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

Materias Especialidad del profesorado Cuerpo

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

Quimica.

4.3 Equivalencias de ditulaciones a efectos de docen-

cia.

4.3.1 Para la imparticion de los maddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Procesos en la lhdustria alimentaria,

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

Ingeniero Técnico Agricola espemahdad en Industrias
Agrarias y Alimentarias,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o LlcenCIado.

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

Formacion y Orientacié'n Laboral.

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

Diplomado en Ciencias Empresariales
Diplomado en Relaciones Laborales
Diplomado en Trabajo Social
Diplomado en Educacion Social,

con los de Doctor, Ingeniero Arquitecto o Licenciado.

5. Requisitos minimos de espacios e mstalacnones para
impartir estas ensenanzas.

De conformidad con el articulo 34 del Re«ai Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacién profesional de grado medio: Elaboracién de
vinos y otras bebidas, requiere, para la imparticion de
las ensefanzas definidas por el presente Real Decreto,
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

. : arficie . Grado
Espacie formativo . Sup?:hm de ““!ffaci"“
m* Porcantaje
Bodegapiloto ............ooiiiilll 300 50
Laboratoric de industrias ahmen» .
27: |1 1: 1 S 60 15
Aula técnica de industrias ahmen—
212 1 F: 1 RS 90 35

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan

las administraciones educativas al establecer el curriculo. .

En el margen permitido por el «grado de utilizacionn,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-

pados por otros grupos de alumnos gue 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.

" 8. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias.

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso:

~ Ciencias de la Naturaleza Vi Salud
Tecnologia

6.2 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con Ia formacién profesional ocupa-
cional.

Operaciones y control de almacén.

Operaciones de vinificacién.

.Destileria-licoreria.

Envasado y embalaje.

Sistemas de-control y auxiliares de los procesos.

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica iaboral:

Operaciones y control de almacén.
Operaciones de vinificacion.
Destilerialicoreria.

Envasado y embalaje.

Formacidn en centro de trabajo.
Formacion y orientacion laboral.

3448 REAL DECRETO 2056/1995, de 22 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico en Molineria e Industrias Cerea-
listas y las correspondientes ensefianzas mini-

mas.

El articulo 35 de la Ley Orgdnica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,

- dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-

nidades Auténomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las enseftanzas minimas de cada uno de allos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generalas para el esta-
blecimiento de los titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Auténomas, segln prevén {as normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos dée formacién profesional,
fije sus respectivas ensefanzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos

_a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las

competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién bdsica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracidn 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. -
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También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
-y, de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efecios de docencia segun
lo previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Orgénica, del 3 de octubre de 1990, de Qrdenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesoradc definidas en el prasente
Real Decreto con los modulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a Otros ciclos formativos.

Por otro lado, v en cumplimiento del articulo.7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mavo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresmn de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes mdlcados el titulo
de formacién profesional de Técnico en Molineria .e
Industrias Cerealistas.

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 Formacion Profesionai y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 22 de diciembre

de 1995,
DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formaci6n profesional de
Técnico en Molinerfa e Industrias Cerealistas, que tendra
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional,
y se aprueban las correspondientes ensefianzas minimas
que se contienen en el anexo al presente Real Dacreto.

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

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

4. En relacién con lo establecido en la disposicion
adicional undécima’de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos.de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
del anexo.

5. Las modalidades del Bachillerato a las que
da acceso el presente titulo son las indicadas en el apar-
tado 6.1 del anexo.

6. Los mddulos susceptibles de convalidacioh por
estudios de formacién profesional ocupacional o corres-
ponidencia. con la practica laboral son los que se espe-
cifican, reapectwamente en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta. de los Minis-
terios de Educacion 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 practica 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.

Disposicion adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-

‘10 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen

directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacion profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivon en el apartado 2 del anexo

" del presente Real Decretono constituyen una regulacién

dei gjercicio de profesion titulada alguna vy, 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.

Disposicién 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 formacion profesional:

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

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

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tieneg caracter basico,
se dicta en uso de las cormpetencias atribuidas al Estado -
en el articulo 149.1.30.%2 de la Constitucién, asi como
en la disposicidon adicional primera, apartado 2 de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacioén; y.en virtud de la habilitacidn que confiere.
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1290,
de 3 de octubre, de Ordenamén General del Sistema
Educativo.

Disposicién final segunda. -
¥

Corresponde a {as administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el ambito de sus competencias, para la ejecucién y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

v

El presente Real iDecreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletln Oficial del
Estados.

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995,
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Educacidny Ciencia,
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo:

1.1 Denominacion.
1.2 Nivel.
1.3 Bwracion del cicio formativo.
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2. Referencia del sistema productivo:
2.1 Perfit profesional:

2.1.1 Competencia general.

Capacidades profesionales.

Unidades de competencia.
Fealizaciones y dominios profesiona-
es.

NN
- ek m—h
AN

2.2 Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
- organizativos y econémicos.
2.2.2 Cambios en las actividades profesuona-
. les.
2.2.3 Cambios en la formacién.

2.3 Posicidon en el proceso producti\io:

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

3. Ensenanzas minimas:

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Operaciones y control de almacen.

Molineria.

Operacicnes de elaboracién y tratamiento de
derivados de granos, harinas y sémolas.

Envasado y embalaje.

Higiene y seguridad en la industria alimentaria.

3.3 Mdbdulos profesionales de base o transversales.

Materids primas, productos y procesos en fa
industria molinera y cerealista.
-Sistemas de control y auxilsares de los pro-

cesos.
3.4 Modulo profesional de formac:én en centro de
* trabajo.
3.5 Mbdbdulo profesnonal de formaclén Y onentacnon
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesionales del cicio
formativo de molineria e industrias cerealistas.

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de

docencia.
SO IR AT L
5. Requisitos minimos t& éspacios e instalaciones para
impartir estas ensefanzas.

6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones y correspon-

dengcias.
6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acce-
0.

6.2 Mddulos profesnonales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacién profesional
ocupacional.

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

1. Identif_icacién

1.1 Denominaciﬁn molineria e industrias cerealistas.
1.2 Nivel: grado medio.
1.3 Duramén 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:

Conducir las operaciones de molturacion, transforma-
cion y envasado de granos, harinas y similares en las
condiciones establecidas en los manuales de procedi-
miento y calidad. Manejar la maquinaria y eguipos corres-
pondientes y efectuar su mantenimiento de primer nivel.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar correctamente el lenguaje y los sim-
bolos utilizados y comprender la informacién manejada
en los procesos de transformacién de granos, harinas
y similares.

— Conducir/supervisar las maquinas y equipos de
transformacioén de granos, harinas y sumllares respon-
diendo de su correcta preparacion, programacion, buen
funcionamiento y en condiciones de seguridad pertinen-
tes.

— Aimacenar materlas primas y productos termina-
dos en la industria de transformacion de granos, harinas
y similares llevando a cabo la recepcion, clasificacion
y control de existencias.

— Conducir el proceso de molturacion- separamén
manteniendo las variables en los limites establecidos,

‘realizando las comprobaciones de calidad y rendimiento

basicas y registrando los datos. -

— Efectuar las operaciones de procesc necesarias
para aplicar los tratamientos y acondicionar los produc-
tos derivados de los granos, harinas y similares consi-
guiendo ios rendimientos y calidades requeridos.

— Realizar las operaciones de envasado y embalaje
de los productos obtenidos en la industria_de transfor-
macién de granos, harinas y similares para obtener ar-
ticulos que renan los requerimientos establecidos en
su expedicion, distribucién y comercializacion.

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

— Poseer una visidén de conjunto y coordinada de
los procesos incluidos en la industria de transformacion
de granos, harinas y simifares.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis-
tentes en las 4reas de produccién de las industrias de
transformacién de granos, harinas y similares y a las
nuevas situaciones de trabajo generadas como conse-
cuencia de Yos cambios producidos en las técnicas rela-
cionadas con su profesion.

— Mantener rglaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que esta integrado colaborando

en la consecucidon de los objetivos asignados al grupo,

respetando el trabajo de {os demas, participando acti-
vamente en fa coordinacion y desarrollo de las tareas
colectivas, y cooperando en la superacion de las difi-
cuitades que se presenten con una actitud tolerante
hacia las ideas de los comparieros de igual o inferior
nivel de cualificacion.

— Ejecutar un conjunto de acciones de contenido
politécnico, de forma auténoma en el marco de las téc-
gicas propias de su profesion, bajo métodos estableci-

0S. ‘
— Resolver problemas y tomar decisiones individua-
les siguiendo normas establecidas o precedentes defi-
nidos dentro del &mbito de su competencia, consultando-
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dichas decisiones cuando sus repercusiones técnico-
econdmicas sean importantes.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo.

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

- Realizacion y controi del almacenamiento y pre-
paracién de suministros internos y expediciones.

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

— Preparacion, verificaciony manejo de las maquinas
y equipos. en las distintas situaciones de produccion.

— Control {manual, automatico, informético} de ope-
raciohes en linea o centro de contro] incluido el arranque
y parada.

-~

2.1.4 Realizacionesy dominios profesionales.

— Toma de muestras, ejecucién de pruebas de call-
dad (fisico-guimicas, microbioldgicas y organolépticas)
durante el proceso e interpretacién de resultados, todo
ello dentro de sus margenes de actuacion.

— Registro e informe de {os resultados de su trabajo
e incidencias.

2.1.3 Unidades de competencia.

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

2. Conducir los procesos de molturacién-separacién
de granos y similares.

3. Realizar las operaciones de acondicionamiento
y tratamiento de granos y harinas.

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

b. Aplicar normas de higiene y seguridad y controiar
su cumplimiento en la industria alimentaria.

