos alimentarios. _

Identificar fos materiales para el etiguetado y asociarlos con los envases
y los productos alimentarios mas idoneos

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

Identificar los diferentes formatos de embalaje y-justificar su utilidad.

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

ldentificar y describir las eperaciones de mantenimjento de primer nivel

de ina linea o equipos de envasado y embalaje.

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

_oen el embalaje.

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

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

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

Ante un caso practico de preparacion de una linea o equipos de enva-
sado-embalaje debidamente caracterizado: '

Realizar las tareas de mantenimiento de primer nivel requeridas.

Poner a punto para su puesta en marcha las diferentes maquinas y
elementos auxiliares. .

Realizar las labores de limpieza en los momentos y condiciones
adecuadas. .

Aplicar las medidas de seguridad personal pertinentss.

Distinguir los diferentes métodos de envasado empleados en la industria
alimentaria. : : - T

Identificar y caracterizar las operaciones de formacion de envases «in situ»,
de preparacién de envases, de Henado-cerrado.y de etiquetado.

Describir la composicién y funcionamiento de las principales maquinas
de envasado y sus elementos auxiliares y sefialar sus condiciones de
operatividad, o . - N - )

Senalar el orden vy la disposicion correcta de las diversas maaquinas y
elementos-auxiliares que componen una linea de envasado.

Explicar fa informacién obligatoria y complementaria a incluir en las eti-
quetas y el significado de las codigos.

En un caso practico de envasado debidamente definido vy caracterizado:

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

Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos necesarios.

Comprobar la idoneidad y correcta disposicién de las maquinas y apreciar
su situacion de operatividad. - '

Manejar las maquinas, supervisando su correcto funcionamiento y man-
teniendo los pardmetros de envasado dentro de los margenes fijados.

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

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

Relacionar las caracteristicas y necesidades de los lotes a expedir con

" los materiales,.formatos y procedimientos de embalaje.
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CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION -

- Explicar la informacion e interpretar la codificacién empleada en la
rotulacion.

Describir la composicién y funcionamiento de los principales equipos de
embalaje y sefialar sus condiciones de operatividad.

Senalar e! orden y la disposicién correcta de los diversos equ;pos 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 embala]e a utilizar.
Calcular las cantidades de los diversos materiales necesarios.
- Comprobar la idoneidad y correcta disposicién de los equipos y apreciar
su situacion de operatividad.
Manejar los equipos, supervisando su correcto funcionamiento y man-
teniendo los parametros de embalaje dentro de los margenes fijados.
Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo d% los equipos.

4.5 Evaluar la conformidad de los pro-{En el desarrollo de un caso préactico de envasado-embalaje para el que
ductos y lotes envasados y/o emba-| se proporciona informacion convenientemente caracterlzada scbre el
lados durante y al final del proceso.| autocontrol de calidad:

Relacionar los parametros a vigilar durante el proceso, sus valores admi-
sibles y los puntos de control.
Realizar los controles de llenado, de cierre y otros sistematicos.
Realizar la toma de muestras y las pruebas de verificacion de materiales
o productos, y en su caso equipos.
Calcular los niveles de desviacidén y comparatlos con las referencias
para admitir o rechazar los productos y deducir medidas correctoras.
CONTENIDOS BASICOS {duracion 50 horas) Etiquetado: técnicas de colocacién v fijacion.
a) Envasesy materiales de envase y embalsje: - ¢) Operaciones de embalaje:
El envase: materiales, formatos, cierres, normativa. Técnicas de cemposicion de paquetes.
Formado de snvases «in situ». Métodos de reagrupamiento. ) .
El embalaje: funcién, materiales, normativa. Equipos de embalaje: funcionamiento, preparacion,
Etiquetas: normativa, informacion, tipos, codigos. manejo, mantenimiento de primer nivel.

. Técnicas de rotulado.
t:} Operaciones de envasado:

Manipulacién y preparacién de envases. d) Autocontral de calidad en envasado y embdlaje

Procedimientos de llenado. Niveles de rechazo.