Unidad de compatencla 1: organizar y controlar la recepcion, almacenamiento y expedicién de materias primas,

auxiliares y productos terminados en la industria molinera y cerealista

REALIZACIONES

" CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

_Recepcionar las materias primas,

materiales y productos suministra-
dos por. los proveedores o produc-
cion asegurando su correspondencia
con lo solicitado. .

Verificar los tipos y calidades de los

productos suministrados compro-| -

bando que cumplen con las especi-
ficaciones requeridas.

Almacenar y conservar_las mercan-
cias atendiendo a las exigencias de
los productos y optimizando los
recursos disponibles.

Los datos resefiados en la docu‘mentacic’_)n de la mercancia se contrastan
con los deé la orden de compra o pedido y, en su caso, se emite un

. informe sobre posibles defectos en la cantidad, fecha de caducidad,

dafios y pérdidas.

Se comprueba que los medios de transporte retinen las condiciones

técnicas e higiénicas requeridas por los productos transportados.

La informacién referente a las circunstancias e incidencias surgidas

gluraréte el transporte se recopila y archiva segun el protocolo esta-
ecido

Se comprueba que los embalajes Y envases que protegen la mercancia

se encuentran en buen estado, sin deterloros que puedan condicionar

ia calidad del producto

Se verifica que las caracteristicas y cantldades del suministro o producto

cofresponden con la orden de compra o nota de entrega.

La descarga se lleva a cabo en el lugar v modo adecuado de forma

que las mercancias no sufran alteraciones.

El registro de entrada del suministro o producto se lleva a cabo de

acuerdo con el sistema establecido.

La toma de muestras se efectia en la forma, cuantla y con el ins-
trumental indicados en las instrucciones de la operacion. )
La identificacion y traslado al laboratorio de la muestra se realiza de

- acuerdo con los codigos y métodos establecidos.

Se llevan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo
los protocolos establemdos y obteniendo los resultados con [a precision

reguerida.
.Los resuitados de las pruebas se comparan con las especificaciones

requeridas para el producto, otorgando, en su caso, la conformldad
para su uso.

Se emite el informe razonado de las decisiones tomadas sobre la acep-
tacion o rechazo de las mercancias.

La distribucién de materias primas y productos en almaceries, depositos
y camaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas (clase, categoria,
lote, caducidad) y siguiendo los criterios establecidos para alcanzar
un %;I:tlmo aprovechamiento -del volumen de almacenamiento dis-
ponible

Las mercancias se disponen y colocan de tal forma que se asegure
su integridad y se facilite su identificacién y manipulacién.

Las variables de temperatura, humedad relativa, luz y aireacién de alma-
cenes, depdsitos y cadmaras se controlan de acuerdo con los reque-
rimientos o exigencias de conservacién de los productos
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION
$

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

s

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

1.6 Controlar las existencias y realizar
inventarios siguiendo los procedl-
mientos establecidos.

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

Las operaciones de manipulacién y transporte interno se realizan con
los medios adecuados de forma que no se deterioren los productos
ni se alteren las condicicnes de trabajo y seguridad.

Los peticiones se atienden y preparan de acuerdo con las especifi-
caciones recibidas.

Los pedidos se entregan en los plazos de tiempo y forma establecidos
para no alterar el ritmo de produccion y la continuidad del proceso.
Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido.
Las operaciones de manipulacidn y transporte interno se realizan con
los- medios adecuados de forma qgue no se deterioren los productos
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad.

Se reciben los padidos de clientes ¥y se comprueba la posibilidad de
atenderlos en la cantidad, calidad y tiempo solicitados.

El documento de salida (hola orden, albaran) se cumplimenta en funcién
de las especificaciones del pedido, las existencias dlspombles 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 preparamén envoltura, identificacion e informacion
son los adecuados.

Las operaciones de manipulacién y transporte interno se realizan con
los medios adecuados de forma que no se deterioren los productos
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad.

Se comprueba que los vehiculos de transporte son los idéneos al tipo
de producto y se encuentran en las condiciones de uso adecuadas.

‘La colocacién de las mercancias en los medios de transporte se realiza

asegurando la higiene e integridad de fos productos.
Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido.

El estado y caducidad de lo almacenado se comprueba con la perio-
dicidad requerida por los productos perecederos. '

Se controla la disponibilidad de existencias para cubrir los pedidos.
Se realiza informe sobre la cuantia y caracteristicas de los «stock» vy,
en su caso, se solicita y justifica los incrementos correspondientes.
En los periodos de invantario:

El recuento fisico de las mercancias almacenadas se realiza con arreglo
a las instrucciones recibidas.

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

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

DOMINIC PROFESIONAL

a) Medios de produccién. Silos, almacenes, depé-

tas alimenticias, aperitivos tostados, fritos, extrusiona-
dos, malta cervecera.

¢} Resultados y/o productos obtenidos. Almacenaje

sitos, tolvas, equipos de aspiracién. Basculas, dosifica-
dores. Medios de transporte internos: sinfin, elevadores,
cintas, carretillas. Instrumental de toma de muestras, son-

das. Aparatos de determinacion répida de parametros-

de calidad. Equipos portatiles de transmision de datos.

Equipos informaticos y programas de control de almacén.

b} Materiales y productos intermedios. Cereales,
leguminosas, tubérculos, frutos secos, plantas aromati-
cas, cacao, café, otros vegetales. Harinas, sémolas, almi-
dones. Subproductos de industrias alimentarias. Otros
ingredientes menores y condimentos. Diversos produc-
tos auxiliares y aditivos. Productos de limpieza. Mate-
riales de envasado, embalaje, etiquetado. Productos ter-
minados preparados para su comercializacién y expe-

dicion: harinas acondicionadas, sémolas, salvados, arroz

refinado, café tostado y molido, pasta de cacao, especias,
piensos compuestos, cereales laminados, inflados, pas-

de cereales, granos, otros vegetales y subproductos cla-
sificados y dispuestos para su uso en los procesos pro-
ductivos. Almacenaje de ingredientes menores y con-
dimentos clasificados y dispuestos para su uso en los
procesos productivos. Almacenaje de productos en cur-
so. Almacenaje de materiales auxiliares clasificados y
dispuestos -para su empleo. Almacenaje de productos
terminados: harinas acondicionadas, sémolas, salvados,
arroz refinado, café tostado y molido, pasta de cacao,
especias, piensos compuestos, cereales laminados, infla-
dos, pastas alimenticias, aperitivos tostados, fritos, extru-
sionados, malta cervecera. Expedicion de productos para
su distribucién.

d) Procesos, métodos y procedimientos. Sistemas
de recepcidn de mercancias. Técnicas de almacenamien-
to y manipulacién de mercancias. Procedimientos de

transporte y aprovisionamiento internos. Métodos de pre-

paracion de expediciones. Procedimientos de control de
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almacén. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros
e)

1.2

Informacion:

de calidad.

Utilizada: 6rderies de compra. Notas de entrega
interna. Documentacién (albaranes) de suministros.
Documentos de control de almacén, entradas, salidas.

< Instrucciones de_ trabajo (recepcion, almacén expedi-
cién). Especificaciones de calidad. Normativa técnico-sa-
nitaria. Pedidos externos. Orden de suministro interno.

2. Generada: documentos de control de entradas,
salidas. Informes sobre existencias. Inventarios. Docu-
mentacién de la expedicion. ‘

Unidad de competencia 2: conduéir los procesos de molturacién-separacion de granos y similares

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1

22

2.3

24

-blecidos.

Preparar y mantener en uso los equi-

pos y medios auxiliares de moltura-|

cidn/separacién, segun los manua-

. les de procedimiento e instrucciones

de utilizacién, con el fin de garantiza

la produccién. - ‘

Controlar y, en su caso, realizar la
limpieza, seleccion y preparacién de
las materias primas de acuerdo con

los requerimientos del producto a

obtener y del proceso posterior,
siguiendo los procedimientos esta-

Establecer la diagramaciéon de la
molienda y separacién teniendo en
cuenta las caracteristicas de la mate-
ria prima, las especificaciones del
producto a obtener y los equipos
disponibles.

Controlar las operaciones de moltu-

‘racion y .separacién cumpliendo las

indicaciones recogidas en la diagra-
mation seleccionada, garantizando

la calidad y los niveles de produccién. |

-

Se comprueba que el drea de produccidon se mantiene limpia y en
condiciones adecuadas para su utilizacién,

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

‘ciones y que se encuentran listos para su uso. :

Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
(engrases, sustitucion de filtros, mangas) en la forma y con la perio-
dicidad indicadas en los manuales de utilizacién.

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccién establecido, realizando correctamente los cambios de

“utillaje {rodillos,.cilindros, tamices, telas) indicados por las instrucciones

de trabajo de la operacitn correspondiente.

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

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

Las caracteristicas de las materias primas entrantes se contrastan con
las especificaciones requeridas, rechazando aquellos lotes que no alcan-
zan los niveles de calidad exigidos. _

Los equipos y condiciones de limpieza-seleccién-preparacién se selec-
cionan y regulan” en funcidén de las materias primas y del producto
a obtener, siguiendo la pautas marcadas en las instrucciones de trabajo.
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades
del: proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de
desviaciones.’ :

La adicion de productos quimicos y
mulas, dosis y métodos establecidos.

Durante el proceso se controla: la temperatura, el aporte de agua o
vapor, la eliminacidn de elementos extrafios, la separacion de semillas
dafadas, partidas y no vétidas, la separacion por tamaiics, el tiempo
de maceracién y de reposo, tomando las medidas oportunas para man-
tener esos parametros dentro de los limites establecidos en las ins-
trucciones de trabajo.

Se comprueba que la evacuacion de los elementos eliminados y residuos
se lleva a cabo en tiempo y forma indicados y se depositan en los
sitios adecuados para cada uno de ellos.

Se identifican las caracteristicas y propiedades de los productos a obte-

auxiliares se realiza segun las for-

‘ner para cubrir fas peticiones de los clientes y se reconocen las diversas

operaciones contenidas en las instrucciones del proceso. ) .
Se comprueba que los tipos y calidades de las materias primas dis-
ponibles son adecuados al producto a obtener.

.Las instrucciones del proceso se descomponen en secuencias de ope-

. raciones (rotura, clasificadores, limpieza de sémolas, desagregacion, -

compresion, superficie de cernido, aspiracién) que deben realizarse,
seleccionando las condiciones técnicas de cada operacion. _

Se identifican y sefalan los momentos y lugares para la toma de mues-
tras y realizacion de controles de calidad a lo largo del proceso.

Los equipos se regulan en funcién de las materias primas, el producto
a ocbtener y su destino, siguiendo la pautas marcadas en la diagramacién

_ e instrucciones de trabajo. .

Se comprueba que e! flujo de materias primas cubre las necesidades

del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de

desviaciones. :
f ‘ ‘
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.6

Conducir las operaciones desde
paneles centrales o sala de control
en instalaciones automatizadas/
informatizadas asegurando la cali-

- dad, higiene, plazos y cantidad esta-
"blecidos.

2.6

2.7

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

Adoptar en las situaciones de trabajo
de su competencia las medidas de

", proteccién necesarias para garanti-

zar la seguridad.

Se comprueba gue la evacuacién de los elementos eliminados y residuos
se lleva a cabo en tiempo y forma indicados y se depositan en los
sitios adecuados para cada uno de ellos. .

Durante el proceso se controlanlos parametros (granulometria, color-ce-
nizas, temperatura, humedad), tomando las medidas adecuadas para
mantenerlos dentro de los limites establecidos en las instrucciones
de trabajo. - _ .

Se detectan los atascos e incidencias surgidas durante las operaciones,
valorandolas y procediendo a su correccién o aviso al servicio de
mantenimiento.

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

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
correcte funcionamiento. '
Se suministran al sistemna de control los puntos de consigna y se efectlia
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada
en las instrucciones de trabajo. .
Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema
de control siguiendo los procedimientos establecidos.

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 variables del proceso se mantienen dentro de
los limites fijados actuando, en caso de desviacién, sobre los reguladores
oportunos. _ ‘ :

Los 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
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-
terabilidad hasta su recepcion en laboratorio.

El instrumental necesario para la realizacién de pruebas y ensayos rapi-

 dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las

instrucciones de empleo y de la operacién a realizar.

Se siguen los protocolos establecidos para la preparacién de las mues-
tras y 1a realizacion de las pruebas o ensayos in situ, obteniendo los
resultados con la precision requerida. '

Se evallan los resultados de las pruebas practicadas in situ o laboratorio,
verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran dentro de
las especificaciones requeridas.

Se comprueba que las extracciones y granulometria de cada producto
son las indicadas en |las instrucciones de trabajo.

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 controies y pruebas de calidad se registran y
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos.

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro-
teccion requeridos en cada puesto o 4rea 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 deé productos se ileva a cabo tomando las medidas
de proteccidn 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

lladora. Desgerminadora. Lavadora. Rociadores. Dosifi-
cadores. Tanques de reposo, de maceracion. Secadores

a) Medios de produccién. Silos. Depdsitos. Equipos
de extraccion. Equipos de conduccién mecénica, neu-
matica. Compresores. Ventiladores. Soplantes. Equipos
de aspiracion. Basculas. Cribas de tambor. Separadores.
Imanes. Tararas. Deschinadores. Triarvejones. Despun-
tadoras. Descascarilladoras. Mesas densimétricas. Cepi-

rotativos. Separadores da ciclén. Filtros. Molinos de rodi-
llos estriados, lisos, con cuchillas rascadoras, de mar-
tillos. Aceleradores. Esterilizadores. Pulidoras. Cernedo-
res. Plansichter. Sasores desatadores. Paneles de control
central, informatizados. Soportes informéticos. Instru-
mental de torna de muestras, sondas. Aparatos de deter-
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minacién rapida de parametros de calidad. Equipos por-
tatites de transmision de datos. Dispositivos de protec-
cion de equipos y méqumas '

b) Materiales y productos intermedios. Cereales (tri-
go, cebada, maiz, centeno, avena, arroz). Leguminosas
(soja, algarroba, guisantes, cacahuete}. Tubérculos (pa-
tata). Frutos secos, plantas aromaticas, cacao, café, otros
vegetales. Productos aceleradores aditivos y otros auxi-
liares diversos. .

c) * Resultados y/o productos obtenidos. Harinas.
Sémolas. Salvados. Arroz refinado. Almidones. Proteinas.
Fibras. Café molido. Pasta de cacao. Condimentos. Espe-
cias.
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d) Procesos, métodos y procedimientos. Procedi-
mientos de operacién con los equipos referidos en los
medios de produccion. Sistemas de limpieza, seleccion
y preparacion de granos y semillas. Procesos de molien-
da-separacién. Procedimientos de control centralizado

_ de procesos. Métodos de muestreo. Procedimientos de

medida inmediata de parametros de calidad.
e) Informacion:

1.2 Utilizada: manuales de utilizacion de equipos.
Especificaciones de materias primas y productos. Resul-
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedimien-
tos-instrucciones de trabajo-diagrama de molturacion.

2.2 'Generada: partes, registros de trabajo e inciden-

cias. Resultados de pruebas de calidad in situ.

Umdad de competencia 3: realizar las operaciones de acondicionamiento y tratamiento

~ de granos y harinas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

3.3

Preparar y mantener en uso los equi-
pos ¥y medios auxiliares necesarios
para el acondicionamiento y trata-
miento de granos y harinas, segin
los manuales de procedimiento e ins-

trucciones de utilizacidn, con el fin|

de garantizar la produccion.

Realizar el mezclado de harinas y
otros ingredientes de. un. producto
compuesto de acuerdo con lo esta-
blecido en su formulaciéon y en. el
manual de procedimiento, garanti
zando la calidad e higiene.

Obtener productos prensados, gra-
nulados y extrusionados conforme a
los requerimientos exigidos en el
manual de procedimiento & instruc-
ciones de trabajo, garantizando la
calidad e higiene y los nweles de
produccion,

e

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 produccidn, sistemas de transporte y otros
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc-
ciones y que se encuentran listos para su uso.

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

antilizacion.
-Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa

de produccion establecido, realizando correctam los cambios de
utillaje (moldes, cuchillas, cilindros) indicados por ias mstrucc;ones de
trabajo de la operacion. correspondiente,

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

Se detectan anomalias en el funcionamiento de los equipos, valoran-
dolas-y procedsendo a su correccu‘)n o aviso al serwmo de man-
tenimients. = 7

Se comprueba que se dispone de un «stock» de |ngred|entes suficiente
para elaborar la mezcla de acuerdo con la formula y cuantia establecidas

- en las instrucciones de trabajo.

Se verifica que las caracteristicas de los productos a mezclar son las
especnflcadas an las instrucciones de trabajo.

Los equipos de dosificacion y pesado automaticos se regulan en funcion
de las cantidades indicadas en la formulacién del producto a obtener.

Los ingredientes menores y aditivos se preparan y pesan manuaimente
con la precision establecida en las instrucciones de trabajo.

Se aportan los ingredientes y aditivos en el orden o secuencia esta-
blecidos en la formulacidn.

Las condiciones de mezclado {temperatura, humedad, tiempo, agitacion)
se fijan de acuerdo con las instrucciones de trabajo,

Se verifica que las caracteristicas de la mezcla son las especificadas
en su formulacion, para, en su caso, ajustar la dosificacién y/o con-
diciones de mezclado dentro de los mérgenes indicados en las ins-
trucciones de trabajo. ,

Se verifica que los sistemas de compactacién, granulado y extrusionado
son los adecuados a los requerimientos del producto entrante y saliente.
Los equipos y condiciones (temperatura, presion) se seleccionan y regu-
lan en funcién de las materias primas a utilizar y del producto a obtener
siguiendo las pauvtas marcadas en las instrucciones de operacién.
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las hecesidades
del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de
desviaciones.

Se controlan los parametros del proceso (extraccion de asre evaporacion
de agua) tomando, en caso de desviaciones, las acciones correctoras
establecidas en las instrucciones de trabajo.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
- La informacién obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra
, y archiva en el sistemay soporte establecidos.
3.4 Aplicar de acuerde con el procedi- Se verifica que los sistemas de coccién, fritura, tostado y malteado

3.

3.6

3.7

miento establecido los tratamientos
hidrotérmicos para obtener produc-
tos cocidos, tostados, fritos y mal-
teados, garantizando su calidad e
higiena.

Conducir las operaciones desde
paneles centrales o sala de control
en instalaciones automatizadas/
informatizadas asegurando la cali-
dad, higiene, plazos y cantidad esta-
blecidos.

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

Adoptar en las situaciones de trabajo
de su competencia las medidas de

proteccidn necesarias para garanti-

zar la seguridad.

son los adecuados a los requerimientos del producto entrante y saliente.
Los equipos y condiciones (temperatura, tiempos, ventilacion) se selec-
cionan y regulan segin las necesidades de cada producto -a obtener,
siguiendo las pautas marcadas en las instrucciones de operacion.
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades
del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de
desviaciones.