Sistemas de cerrado. Pruebas a materiales.

Maquinaria de envasado: funcionamiento, prepara- - Comprobaciones durante el proceso y al producto
cién, limpieza, mantenimiento de primer nivel, manejo. final.

Médéduio profesional 5. higiene y seguridad en la industria alimentaria -

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

la‘industria allmentarla

CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

Evaluar las consecuencias para la|Caracterizar los componentes quimico-nutricionales y microbiolégicos de
seguridad y salubridad de los produc-| los alimentos.

tos 'y consumidores de la falta de|Clasificar los productos alimentarios de acuerdo con su origen, estado,
higiene en los medios de produccién, |- composicion, valor nutritivo y normativa.

~ de su estado o grado de deterioro|ldentificar el origen y los agentes causantes de las transformaciones de
y de los habitos de trabajo. los productos ahmentarlos y sus mecanismaos de transmision y mul-
tiplicacion.

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

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

Analizar las medidas e inspecciones Explicar los requisitos hlglenlcos que deben reunir las instalaciones vy
de higiene personal y general, adap-| equipos.
tandola a las situaciones de trabajo | Asociar las actuaciones para el mantenimiento de las condiciones higié-
para minimizar los riesgos de alte-| nicas en las instalaciones y equipos con los riesgos que atafie su
racion o deterioro de los productos.| incumplimiento.
‘ Describir las medidas de higiene personal aplicables en la industria ali-
mentaria y relacionarlas con los efectos derivados de su inohservancia.
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CAPACIDADES TERMINALES 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 guias de practicas correctas de indus-
. trias alimentarias, comparandolas y emitiendo una opinidn critica al
. respecto.
5.3 Analizar los procesos de limpieza de | Diferenciar los conceptos y niveles de limpieza wtilizados en la industria

5.4

instalaciones y equipos de produc-
cion.

-alimentaria.

Identificar, clasificar y comparar los distintos productos y tratamientos
de limpieza (desinfeccion, esterilizacién, desinsectacion, desratizacion)
¥ sus condiciones de empleo.

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

En un supuesto practico de limpieza (desmfecmon esterilizacion, desin-
sectacion, desratizacion} debidamente caracterizado:

Justificar los objetivos y niveles a alcanzar.

Seleccionar los productos, tratamientos y operaciones a utilizar. -
Fijar los parametros a controlar.

Enumerar los equipos necesarios.

Analizar los riesgos y las consecuen- | ldentificar los factores de incidencia sobre el medio ambiente de ia industria
cias sobre el medio ambiente deri-| glimentaria.
vados de la actividad de la industria | Clasificar los distintos tipos de residuos generados de acuerdo a su origen,
alimentaria. estado, reciclaje y necesidad de depuracion.
Reconocer los efectos ambientales de los residuos, .contaminantes'y otras
afecciones originadas por la industria alimentaria.
Justificar la importancia de las medidas (obligatorias vy voluntanas) de
proteccidon ambiental. .
Identificar la normativa medioambienta! (externa e interna) apllcab[e a
- las dlstlntas actividades.
5.6 Caracterizar las operaciones bdsicas Exphcar las técnicas basicas para la recogida, seleccidn, reciclaje, depu-
de control ambiental y de recupera-| racidn, sliminacién y vertido.
.cién, depuracién y eliminacién de los | Describir las medidas basicas para el ahorro energético e hidrico en las
residuos. operaciones de produccion.
{dentificar los medios de vigilancia y deteccion de pardmetros ambientaies
empleados en los procesos de produccion.
Reconocer los parametros que posibilitan el control ambiental de los pro-
_| cesos de produccién o de depuracién.
Comparar los valores de esos pardmetros con los estdndares o niveles
‘ de exigencia a mantener o alcanzar para la proteccién del medio
ambiente.
5.6 Analizar los factores y situaciones de | identificar los factores y situaciones de riesgo mas comunes en la industria
riesgo para la seguridad vy las medi-| alimentaria y deducir sus consecuencias.
das de prevencion y proteccion apli-| Interpretar los aspectos mas relevantes de la normativa y de los planes
cables en la industria alimentaria.| de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre-
. . sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, sefa-
lizaciones, normas especificas para cada puesto, actuacién en caso de
accidente y de emergencia.
Reconocer la finalidad, caracterlstlcas y simbologia de las senales indi-
cativas de dreas o situaciones de riesgo o de emergencia.
Enumerar las propiedades y explicar la forma de empleo de las prendas
y elementos de proteccién personal.
Describir las condiciones y dispositivos generales de seguridad de los
equipos utilizados en la industria alimentaria. _
Relacionar la informacién sobre la toxicidad o peligrosidad de los productos
con las medidas de proteccion a tomar durante su manipulacion.
Explicar los procedimientos de actuacién en caso de incendios, escapes
‘de vapor y de productos quimicos y caracterizar los medios empleados
en su control,
CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas) b) Mlicrobiologia de los alimentos:
Microorganismos: clasificacion y efectos.
a) Los alimentos:

Clasificaciones.
Composicién quimica nutncmnal.
Valor nutritivo.

Bacterias, su influencia y aplicacién en la industria
alimentaria.

Levaduras, su influencia y aplicacidon en la industria
alimentaria.
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Mohos, su |nfluen0|a y aplicacion en la industria ali-
mentaria.
Virus.

c) Alteraciones y transformaciones de los productos
alimentarios: .
~ Agentes causantes, mecanismos de transmision e
infestacion.
Transformaciones y alteraciones que originan.
Riesgos para la salud

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

Normativa aplicable al sector.

Medidas-de higiene personal.

Requisitos higiénicos generaies de mstalacnones AY
equipos.

e} Limpigza de instalaciones y equipos:

Concepto v niveles de limpieza.

Procesos y productos de limpieza, desinfeccion, este-
rilizacion, desinsectacion, desratizacion.
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Sistemas y equipos de limpieza.
Técnicas de sefalizacién y alslamlento de dreas o
equipos.

f) Incidencia ambiental de la industria alimentaria:

Agentes y factores de impacto.
Tipos de residuos generados.
Normativa aplicable sobre proteccion ambiental.

g) Medidas de proteccién ambientak

Ahorro y alternativas energéticas.
Residuos sdlidos y envases.,

Emisiones a la atmésfera.

Vertidos liquidos.

Otras técnicas de prevencion o proteccidn.

h} Seguridad en la industria alimentaria:

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

3.3 Mddulos profesionales transversales.
Madadulo profesional 6 {tranversal): leche, productos lacteos y procesos

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar los principales tipos de|Sefalar las principales caracteristicas organizativas y productivas de las
industrias, sistemas y procesos pro-| industrias englobadas en los subseciores de:

ductl'vos de elaboracion de produc- Preparacion de leche para su consumo.
tos lacteos y similares. Elaboracién de productos lacteos y similares.
. Elaboracion de helados.
Elaboraciéon de preparados para la alimentacién infantil y dietéticos.

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

Describir los principales tipos y sistemas de produccidn utilizados por la
industria lactea.

Identificar y describir las funciones y responsabilidades encomendadas
al personal de los distintos niveles y dreas de produccion.

Reconocer las repercusiones que, a nivel del personal de produccion, se
derivan de la implantacién 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.

6.2 Identificar y evaluar las caracteristi-| Describir las caracteristicas fisicas y de compaosicién gquimica y microbio-
cas que determinan la aptitud de la| IGgica de las diferentes leches.
leche y otras materias primas y auxi- | Asociar los cambios en las caracteristicas de la leche con sus agentes
liares utilizadas por la industria lac-| causantes {explotacién ganadera, transporte, estancia en la industria).
fea. {dentificar los parametros utilizados para la valoracion y relacionarlos con
los posibles destinos industriales da la leche.

Interpretar las documentacion técnica sobre las especificaciones reque-
ridas a la leche para diferentes elaboraciones.