L#® adicidn de los productos auxiliares (agua, vapor, aceite) necesarios
en cada operacion se realiza en la forma, momento y dosis fijadas.
Se controlan los pardmetros y la continuidad del proceso, tomando,
en caso de desviaciones o paradas, las acciones correctoras estable-
cidas en las instrucciones de trabajq. '

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

Se comprueba que el menl o programa de operacién corresponde
al producto que se estd 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 efectha
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada
en las instrucciones de trabajo. )

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

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 variables del proceso se mantienen dentro de
los limites fijados actuando, en caso de desviacion, sobre los reguladores
oportunos. - . .
Los 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
y se identifican y trasiadan convenientemente para garantizar su inal-
terabilidad hasta su recepcidn en laboratorio. o

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

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

Se evaldan los resultados de las pruebas practicadas in situ o laboratario,
verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran dentro de
las especificaciones requeridas.

Se comprueba que las propiedades organolépticas de los distintos pro-
ductos se encuentran dentro de los requerimientos de calidad esta-
blecidos. :

En caso de desviaciones se practican las medidas correctoras esta-
blecidas en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente.
Los resultados de los controles y pruebas de calidad se registran y
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos.

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro-
teccion requeridos en cada puesto o 4rea de trabajo.

El 4rea 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 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 proteccién adecuadas a cada caso. -

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correccién
O mejora. :
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DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion. Silos. Celdas. Depdsitos.
Equipos de extraccion. Equipos de transporte mecanico,
neuméatico. Equipos de aspiracion. Tamices y filtros. Bas-
culas. Dosificadoras. Mezcladoras. Micromezcladoras.
Prensas. Granuladoras. Extrusionadoras. Cocedores. Frei-
doras. Equipos de tostacion. Calefactores. Equipos. de
desecacion. Equipos enfriadores. Equipos de produccién
e inyecciéon de vapor. Paneles de control central, infor-
matizados. Soportes informaticos. Instrumental de toma
de muestras, sondas. Aparatos de determinacion rapida
de parametros de calidad. Equipos portatiles de trans-
misién de datos. Dispositivos de proteccuén de equipos
y maquinas. "

b) Materiales y productos mtermedlos Harinas.
Sémolas. Almidones. Granos de cereales y frutos secos
seleccionados. Subproductos de industrias alimentarias
{molineria, vegetales, cdrnica, grasas, lacteas, ovopro-
ductos)}. Otros ingredientes menores (vitaminas, enzimas,
aminoacidos, proteirias, minerales, antibidticos). Condi-

c) Resultados y/o productos obtenidos. Harinas
enriquecidas. Harinas acondicionadas. Harinas microni-
zadas. Piensos compuestos de diversas composiciones,
formas y tamanfos. Otros alimentos para animales. Cerea-
les y granos laminados, copos, inflados, mézclas. Pastas
alimenticias y sopas. Café y frutos secos tostados. Ape-
ritivos fritos, extrusionados. Malta cervecera vy licorera.

d) Procesos, métodos y. procedimientos. Procedi-
mientos de operacion con los equipos referidos en los
medios de produccion. Métodos de dosificacion y mez-
clado. Técnicas de granulado. Técnicas de extrusionado.
Métodos de coccion, tostado, fritura. Sistemas de cale-
faccionado, secado, enfriado. Proceso de malteado. Pro-
cedimientos de control centralizado de procesos. Méto-
dos de muestreo. Procedimientos de medida inmediata
de pardmetros de calidad.

e) Informacion:

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

2.2 Generada: partes, registros de trabajo e inciden-

mentos. Aditivos.

cias. Resultados de pruebas de calidad «in situ».

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

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1

4.2

4.3

Preparar y mantener en uso {os equi-
pos y medios auxiliares para el enva-
sado y embalaje de productos ali-

‘mentarios segun los manuales de

procedimiento e instrucciones de
utilizacién.

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 fa linea de envasado de
productos alimentarios verificando
las variailes del proceso y operando
los equipos para garantizar las carac-
teristicas finales del lote.

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

Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se comprueba que la
limpieza de los equipos de 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 periodicidad indicadas en los manuales de
utilizacidén.

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

Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo con las

secuencias establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo.
En todo momento se utilizan-los mandos de accionamiento precisos,
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos.

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

Se interpretan las especn‘lcac:ones 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 sincronizacién
y el ritmo requeridos por las instrucciones de produccién.

Se solicita al almacén e! suministro de los consumibles de acuerdo
con el itmo de produccidn 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, tamano, grosor, revestimientos y coberturas, cierres).

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

Se comprueba que las etiquetas y rotulaciones son tas adecuadas al
envase, envoltura o embalaje y las inscripciones corresponden al lote

procesado.

Se verificaque el aprovisionamiento a la linea de envasado de materiales

y productos se produce en cuantia, tiempo, lugar y forma que permiten

la continuidad del proceso.

Se comprueba que la limpieza de los envases no formados uin situ»

se reaglza en las fases y condiciones marcadas por las instrucciones
e trabajo.
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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.

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

Se comprueba que fas caracteristicas del ambiente ¢ atmédsfera de
envasado se mantienen dentro de los niveles marcados en las ins-
trucciones de la operacion.

Se verifica mediante muestreo y pesado posterior que la dosificacion
del producto permanece dentro de los limites establecidos.

El cerrado y sellado del envase se ajusta a lo especificado para cada
producto en el manual e instrucciones de la operacion.

Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa
para la identificacién y el posterior controf y se adhieren al envase
en la forma y lugar correctoe.

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

Se controla que los «ratio» 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 v al lugar
sefalados para su reciclaje o tratamiento.

La toma de muestras del preducto final, su identificacién y su traslado,
sa llevan a cabe siguienda los procedimientos establecidos.

Et producto envasado se trasiada en la ferma y al lugar adecuado en
funcién de los procesos o almacenamiento posteriores.

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

La informacion relativa a los resultados del trabajo, incidencias pro-
ducidas y medidas correctoras, referencias de materiales y productos
utilizados se. registra en los soportes 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 cartdn, papel o plastico cumple con los requerlmlentos
establecidos.

Se controla que el paquete embalado se corresponde con lo espe-
cificado para el lote, indicando tamafo, forma, peso y ndmero de
envases. ,

Se verifica que el cerrado, forrado y precintado. y etiquetado se ajusta
a los requerimientos establecidos para el lote y su expedicién.

La paletizacion se realiza en la forma y con los materiales indicados
en el manual e instrucciones.

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

En situaciones de incidencia o de desviacion del proceso de embalaje
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi-
libric o parar el proceso, solicitando, en su caso, la asistencia técnica.
Se controla que los «ration de rendimiento se mantienen dentro de
los margenes previstos en las instrucciones de trabajo.

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

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

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

La informacion de los resultados del trabajo, incidencias producidas
y medidas correctoras, referencias de materiales y productos utilizados
se registran con el detalle y en los soportes establecidos.

Se utilizan compieta y correctamente los equipos personales e pro-
teccién requeridos en cada puesto o area de trabajo.

- El 4rea de trabajo (puesto, entorno, servidizmbres) se mantiene libre

de elementos que puedan resulizr peligrosos o dificuitar la realizacion
de otros trabajos.



BOE num. 41’

5679

Viernes 16 febrero 1996

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZAZION

0 mejora.

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

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

|= Las alteraciones detectadas en las condiciones. ambientales de trabajo

se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correccion

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién: equipos de preparacion
y formacién de envases: despaletizadora, limpiadoras
sopladora, enjuagadora, lavadora. Moldeadora-sopladora
de preformas, termoformadoras. Lineas de envasado:
dosificadora-llenadora, embolsadoras, cerradoras, tapo-

nadoras, selladord, soldadora, precintadoras, marcado-

. ras, etiquetadoras. Lineas de embalaje: agrupadoras,
encajadora, embandejadora, retractiladora, encajonado-
ra, paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de proteccién
de equipos y maquinas.

b) Materiales y productos intermedios: envases for-.

mados de vidrio, pléstico, metal. Materiales para con-
formacion de envases: granzas de policloruro de vinilo

(P.V.C.), preformas plasticas, laminas termoformables. .

Cierres, tapas, tapones, precintos. Etiquetas, adherentes

¢} Resultados y/o productos obtenidos: productos
alimentarios envasados y embalados, dispuestos para
su almacenamiento, comercializacion y expedicién. .

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacién con equipos referidos en los
medios de preduccidn. Sistemas de preparacion y con-
formacién de envases. Métodos de envasado por dosi-
ficacién, vacio, aséptico, en grandes envases. lécnicas
de etiquetado v rotulacion. Métodos de embalaje. Sis-
temas de aprovisionamiento y transporte interno de
materiales y productos. Procedimientos de registro de -
datos. : : : ‘ -

a) Informacion:

1.2 Utilizada: manuales de. utilizacidn de equipos.
Manuales de pracedimiento e instrucciones de trabajo
de envase y embalaje. Referencias de materiales y pro-
ductos. : .

2.2 Generada: documentacion final del lote. Partes
de trabajo e incidencias. Resultados de las pruebas de

y pegamentos especiales. Material de embalaje: cartén,

papel, film retractil, cajas.

calidad in situ.

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

alimentaria :

REALIZACIONES -

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 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.

-

5.2 Manténer las areas de trabajo vy las
instalaciones de las industrias ali-
mentarias dentro de los estandares
higié‘nicos requeridos por la produc-
cion.

Se utiliza la vastimenta y equipo completo reglamentario y se conserva
limpio y en buen estado, renovandolc con la periodicidad establecida.
Se mantiene el estado de limpieza o aseo personal requerido, en especial
de aquellas partes det cuerpo que 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 pudigran entrar en contactc con
los alimentos se protegen con un vendaje o cubierta impermeable.
lLas 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 areas se respetan
rigurosamente. ' .

Se evitan todos aquelios hébitos, 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 produccién
higiénica. _

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

Se comprueba que los sistemas de desagile, extracciGn, evacuacion
estin en perfectas condiciones de uso y los derrames o pérdidas de
productos en curso sg limpian y eliminan en la forma y con la prontitud
requeridas.

Se controla que las puertas, ventanas v otras aberturas se mantienen

- cerradas y/o con los. dispositivos protectores adecuados para evitar

vias de comunicacidn o contacto con el exterior. ,
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5.3 Realizar y/o controlar la limpieza in
situ de equipos y maquinaria median-
te operaciones manuales o a través
de instalaciones o médulos de lim-
pieza automdaticos.

5.4 Conducir/realizar las operaciones de
recogida, depuracién y vertido de los
residuos respetando las normas de
proteccién del medio ambiente.

Se reconocen focos de infeccion y puntos de acumulacién de suciedad,
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes.
Se comprueba que los sistemas de control y prevenciéon de animales
parasitos y transmisores se aplican correctamente. _

Antes de proceder a la limpieza o desinfeccién se obtienen los corres-
pondientes 6rdenes-permisos de limpieza {relacién, horarios, especi
ficaciones, limitaciones) siguiendo el procedimiento establecido.

Las operagiones de limpieza-desinfeccion se realizan o comprueban
siguiendo o sefaladc en Jas ordenes o instrucciones respecto a:’

Los productos a emplear y su dosificacién. )
Condiciones de operacion, tiempo, temperatura, presion.

“La preparacion y regulacion de los equipos.

Los controles a efectuar. _

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

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

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

-Se comprueba que los equipos y maquinas de produccién se encuentran

en las condiciones requeridas para la ejecucién de las operaciones
de limpieza {parada, vaciado, proteccion).

Se colocan las sefales reglamentarias en los lugares adecuados, aco-
tando el 4rea de limpieza, y siguiendo los requerimientos de sequridad
establecidos. : - _

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

Se introduce en los equipos autométicos las condiciones (temperatura,
tiempos, productos, dosis y demas pardmetros) de acuerdo con el tipo
de operacion a realizar y las exigencias establecidas en las instrucciones
de trabajo. '

Se controla la operacién a realizar, manteniendo los parametros dentro
de los limites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo.
Se comprueba que los niveles de limpieza, desinfeccién o esterilizacién
alcanzados se corresponden con los exigidos por las especificaciones
8 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-desinfeccion se depositan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y confusiones.

Se verifica que la-cantidad y tipo de residuos generados por los procesos
productivos se corresponde con lo establecido en los manuales de
procedimiento. : ,

La recogida de los distintos tipos de residuos o desperdicios se realiza

- siguiendo los procedimientos establecidos para cada uno de ellos.

El almacenamiento de residuos se lleva a cabo en la forma y lugares
especlficos establesidos en las instrucciones de la operacién y cum-
pliendo las normas legales establecidas.

- Se comprueba el correcto funcionamiento de los equipos y condiciones

de depuracién y, en su caso, se regulan, de acuerdo con el tipo de
residuo a tratar y los requerimientos estabiecidos en los manuales de
procedimiento. :

Durante el tratamiento se mantienen las condiciones o parametros den-
tro de los limites fijados por las especificaciones del proceso e ins-
trucciones de la operacion. .

Se toman las muestras en la forma, puntos y cuantia indicados, se
identifican y envian para su analisis, siguiendo el procedimiento esta-

" blecido.
- Las pruebas de medida inmediata de parametros ambientales se realizan

de .acuerdo con los protocotos y con el instrumental previamente
calibrado. o
Los resultados recibidos u obtenidos se registran y contrastan con los

- requerimientos exigidos, tomando las medidas correctoras oportunas

0 comunicando las desviaciones detectadas con cardcter inmediato.
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5.5 Actuar segin las normas estableci-
das en los planes de seguridad y
emergencia de la empresa llevando

a cabo las accicnes preventivas y|-

correctoras en ellos resefadas.

‘Se elaboran informes sencillos a partir de las observaciones visuales

y de los resultados de las medidas analiticas «in situ», segun protocolo
normalizado.

Se reconocen los derechos vy 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
vy generales se cumplen las medidas de precaucién y proteccién reco-
gidas en {a normativa al respecto e indicadas por las sefales pertinentes.
Ante posibles situaciones de emergancia se acta siguiendo los pro-
cedimientos de control, aviso o alarma establecidos.

Los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eflcazmente y se comprueba

.que quedan en perfectas condiciones de uso.
‘Durante el funcionamiento o ensayo de planes de emergencia y eva-

cuacién se actia conforme a las pautas prescrltas

" En caso de accidentes se aplican las técnicas sanitarias béasicas y los’

‘primeros auxilios.

DOMINIO PRQFESIONAL

a) Medios de produccién: equipaje personal higié-
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim-
pieza desinfeccidn y desinsectacion de instalaciones. Sis-
temas de limpieza (centralizados o no), desinfeccion y
esterilizacion de equipos. Elementos de aviso y sefa-
lizacién. Equipos de depuracion y evacuacion de resi-
duos. Instrumental de toma de muestras. Aparatos de
determinacion rapida de factores ambientales. Disposi-
tivos y seializacion de segundad general y equipos de
emergencia.

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

¢} 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, métodos y procedlmlentos procedi-
mientos de operacion con los equipos referidos en los
medios de produccion. Guias de practicas correctas.
- Métodos de limpieza y desinfeccién. Procesos da depu-
racion de residuos. Métodos de muestreo. Procedimien-
tos de medida inmediata de parémetros ambientales.

e) Informacién:

1.2 - Utilizada: manuales de utilizacién de eﬂunpos :

Manuales de procedimiento, permisos e instrucciones
de trabajo. Sefhalizaciones de limpieza. Normativa téc-
nico-sanitaria. Normatlva ¥ planes de seguridad y emer-
gencia.

2.2 Generada: partes de trabajo e mcldenmas.

2.2 Evolucién de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econdomicos.

Se mencionan a continuacién una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competenma de esta figura:

El comportamlento de los rasgos macroecondmicos
basicos que definiran este sector durante los préximos
afos presenta pocas diferencias respecto a las carac-
teristicas de los afios anteriores. La evolucién econdémica

¥

sectorial se desarrollara a través de dos ejes: la capacidad
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas
de distribucidon y la necesidad de adaptac:én a los cam-
bios de l{os distintos subsactores.

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

Et 4mbito de influencia de esta figura es amplio y
heterogéneo. Hay subsectores de primera transforma-
cion, subsectores duales y subsectores marquistas: '

— Entre los primeros se encuentran las harinas vy ali-
mentacion del ganado, con una sobrecapacidad produc-
tiva y compras centradas en precios y no en calidad,
¥ el arroz, muy concentrado, con reducidos margenss
y algunas marcas con buena implantacion regional.

— Entre los subsectores duales tenemos a pastas ali-
menticias, frutos secos, cafés tradicionales y alimenta-
cion de animales de compaiiia donde ccexisten eampre-
sas que trabajan el segmento de los productos no dife-
renciados compitiendo a base de precio y otras que se
dedican al de los dlferencaados con marcas en vias de
consclidacion.

— Por dltimo los cereales expandidos y los nuevos
aperitivos se abordan  generalmente desde grandes
empresas con marcas muy bien implantadas.

Harinas y alimentacién del ganado presentan una
posicidbn competitiva desfavorable que les obliga a una
reconversion .de sus estructuras productivas (redimen-
sionamiento y una modernizacién de sus instalaciones
y equipos) y a un fortalecimiento de sus relaciones con
el sector primario para asegurarse materias primas a

+ costes competitivos. Cafés tradicionales y frutos secos

ocupan una posicion media que la podran mejorar inci-
diendo en la diferenciacién de sus productos y desarro-
llando una imagen de calidad. Cereales expandidos, nue-
vos aperitivos, pastas alimenticias, arroz y atimentacién
de animales de compaifiia tienen una posicion compe-
titiva fuerte o media/fuerte que la maniendran poten-
ciando y consclidando las marcas de sus productos.
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-En relacion a la evolucién prevista de la demanda
de los subsectores aqui tratados se pueden establecer
dos tendencias:

— Con crecimientos superiores a la media del sector
encontramos a cereales expandidos, nuevos. aperitivos,
alimentacion de animales de compafia, pastas alimen-

ticias, arroz y harinas que los mantendrén de ofrecer

amplias gamas de productos y de fomentar el consumo
con campafias de publicidad y promocion.

— Con crecimientos inferiores a la media del sector -

y con necesidad de reactivar la demanda estdn, por una
parte, café y frutos secos que se encaminardn hacia el
desarrollo de productos innovadores apoyados con una
mayor actividad comercial, y, por otra, alimentacion de
ganado que buscara elaborar productos de mavyor valor
anadido y nuevos mercados.

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

La necesidad de los productores de obtener su homo-

- logacion y certificacion para asegurar sus mercados y
la demanda de productos de calidad obligardn a esta-
blecer sistemas que garanticen la calidad en todas las
fases de la produccion y distribucién. Todas las actua-
ciones encaminadas a ello, como la aplicacién de las
normas de la «International Standards Organization»
(ISO), la pertenencia a_denominacicnes de origen, de
calidad, ecolégicas, etc. tendran una fuerte mcudencua
en los préximos afios.