Deducir las condiciones y cuidados durante el almacenamiento que requie-
ren los diferentes tipos de leche en funcion de su estado y postenor
aprovechamiento industrial.

Enumerar las materias primas complementarias y auxiliares, |dent|f|car su
estado. y condiciones de uso y almacenamiento y sefalar su actuaciéon
en ios diferentes procesos de elaboracion.

Ante un taso practico de recepcion de leche y otras materias auxiliares
en el que se proporciona mformaclén sobre las especificaciones
requeridas:

Realizar los controles peso/volumen y registros pertinentes.

Valorarlas en funcién de las mediciones v resultados de las pruebas.
Informar respecto a su aceptacion o rechazo.

Discriminar su utilizacion y destino.

Fijar las condiciones requeridas para su conservacion.

6.3 Reconocer, caracterizar y evaluar los{ Clasificar los distintos tipos de productos lacteos de acuerdo con los diver-
distintos tipos de productos lacteos! sos criterios utilizados al respecto. :
y similares, utilizados en las elabo-|Definir las caracteristicas y diferencias de ios principales tipos de productos
raciones. lacteos incluidos dentro de:

' Leches de consumo.
| Leches deshidratadas, en polvo.
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" CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.4 Analizar y sistematizar las técnicas
de toma de muestras para la veri-
ficacion de la calidad de los produc-
tos lacteos.

6.5 Aplicar los métodos de andlisis fISI*
co-quimicos, microbiolégicos y orga-
nolépticos para la determinacion
inmediata de los pardmetros de com-
posicion de la’ Ieche y productos
Iacteos

Natas, mantequillas, otras grasas.

Leches fermentadas.

Postres lacteos.

Helados.

Quesos.

Sueros.

Otros productos similares (ovoproductos, infantiles y dletetlcos instan-
taneos, salsas, sopas).

Interpretar las especificaciones de la normativa y reglamentaciones espe-
cificas sobre la tipologia y calidades de los productos lacteos.

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

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

-1 Sobre muestrario o coleccidon de productos acabados para los que, ademds,

se proporciona informacion sobre sus parametros de calidad:

Reconocer la denominacion, formato y categoria comercial.

Identificar el tipo y grupo de pertenencia.

Describir las caracteristicas técnicas y diferenciadoras.

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

Fijar las condiciones de almacenamiento y mantenimiento

Deducir las principales etapas del proceso de elaboracion.

Explicar los diferentss procedimientos y métodos de muestreoc empleados
en la industria lactea y reconocer y manejar gl instrumental asociado.

Identificar los sistamas de constitucion, marcaje, traslado y preservacion
de las muestras.

Relac:ionar la forma de toma de muestras (numero, frecuencia, lugar, tama-
fio de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogénea
y representativa.

En un caso préctico de toma de muestras debidamente definidas y carac-
terizadas {en recepcion de leche y materias primas, en proceso de ela-
boracién y/o en preducto final);

Interpretar el protocolo de muestreo.

Elegir, preparar y utilizar el instrumental apropiado.

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

ldentificar y trasladar las muestras.

Definir los conceptos fisicos, quimicos y microbiolégicos necesarios para
aplicar métodos de analisis inmediatos en leche y productos lacteos.

Realizar calculos mateméaticos y quimicos basicos para iograr el manejo
fluido de los datos requeridos y obtenidos en los analisis.

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

Reconocer y utilizar las operaciones de preparaciin de la muestra (dilucion,
homogeneizacién) para su posterior andlisis.

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

Apreciar las caracteristicas organolépticas de los productos lacteos a traves
de los tests sensoriales. ,

ffectuar determinaciones microbioldgicas de los productos, utilizando los
procedimientos e instrumental indicados.

Validar y documentar los resultados obtenidos y elaborar informe sobhre
desviaciones.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 115 horas) Modificaciones de los componentes derivadas de los

a) Elsector de transformacion de la leche:

Los subsectores incluidos.
Las industrias lacteas y asociadas.
b) Leches de vaca, oveja y cabra:

Caracteristicas y calidades.
Transporte y recepcion.

procesos de elaboracion.