La modernizacién tecnoldgica, condicién necesaria -

para competir en los mercados actuales, se centraré prin-
cipalmente en los siguientes campos: la automatizacién
de los procesos productivos y la aplicacion de la fabri-

cacidn asistida por ordenador; la implantacién de téc- .

nicas de mecanizacién, control informatico y optimiza-
cién de almacenes; el empleo de los sistemas de inter-
cambio electrénico de datos e informacion; por ultimo,
la’ introduccién de equipos de medida y andlisis auto-
matizados que favorecen la gestién y control de la cali-
dad.

La creciente preocupacion social por la proteccién
del medio ambiente y la incorporacion a la Union Europea
(UE) han propiciado la aparicion de una normativa y unas

tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo

y concrecion, que afectan a la industria alimentaria. La
utilizacién de tecnologias «limpias», el ahorro energético
y de agua, la limitacion en el emplec de sustancias con-
taminantes, la gestion de los residuos sélidos, la reduc-
cién, reutilizacion y reciclaje de envases, et control de
vertidos liquidos y gaseosos, los estudios de Evaluacion
de Impacto Ambiental (EIA) son los pn’ncipales aspectos
que tendran que asumir en los proxlmos anos las indus-
trias alimentarias.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

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

La incorporacién de los sistemas de fabricacion asis-
tida por ordenador, del control informatico de almacenes,
de los sistemas de manejo de la informacidn, etc. supone
que buena parte de las actividades futuras de este pro-

fesional se realicen manejando equipos y programas
informaticos.

La extension de la calldad a todas las fases de la
produccion obligard a esmerar en todo momento las
medidas de higiene, a actuar bajo unas normas estrictas

. de correcta fabricacion y a asumir el autocontrol de cali-

dad como una actividad més del trabajo.

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

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

~ ciones de trabajo

La asuncidn por parte de la industria de los snstemas
de proteccidén ambiental suscitara la aparicion de nuevas
actividades y puestos de trabajo relacionados con la reco-
gida y seleccién de residuos, con la reutilizacién y reci-
claje de envases, y con las operaciones para la depu-
racién de los vemdos

2.2.3 Cambio'sren la formacién.

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

— El progresivo incremento de la informatizacidn de
los procesos y su creciente formulacién y traduccién
en informacién y especificaciones técnicas integrando
los diversos aspectos y variables de la produccion.

. — Los procedimientos de operacién con equipos
autométicos, su mantenimlento de primer nivel, su pre-
paracién y control.

— La informética y sus aplicaciones industriales a
nive! de usuario.

= La visién global de los procesos comprendiendo
la relacion légica entre las diversas fases y operaciones
y los fundamentos cientificos y tecnolégicos de los mis-
mos.

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

— La Mportancia de la protecciéon ambiental y los
procedimientos de control y depuracion.

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

2.3 Posicion en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

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

— Fabricacién de productos de molineria: la tnolienda
de cereales, la fabricacion de mezclas de harinas, el tra-
tamiento y la molienda de arroz, la molienda de otros
productos de origen vegetal.

— Fabricacién de amilaceos; la elaboracién de almi-
dones y féculas, la elaboracién de gluten, etc.

— Fabricacion de productos para lg alimentacion ani-
mal; produoctos sin mezclar, piensos compuestos, alimen-
tacion de animales de compaiiia.
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— Elaboracién de café: el tostado, torrefactado vy
molido.

— Fabricacion de malta.

— Fabricacion de pastas alimenticias. _

— Elaboracién de otros productos como: aperitivos
tostados, fritos, extrusichados, cereales para desayuno.

— Seleccion y preparacién de semillas de cereales
y otros. . .

Se trata en general de pequefias, 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 desarroliara 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
él directamente del responsable de produccion. En aque-
llas tareas relacionadas con calidad, mantenimiento, etc.
mantiene una relacién funcional corrlos miembros o res-
poensables de esos servicios.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Desarrolla su actividad en la dreas funcionales de:
logistica-almacén (recepcién, almacenamiento, suminis-
tro y expedicion de materias primas y productos} y de
produccidn (preparacion de equipos, procesado de las
materias y control del proceso y del producto).

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan
el campo de la molturacién, acondicionamiento y trans-
formacién de granos y pulverulentos. Se encuentran liga-
dos directamente a:

— Procesos de fabricacién: conjunto de equipos pro-

pios de una planta molinera o de transformacién y enva-

sado de granos y harinas y de técnicas a emplear en
la realizacion y control de las operaciones.

— Caracteristicas y comportamiento de los granos
y pulveruientos, de sus productos transformados y de

los materiales de envasado para su correcto almace-

namiento y procesado.

Ocupaciones, puesto de trabajo tipo més relevantes.

A titulo de ejemplio y espacialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacion un
conjunto de ocupaciones ¢ puestos de trabajo que
podian ser desempefiados adquiriendo la competencia
profesional definida en el perfil del titulo. '

Molinero. Molinero de cereales. Molinero de arroz.
Elaborador de piensos. Mezclador de fahrica de piensos.
Tostador-elaborador de café. Maltero. Elaborador de pas-

tas atimenticias. Elaborador de «snacks» y aperitivos.

Posibles especializaciones.

La espacializacion de esta figura se deriva de los dis-
tintos tipos de productos y procesos y de la tecnologia
y sistemas de control aplicados en cada caso. Asi, este
técnico al incorporarse al mundo productivo requiere
un corto periodo de adaptacion/formacion en el puesto

. de trabajo para conseguir la oportuna especializacion.

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Seleccionar, comprender y expresar la informacién

" técnica relacionada con la profesién, analizando y valo-

rando su contenido y utilizando la terminclogia y sim-
bologia adecuadas. l :
Caracterizar y relacionar entre si los granos, harinas,
sémolas y sus productos derivados y realizar su recep-
cién, almacenamiento y expedicién. '
Analizar y ejecutar las operaciones de molineria de
cereales preparando, manteniendo en uso y operando
los equipos correspondientes y controlando los procesos.
Analizar y ejecutar las operaciones de elaboracién,

- tratamiento y envasado de derivados de granos, harinas

y sémolas preparando, manteniendo en uso y operando
los equipos correspondientes y controlando 10s procesos.

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 tas consecuencias derivadas de la falta de
higiene en las instalaciones, equipos o actuacién de las
personas durante la elaboracién y manipulacién de los
productos alimentarios y discriminar y aplicar las normas
y medidas para minimizar los riesgos.

Utilizar las aplicaciones informéticas a nivel de usuario
como medio de adquisicién y comunicacion de datos
y de control de procesos de fabricacién.

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

Comprender el marco legal, econémico y organizativo

- que regula y condiciona la actividad industrial en el sec-

tor, identificando los derechos y obligaciones que se deri-
van de fas 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 formacién
relacionada con el ejercicio de la profesién, que le posi-
biliten et conocimiento y la insercién en el sector.y la
evolucién y adaptacion de sys capacidades profesionates
a los cambios tecnoldgicos y organizativos del sector.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Mddulo profesibnai 1: operaciones y control de almacén

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcién, almacenamiento y expedicién de materias
primas, auxiliares y productos terminados en fa industria molinera y cerealista

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Definir las condiciones de llegada o
salida de’las mercancias en retacion
a su composicidn, cantidades, pro-

teccidn y transporte externo.

Reconocer la documentacién de
entrantes y las expediciones.

Analizar el contenido de los contratos de suministro de materias primas
o de venta de productos y relacionarlo con las comprobaciones a efectuar
en recepcién o expedicién. ‘

que deben ir dotadas las mercancias
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

1.3 Analizar los procedimientos de aima-
cenamiento y seleccionar las ubica-
" ciones, tiempos, medios e itinerarios
y técnicas de manipulacién de las

mercancias.

1

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

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

Analizar los métodos de apreciacion, medicion y célculo de cantidades.

Caracterizar los sistemas de proteccidn de las mercancias.

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

Ante un supuesto practico de recepcion o expedicién de mercancias debi-
damente caracterizado;

Determinar la compaosicion del lote.

Precisar las comprocbaciones a efectuar en rec.epcmn o previas a la-
expedicion.

Contrastar la documentacion e informacion asocmda.

Detallar la proteccion con que se debe dotar al lote.

Fijar las condiciones que dabe reunir el medio de transporte y describir
la correcta colocacidn de las mercancias.

Describir los procedimientos de clasificacién de mercancias alimentarias.

Aplicar los criterios de clasificacién en funcién de la caducidad, utilidad,
tamarnio, resistencia‘y otras caracteristicas.

Interpretar sistemas de codificacion.

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

Caracterizar los distintos sistemas de almacenamiento utilizados en la
Qduﬁtna alimentaria y explicar ventajas e incorivenientes 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-
pulacién internz de mercancias mas utilizados en alinacenes de pro-
ductos alimentarios.
Relacioniar los medios de manipulacion con las mercancias tipo, justificando
dicha relacién en funcién de las caracteristicas fisicas y técnicas de
amices.

| Describir las medidas generales de seguridad que debe reunir un almacén

de acuerdo con la normativa vigente.

Ante un supuestc préctico en el que se proporcionan las caractaristicas
de un aimacen, el espacic y los medios disponibles y los tipos de pro-
ductos a almacenar o suministrar determinar:

‘Las reas donde se realizara la recepcién, almacenaje expedicion y
esperas.

La ubicacién de cada tipo de producto.

Los itinerarios de traslado interno de los productos

Los medios de carga, descarga, transporte y manipulacidn.

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

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

_Explicar los procedimientos administrativos relativos a la recepcién, alma-
cenamiento, distribucién interna y expedicion.

| Precisar la funcion, origen y destino a interpretar el contenido de los docu-

s

mentos utilizados al respecto.

Ante un supuesto prictico en al gue se propormona informacién sobre
‘mercancias entrantes y salientes, especificar los datos a mclunr y cum-
plimentar y cursar:

Ordenes de pedido y de compra.