¢) Materias primas auxiliares:

Ingredientes complementarios, caracteristicas y uti-
lizacion,

Cultivos o fermentos.

Aditivos, actuacidén, reglamentacién.
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d) Productos lacteos:

Procedimientos de toma de muestras en {a industria
lactea. Casos practicos en [eche productos lacteos en

Clasificacion, normas y reglamentos, denominacio- elaboracién y terminados.’

nes, caracteristicas. Leches de consumo tratadas térmi-

camente. ‘Leches deshidratadas. Productos grasos. g) Analisis lacteos:
Leches fermentadas. Quesos. Postres lacteos Hetados. Fundamentos fiSICO-qUImICOS para la determinacion
Sueros, productos fraccionados y otros componenteslac- de parametros de composicion. . ,
teos. Otros productos similares. . Determinaciones fisico-quimicas basicas en la indus-
tria lactea.
e) Procesos de elaboracion: Andlisis microbiologicos. )
) Analisis o pruebas sensoriales u organoleptlcos
Concepto, clases y representacion. h) Calidad:

Procesos tipo en la industria lactea.

f} Toma de muestras:
Técnicas de muestreo.

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 identificacidn, registro, traslado de las Autocontrol de calidad: parametros, técnicas a apli-

muestyas.

car, documentacian, interpretacién de resultados.

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1 Analizar los sistemas de control de
procesos empleados &n la mdustna
alimentaria.

7.2  Operar los equipos de tratamiento de
la informacion {autématas programa-
bles, ordenadores de control) utiliza-
dos en el control de sistemas auto-
matizados de produccion empleados
en la industria alimentaria.

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

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 adquisicion y tratamiento
de datos que se utiliza en los sistemas de automatizacién empleados
en la industria alimentaria, enumerando y explicando los elementos fun-
cionales que la componen vy las caractenstlcas de cada uno de ellos:

Sensores y transductores.
Procesadores de informacion.
Reguladores.

Preaccionadores y actuadores.

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

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

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

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

Explicar la funcionalidad y las aplicaciones de los autématas programables.

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

En- supuestos practicos de procesos de elaboracion informatizados debl—
damente caracterizados y utilizando un simulador de formacién:

Seleccionar el programa y menu adecuado al proceso y producto.

Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso.

Fijar los parametros de referencia y la secuencia de operaciones.

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

Registrar la informacion generada en la forma vy soporte establecidos.

Describir {a estructura y el funcionamiento béasico de los sistemas y equipos
de produccidn de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conduccion
de agua y de distribucién vy utilizacién de energia eléctrica.

Asociar las diversas aplicaciones de los servicios auxiliares a los reque-
rimientos de la maquinaria y procesos de elaboracién de una planta
de elaboracion 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 funcién del tipo de
energia que se puede utilizar.

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de usua-
rio de los distintos equipos incluidos en los servicios auxiliares.

Comprobar ia operatividad y. manejar los elementos de control y regu-
lacion de los equipos de servicios auxiliares.
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CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas) - ' d) Instalaciones y motores eléctricos:.

“a) Técnicas e instrumentos de medicidn y regulacion.

para el control de procesos:
Medicion de variables.

Transduccion, acondicionamiento y transmlsmn de

sefiales.

Elementos de control y regulacion. Tipologia y carac-

teristicas. _
Simbologia y esquemas.

b) Control de procesos:

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

Motores eléctricos.

e) Produccién y transmisién de calor:

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

fj Produccion, dlstrlbucu_‘)n y acondicionamiento de

Sistemas de control. Tipologfa, caractensticas y ambi- aire:
to de aplicacion. . . - )
Foimatos de convol. Varales cue puscen ser eSO s dimencre,
reguladas >Cl : ] .
Componentes de un sistema de control. Tipologia y Aqondicionamiento de aire.
caracteristicas. g) Produccion de frio:
¢) Autdmatas programables: Fundamentos.
Diferencias entre los sistemas cableados y progra- Fluidos frigorigenos.

mados.
Componentes basicos.
Tipos v utilidad. '
Tipos de entradas y salidas.
Carga y utilizacion de programas.