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

Oidenes de salida y expedicion, reglstros de salida.
Albaranes.

Docurnentos de reclamacion y devolucion.

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

Relacicnar la informacion generada por el control de almacén con_las
necesidades de otras unidades o departamentos de la emprasa.

Explicar los conceptos de «stocks maximo, 6ptimo, de seguridad y minimao,
identificando las variables que.intervienen en su calculo.

Describir y caracterizar ios diferentes tipos de inventarios vy explicar la
finalidad de cada uno de alios.

Ed
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CAFACIDADES TERMINALES

CRITERIUS DE EVALUACION

16

Utilizar equnpos y programas infor-
madticos de control de almacén.

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

E! estocage 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 siguiendo las especufucacuones esta-
blecidas.

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

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

Definir los pardmetros ipiciales 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, actuallzando los archivos

correspondientes. - :

Elaborar, archivar e imprimir {os documentos de control de almacén
resultantes. .

Elaborar, archivar e imprimir el inventario de existencias.

a) Recepcién y expedicién de mercancias:

COI\I_TENIDOS BASICOS {duracién 30 horas) =, -Ubicacién de ‘nercancias.

Condiciones generales de conservacion.

Operaciones y comprobaciones generales en racep- ¢) Control de almacén:
“cidn y en expedicion. _ . ¢
Transporte externo.

b} Almacenamiento:

- Documentacion interna.
Registros de entradas y salidas.

Sistemas de almacenaje, tipos de almacén. Control de existencias.
Clasificacién’y codificacion de mercancias. Inventarios.
Procedimientos y equipos de traslado y mampulacvon
internos. d) Aplicaciones informéticas al control de almacén.

Médulo profesional 2: molineria

Asociado a la unidad de competencia 2: conducir fos procesos de molturacidn-separacion de granos y similares

CAPACIDADES TERMINALES .

- ’ - . ‘ . l
CRITEHIOS DE EVALUACION A

21

2.2

Analizar los procedimientos de moli-
nerfa de cereales relacionando las
operaciones necesarias, los produc-
tes de entrada y salida y los medios

-empleados.

ldentificar los requerimientos y rea-

lizar las operaciones de limpieza, pre-

paracion y mantenimiento de usuario
de la maquinaria y equipos de moli-

. neria.

Interpretar la documentacuSn técnica sobre la ejecucion de los procesos
de limpia y molienda de granos (diagramaciones y flujo de producto),
las especificaciones de las materias primas y productos 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-
tenimientc de equipos y maquinas, identificacién, comprobacion vy ali-

"~ mentacién de productos entrantes, fuacnon y control de parametros, prue-
bas y verificaciones de calidad.

Asociar los procesos y procedimientos dq molineria (limpia y molienda)
con los productos de entrada y salida y los eqmpos necesarios y describir
los fundamentos y la secuencia de operaciones de cada uno de elios.

'Relacionar los procesos de molineria con los de envasado del producto
terminado y. en su caso, con los de posterior transformacion.

Expllcar las partes y elementos constitutivos esenciales, el funcionamiento
y aplicaciones’de las maquinas y equipos, y de sus elementos de regu-
facién y centrol, utilizados en los procesos de molineria.

identificar los dispositivos y medidas de seguridad en el manejo de los
equipos.

Efectuar la limpieza de maguinas y equipos por procedimientos manuales
0 autométicos logrando los niveles exigidos por los procesos y productos.
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CAPACIDADES TERMINALES - .

" CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Aplicar los métodos de limpia y pre-

“paracién de los granos para su pos-

terior molienda operando con destre-

za y seguridad los equipos nece-
sarios. :

N

2.4 Aplicar las técnicas de molienda-se-
paracion de granos y harinas, adap-
tando la diagramacion a las variacio-
nes en las materias primas vy a las
especificaciones del producto y ope-
rando con destreza y seguridad los
equipos necesarios.

L

Realizar los cambios de elementos (cribas metélicas, cilindros, enteladuras,
.cepillos, etc.) para adaptar los equipos a cada proceso y producto, com-
probar el funcionamiento de sus elementos de regulacién y control y
efectuar la puesta en marcha y parada. '

A t;:gr’_cir de las instrucciones de mantenimiento de los equipos de molinerfa

sicos: , .

identificar las operaciones.de primer nivel.

Realizar los engrases, sustituciones y recambios rutinarios, reparacién
de tamices, correccién de cilindros, colocacién y reparacion de correas
de elevadores, de transmisiones.

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

Reconocer los niveles de consumo-energético de la maquinaria y equipos
-y las principales.causas de desviacién.

Describir {as diferentes operaciones de limpia de los granos, sefialando,
en cada caso, su utilidad, las maquinas necesarias, las condiciones de
ejecucion y los pardmetros de control (caudal de aspiraciones, apertura
de cribas, acercamiento de telas, frecuencias de vibracion y giro).

Justificar la necesidad de aplicar las técnicas de acondicionado de los
granos Y de mezclado de diferentes calidades e indicar los equipos,
las' condiciones de aplicacién y los pardmetros de control (dosificado,
humedad, adicién de agua, intensidad de rociado, tiempos de reposo,
acercamiento de telas descascarilladoras). .

Identificar las caracteristicas y estado en que deben encontrarse los granos
al finalizar las fase de timpia y preparacién y los diversos tipos y destinos

_de residuos obtenidos. _

En un caso practico de limpia y acondicionamiento de granos para su
molienda debidamente definido y caracterizado::

Evaluar el estado del grano entrante y reconocer las operaciones
'~ necesarias. .
Seleccionar, asignar los pardmetros y operar con destreza las maquinas
de limpia y separacion de cubiertas. _
Efectuar los célculos y pesajes necesarios para obtener la mezcia ade-
. cuada de granos. : ) ) -
Realizar la distribucion en depésitos y las adiciones de agua requeridas
y comprobar y corregir los tiem'ﬁos de reposo y el nivel de absorcion.
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulacion
de los productos y manejo de maquinas y equipos,

Contrastar las caracteristicas del grano acondicionado en relacién con
. las especificaciones del proceso y deducir medidas correctoras.

Diferenciar el tipo, utilidad y nimero de pasadas (trituracién, desagre-
gacién, compresion, reduccién, cernidos, sasajes) de que se compone
una molienda y las operaciones asociadas (aspiracién, limpiado de sal-
vados, separaciones por impacto y vibracion, etc.).

Relacionar las diferentes pasadas con la composicion de los equipos basi-
cos {molino de cilindros %y cernedores) y con las maquinas auxiliares
{molinos de impacto, disgregadoras de tambor, cepilladoras dé saivado,
vibradores, aceleradores, etc.).

Identificar las condiciones de operacién y pardmetros de control para las

_diversas pasadas {caudales de alimentacion, velocidades de cilindros,

- apertura de telas de separacién, giro y presién de aceleradores, presién
y giro de cepilladoras, etc.).

Reconocer los rendimientos habituales en los procesos de molienda, los
sistemas para su calculo y los principales motivos de desviacién.

En un casc préctico de molienda debidamente definido y caracterizado:

Evaluar las caracteristicas y estado de los granos entrantes.

Seleccionar la composicion de los equipos y las condiciones de operacion
de acuerdo a la diagramacion. _

Asignar, comprobar y reajustar los pardmetros mediante el instrumental
de control apropiado. _ .

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

Contrastar las caracteristicas de los productos intermedios, finales y sub-
productos obtenidos con sus especificaciones. .

Proponer y, en su caso, aplicar medidas correctoras sobre el flujo de
los. productos, la-composicidon de los equipos o las condiciones de
operacion. . .

Calcular y contrastar los rendimientos obtenidos con los esperados y
justificar las desviaciones.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.5

Aplicar ias tecnicas de acondiciona-
miento final de harinas y sémolas y

de tratamiento de los subproductos, |-
consiguiendo la calldad e higiene

requerldas

Identificar las técnicas de acondicionado final de harinas y sémolas (com-
probacion y-ajuste de granulometria, secado, eliminacién de impurezas,
desinfeccion, incorporacién de materias auxiliares y aditivos, mezclado
de tipos, micronizado, tiempos de maduracion), sefialando, en cada caso,
los equipos necesarios y las condiciones de operacion. .

Justlflcar la- utilizaciéon de las técnicas de acondicionado y relacionarlas
con los requerimientos de los distintos productos acabados.

Clasificar los restoes de limpia y subproductos de molinerfa de acuerdo
con sus caracteristicas y utilidades.

Enumerar los tipos de procesado {reduccion, mezclado, tratamlentos) a
que se pueden someter los subproductos.

En un supuesto practico en el qué se proporciona informacién conve-
nientemente caracterizada sobre productos demandados y disponibles:

- Interpretar las especificaciones de los productos solicitados.
Evaluar la posibilidad técnica de atender la demanda.
- Indicar tas operaciones y condiciornies de acondicionado y mezclado a
qgue habria que someter a los dlversos productos y auxiliares dis-
ponibles. ~

a)

'CONTENIDOS BASICOS (duracién 135 horas)

Instalaciones de molmena

Composicién y distribucién del espacio.

Maéquinas y equipos especificos. Composncnén fun-
cionamiento, puesta a puntoy manejo

c) Molienda. : .
- Operaciones bdsicas. Finalidad, diagramaciones, con-

Maqumana y equipos genéricos de molineria: func:o—
! namlento. componentes y elementos esenciales.

Operaciones de mantenimiento de usuario, de pre-
paracion, limpieza y.puesta en marcha.

Seguridad en la utilizacién de maquinas y equipos.

b) Operaciones de Iimbia y pré;:;aracién de granos:

Prehmpla y limpia. Finalidad, condncnones de desarro-
llo y ejecucion y control.