Elementos basicos de una instalacion de frio.
h) Acondicionamiento del agua:

Tratamientos para diversos usos.
Distribucion de agua.

3.4 Modulo profesional de formacién en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar las operaciones de limpieza, pre-
paracién y mantenimiento de las dreas
y equipos de elaboracion de productos
lacteos.

Participar en la recepcién y aplicacién de
los tratamientos previos a la leche cruda.

Participar enla recepcion y control de las
materias primas y materiales auxiliares
de acuerdo con los criterios prefijados.

Realizar la limpieza y desinfeccion de las areas de recepcion, elaboracion,
envasado o almacenamiento, empleando los métodos y productos
indicados.

Realizar la limpieza y esterilizacion de los equipos de recepcidn, elaboracion
y envasado, utilizando los sistemas y tratamientos sefialados en los
manuales correspondientes.

Interpretar la informacion de proceso y los manuales o instrucciones de
utilizacion para identificar los equipos necesarios y las operaciones de
preparacion y mantenimiento gue requieren.

Lievar a cabo las operaciones y verificaciones necesarias para la prepa-
racion y puesta en marcha de lineas o equipos de elaboracion y envasado
de productos lacteos.

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

Efectuar los controles de entrada de leche en cuanto a cantidad, estado
y composicidn y su clasificacion de acuerdo con los criterios establecidos
por la empresa.

Realizar la toma, |dent|fica0|on y envio de las muestras, de leche cruda.

Cumplimentar la documentacion utilizada para el control de entradas de
leche y de proveedores.

Diferenciar los tratamientos previos a que se somete la leche cruda y
rectonocer los equipos necesarios y sus dispositivos de regulacion y con-
tro

Identificar las condiciones de aplicacion de los tratamientos de higieni-
zacion y estandarizacion de la leche y asignar a los equipos {os para-
metros de ejecucion.

Filar v comprobar tas condiciones de almacenamiento de la leche.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacion utilizada en recep-
cidn, 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 clasificarlos e identificarlos de acuerdo con los criterios
establecidos por la empresa.

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

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar las operaciones de elaboracién y
envasado de productos lacteos y de
autocontrol de calidad durante el pro-
ceso. »

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

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

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

Obtener e interpretar la informacion necesaria para la ejecucion del proceso
y espacialmente los manuales de procedimiento y de calidad.

Diferenciar las distintas fases y operaciones del proceso de elaboracion
-y envasado y reconocer los equipos asociados y sus dispositivos de
regulacién y control.

Identificar las condiciones de desarrollo de las operaciones de elaboracion
de leches de consumo o productos lacteos, asignar a los equipos los
parametros de ejecucion y asegurar el aprovisionamiento de materias
primas en las cantidades y calidades requeridas.

Conducir los procesos de elaboracion, controlando y corrigiendo las varia-
bles a traves de los dispositivos de medicion y regulacion de los equipos.

Reconocer el sistema y equipos de envasado a utilizar, las condiciones
de realizacion y las caracteristicas de los productos y los materiales

. a utilizar.

Controlar el envasado, preparando y alimentando los productos, materiales
y envases, regulando {os elementos de llenado y cerrado y manteniendo
los pardmetros dentro de los niveles marcados.

Conseguir la produccién en cantidad y tiempo establecidos.

Efectuar la toma, preparacién 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 elaboracién
y terminado, utilizando los equipos de andlisis y medicién o las técnicas
de apreciacion de acuerdo con los protocolos descritos.

Identificar las desviaciones de calidad del producto, deduciendo, en su
ambito de actuacidn, las causas o factores gue las originan.

Cumplimentar los informes, graficos o 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, las condiciones de ejecucion y los equipos necesarios.

Seleccionar y preparar, de acuerdo a las instrucciones de trabajo y de
utilizacion, las lineas o equipos de embalaje. '

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

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

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

Interpretar,: cumplimentar y tramitar las dérdenes de salida, la documen-
tacién de expedicién 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 drdenes -de salida v verificar las caracteristicas de
las mearcancias salientes y las-condiciones de transporte.

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

ldentificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad

_de los productos alimentarios en elaboracién que se presentan en su
ambito de actuacion en el centro de trabajo.

Realizar las comprobaciones del estado higiénico del area, equipos vy
medios asignados, siguiendo las pautas de inspeccion indicadas.

Adoptar actitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada
momento por la actividad o trabajo encomendado para minimizar los
riesgos de contaminacion o aiteracion de los productos.

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

Identificar los sistermas de proteccion o correccion implantados, sus con-
diciones de funcionamiento y las implicaciones en las operaciones de
produccion,
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CAPACIDADES TERMINALES .

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Tener una actitud cauta y previsora, respetando fielmente y en todo
momento las normas de seguridad personales y colectivas en el desarro-
llo de las distintas actividades, tanto las generales recogidas en la nor-
mativa especifica como las particulares establecidas por la empresa y
las de actuacion en caso de emergencia,

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulacién de

"materiales y productos, a la €jecucion de los procesos y a la utilizacién
de equipos e instalaciones, asi como la informacién y sefales de pre-
caucion que existan en ¢l lugar de su actividad.

Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza vy
“emplear los Gtiles de proteccion personal disponibles y establecidos para
las distintas operaciones y los dispositivos de proteccidn de las maquinas,
equipos e instalaciones.

Y

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

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

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

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo del

sector y del centro de trabajo. * '

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

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

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

Duracidn 240 horas.

3.5 Méddulo profesional de formacién y orientacion laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas

habituales en el ambito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccion y prevencioén corres-
pondientes. )

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

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

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

Interpretar el marco legal del trabajo y dis-
tinguir los derechos y cbligaciones que
se derivan de las relaciones laborales.

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

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

Identificar las medidas de proteccion y prevencién en funcién de la situa-
cion de riesgo.

ldentificar la prioridad de intervencién 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 funcién
de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacién, tras-
lado), aplicande los protocolos establecidos.

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

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar {a documentacion nece-
saria para la obtencion 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 legislacién 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 razén de sexo o de otra indole.

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses.

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

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidacién
de haberes». '
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

ciacién,

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad,
tecnoldgicas) objeto de negociacién.

Describir las p03|bles consecuencias y medidas, resultado de la nego-

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 hor_as)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: Medidas de prevencion y protec-
cion.

Primeros auxilios.

b) Legislacion y relaciones laborales:
Derecho laboral.

4. Profesorado

Segundad Sacial y otras prestamones
Negociacidn colectiva.

c¢) Orientacién e insercion socio-laboral:

El proceso de busqueda de empleo.

iniciativas para el trabajo por cuenta propia. -

Analisis y evaluacion del propio potenmal profesional
y de los intereses personales.

ltinerarios formativos/profesionalizadores.

-

4.1 Especialidades del profesorado con atribucién docente en los médulos profesionales del ciclo formativo de

elaboracién de productos lacteos.

Especialidad del profesorada Cuerpo

‘Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.

Operaciones y equipos de elahoracion | Profesor Técnico de F.P.

Maédulo profesional
1. Operaciones y control de almaceén. | Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.
o . de productos alimentarios,
2. Operaciones de proceso de ieches jOperaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.
de consurmo y helados. de productos alimentarios.
3. Queseria y mantequeria.
: _ : » | de productos alimentarios. oo
4. Envasado Vi embalaje
de productos alimentarios.
5. nglene ¥ segundad en la mdustrla Procesos en la industria alimentaria. | Profesor de Ensefianza Secundaria.
alimentaria.
6. Leche, productos lacteos y proce-|Procesos en la industria alimentaria. | Profesor de Ensefianza Secundaria.
- §0S.
7. Sistemas de control y auxiliares de | Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.
los procesos. - e productos alimentarios.
8. Formacién y Orientacién Laboral. | Formacidon y Orientacion Laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

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

Materias Especialidad del profesorado Cuerpo

Procesos en la indus-| Profesor de Ensefian-
tria alimentaria. za Secundaria.

Quimica.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de do-
cencia.

4.3.1 Para la imparticion de los modulos profesionales

correspondientes a la especialidad de:

Procesos en la industria alimentaria.

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

Ingeniero Técnico Agricola, especialidad en industrias
Agrarias y Alimentarias,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4. 3 2 Para {a imparticion de los modulos profesnonales
correspondientes a la especialidad de:

‘Formacién y Crientacion Laboral.

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

— Diplomado en Ciencias Empresariales
— Diplomado en Relaciones Laborales
— Diplamado en Trabajo Social

— Diplomado en Educacion Social,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-

“to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de

formacioén profesional de grado medio: Elaboracion de
productos lacteos, requiere, para la imparticion de las
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ensefianzas definidas por el presente Real Decreto, los
siguientes espacios minimos que incluyen los estable-
cidos en el articulo 32.1, a), del citado Real Decre-
to 100471991, de 14 de junio.

. . Grado
Espacio formativo Superfice 1 ge utilizacion
m2 -
Porcentaje
Planta piloto lactea ............ s - 260 50
Laboratorio de industrias alimen-
272 | (1 [ 2 60 15
Aula técnica de mdustrlas alimen- ‘
tarias .ioeiieinnenn et eraeeana, 90 . 3b

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

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

. los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-

pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo

u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

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

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso;

Ciencias de |la Naturaleza y Salud.
Tecnologia. '

6.2 Méddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la fermacion profesional-ocupa-
cional;

Operaciones y control de almacen.

Operaciones de proceso. de Ieches de consumo vy
helados.

Queseria y mantequeria.
Envasado y embalaje.
Sistemas de control y auxiliares de los procesos.

3311

6.3 Mbddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la préctlca laboral:

Operacmnes y control de almacén.

Operaciones de proceso de leches de consumo vy
helados.

Queseria y mantequeria.

Envasado y embalaje.

Formacion en centro de trabajo

Formacion y orientacién laboral.

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 ertores en el texto del Real Decre-
to 1286/1995, de 21 de julio, por el que se aprueban
los Estatutos de la Universidad de La Rioja, publicado
en el «Boletin Oficial del Estado» nimero 221, de fecha
15 de septiembre de 1995, se transcriben a continuacién
las oportunas rectificaciones:

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

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

En la pagina 27715, primera columna, a continuacion
de la disposicion adicional cuarta, debe figurar:

«Disposician transitoria primera.

Se facuita al Rector y a la Comisién de Gobierno,
en este caso, hastd la constitucion de ta Junta de Gobier-
no, que quedard subrogada en esta competencia, para
que, en los seis meses siguientes a la entrada en vigor
de los presentes Estatutos, adopten las medidas nece-
sarias para adecuar a sus preceptos la crganizacién y
funcionamiento de la Universidad de La Rioja.

Disposicién transitoria segunda.

Para el computo de los afos establecidos en los ar-
ticulos 47.4, 69.3, 72.3 y 75.3 no se computar el perio-
do transcurrido hasta la entrada en vigor de estos Esta-
tutos. '

Disposicion derogatoria Gnica,

1. Queda derogada fa normativa singular aprobada
por el Consejo Asesor el 20 de diciembre de 1993 vy
gue hasta la fecha ha regido la vida universitaria como
Reglamento de Régimen Interno, asi como el Reglamen-
to de Estructura Organica Provisional aprobado por reso-
fucién rectoral de B de junio de 1994,

2. Asimismo, quedan derogadas cuantas disposicio-_
nes de igual o nferior rango se opongan a lo estahlecido
por estos Estatutos.»