Tratamientos de preparacnon Ob}etlvos condlcmnes

diciones, ejecucion y control.

Operaciones auxiliares. -

Equipos especificos.. Composicién, funmonamlento
eleccion, puesta a punto y regulacion.

Moliendas de diversos cereales.

Calculo de rendimientos.

. 1) Operaciones de acondlcmnamlento de producto
inal;

Acondicionamiento de harinas y sémolas. Ob]e‘tIVOS
condiciones de desarrollo, ejecucion y control.

aplicacion y control.

Tratamiento de los subproductos y restos.

Médulo profes_tonala: operaciones de elaboracién y tratamiento de derivados de granos, harinas y sémolas

Asociado a la unidad de competencia 3: realizar Ias operaciones de acondicionamiento y tratamiento de granos

y harinas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION -

3.1

3.2

Analizar los procedimientos de ela-
boracién y tratamiento de productos
derivados de granos y harinas, rela-
cionando las operaciones necesarias,
los productos de entrada y salida y

los medios empleados.

Realizar operaciones de preparacion
y mezclado de los ingredientes de
un producto base para su posterior
tratamiento,. consiguienda la calidad

.€ higiene de los alimentos.

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

Justificar a secuencia necesaria en los trabajos de ejecucién det proceso:
caracterizacién del producto y del procedimiento, preparacién y man-
tenimiento de equipos y maquinas, identificacién, comprobacién y ali-
mentacion de productos entrantes, fijacion y controf de parémetros prue-
bas y verificaciones de calidad.

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

Relacionar los procesos de elaboracién y tratamiento con los necesarios
para obtener las materias primas y con los de envasado del productc
terminado.

Explicar las partes y elementos constitutivos esenciales, el funcionamiento
y aplicaciones de fos equipos utilizados en la preparacién, dosificacion
y mezclado de los diversos ingredientes y las operacuones de puesta
a punto y mantenimientc de primer nivel. :

Justificar la necesidad de la limpieza. de {os equipos y reconocer los pro-
cedimientos y tratamientos empleados al respecto. )

{Interpretar férmulas de fabricacién de productos base para piensos, pastas,

aperitivos, etc., reconociendo los diversos mgredlentes el estado en que
se deben incorporar, su cometido y los margenes de dosmcacnén
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3

3.4

Aplicar las técnicas de moldeado
mecanico de las mezclas o productos
base, operando con destreza y segu-
ridad los equipos y consiguiendo la
calidad e higiene requeridas.

Analizar los tratamientos hidrotérmi-
cos y realizar su aplicacion o segui-
mianto a los productos derivados de

_ granos, harinas y sémolas, consi-

guiendo- la calidad e higiene reque-
ridas.

Explicar los métodos de preparacién y mezclado de ingredientes, rela-
cionandolos con los distintos tipos de productos terminados y sefialando,
en cada caso, los equipos necesarios y {as condiciones de operacion.

En un caso practico de obtencién del producto base para la fabricacién
de piensos, pastas, aperitivos, etc. debidamente definido y caracterizado:

Elegir los equipos adecuados para la dosificacién y mezclado y efectuar
su Iimgleza puesta a punto y mantenimiento de usuario.

Comprobar el estado y caracteristicas de cada uno de los ingredientes
Y. en su caso, someterlos a la preparacién requerida.

Calcular la cantidad necesaria de los diferentes ingredientes y pesarla
manualmente en el caso de los ingredientes menores.

Asignar los pardmetros y operar los equipos de dosificacién y mezclado.

Contrastar las caracteristicas de la mezcla en curso con sus especi-
ficaciones y deducir los reajustes en la dosificacién o mezclado.

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

Diferenciar os métodos de moldeado mecanico, relacionandolos con los
distintos tipos de productos y con las maquinas necesarias.

Identificar las condiciones y parametros de control (aplicacién de vapor,
calor, presion, extraccién de aire, evaporacion de agua) de las opera-
ciones del proceso.

Explicar las partes y elementos constitutivos esenciales, el funcionamiento
y aplicaciones de las maquinas (prensas, extrusionadoras, granuladoras,
laminadoras) utilizadas en el moldeo mecanico de los derivados de los
granos, harinas y sémolas.

Enumerar y jUStlflcal‘ las operaciones de puesta a punto, mantenimiento
de primer nivel y limpieza de las maquinas anteriores.

En un caso practico de extrusionado o granulacién de productos debi-
damente definidos y caracterizados:

Elegir las maquinas adecuadas y efectuar su limpieza, preparacion (cam-
bio de moldes, de boquillas, de cabezal) y mantenimiento de usuario.

Seleccionar, asignar los paréametros y operar con destreza las maquinas
‘para su mantenimiento o correccion. .

Realizar la carga o alimentacion de las maquinas.

Incorporar los condimentos y aditivos finales en la forma, cantidad y
momento adecuados.

- Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la mampulacrdn

de los productos y manejo de las mdaquinas.

Contrastar las caracteristicas del producto moldeado con sus especi-
ficaciones y deducir los reajustes necesarios.

Definir y diferenciar los tratamientos de secado, adicién de vapor, fritura,
tostado y malteado de granos y derivados relacionandolos con los pro-
ductos finales y con los equipos hecesarios.

Identificar las condiciones y parametros de control (temperaturas, tiempos,
humedad, ventilacién) para cada una de las etapas de que constan los
tratamientos de los distintos productos.

Describir la composicién, funcionamiento y utilidades de los equipos
empleados en la aplicacion de los tratamientos térmicos y las operaciones

Puesta a punto y mantenimiento de usuario.

Justificar la necesidad de la limpieza de los equipos y reconocer los pro-
cedimientos empleados al respecto.

En un caso practico de aplicacién de tratamientos hidrotérmicos debi-
damente definido y caracterizado:

Elegir los equipos adecuados y efectuar su limpieza y mantemmlento
de usuario. _

Fijar en los equipos los pardmetros correspondientes a cada fase dsl
tratamiento.

Realizar la carga y vaciado de los equipos con los productos y los medios
de tratamiento {a gua aceite) en cantidad y tiempos oportunos..

Incorporar los condimentos y aditivos finales y efectuar las manipula-
cnondes {volteos, remocrén trasvases) en la forma y momento ade-
cuados.

Sistematizar las.comprobaciones de los parémetros de control alo largo
del tfratamiento.

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

Contrastar las caracteristicas del producto secado, frito, tostado o mal-
teado con sus especificaciones y deducir los reajustes necesarios.
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CONTENIDOS BASICOS (duracién 70 horas) . Equipos especificas: funcionarmiento, composiciéh;

puesta a punto y manejo.

a) Instalaciones de elaboracién y tratamiento de pro-

ductos derivados de granos, harinas y sémolas:

Composicion y distribucion del espacio,

. ¢) Operaciones de moldeado mecénico:

Extrusion, granulado, aglomeracién, expansion, lami-
nado. Finalidad, aplicaciones, condiciones de ejecucion

Maquinaria y equipos genéricos: funcionamiento, en diversos productos.

componentes y elementos esenciales.

Operaciones de mantenimiento de usuario, de pre-

paracion, limpieza y puesta en marcha.

: Maquinaria especifica: funcionamiento, composicion,
puesta a punto y manejo.

' d) Operaciones de tratamiento hidrotérmico de gra-

Seguridad en Ila utilizacién de maquinas y equipos. - nosy mezclas pulverulentas y de malteado:

Objetivos, efectos, candicionss de empleo y ejecucion

b} Operaciones de mezclado de materias primas e :

ingredientss diversos:

Preparacién de materias primas.
Mezclado.

de los distintos tratamientos.
. Equipos especificos: funcionamiento, composicién,
puesta a punto y manejo.

e) Técnicas de acabado de los productos.

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

alimentarios

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Caracterizar los envases y materiales

para el envasado, etiquetado y emba-
laje y relacionar sus caracteristicas
con sus condiciones de utilizacién.

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

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

Clasificar.los envases y los materiales de envasado mds empleados en
la industria alimentaria. ‘ |

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

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

Identificar los materiales para el etiquetado y asociarlo$ con los envases
y los productos alimentarios més idéneos. . -
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. '

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

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

o en el embalaje. :

Enumerar y explicar el significado de las revisiones a llevar cabo antes

de la puesta en marcha o parado de una finea 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
tos productos procesados.
Ante un caso practico de preparacién 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
adecuados. ‘
Aplicar las medidas de seguridad personal pertinentes.

Distinguir los diferentes métodos de envasado empleados en la industria
alimentaria. '

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

Describir la composicion y funcionamiento de E’:IS principales maguinas
de envasado y sus elementos auxiliares y sefialar sus condiciones de
operatividad., - :

Senalar el orden y la disposicién correcta de las diversas maquinas vy
elementos auxiliares que componen una linea de envasado.

Explicar la informacién obligatoria y complementaria a incluir en las eti-
quetas y el significado de los cddigos. '

En un caso practico de envasado debidamenté definido v caracterizado:

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

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos necesarios.

Comprobar la idoneidad v correcta disposicion de las maqumas Y aprecnar
su situacion de operatividad.

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

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

Identificar y caracterizar las fases y operaciones de formacion del paquete
unitario (encajado, embandejado, retractilado, precintado) su rotulacion
y reagrupamiento (paletazado flejado).

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

Explicar la informacién e interpretar la codificacion empleada en la
rotulacién.

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

Sefalar el orden y la disposiciéon correcta de los diversos equipos que
componen un tren de embalaje. '

En un caso practico de embalaje debidamente definido y caracterizado:

Reconocer y valorar la aptitud de los materiales de embalaje a utilizar.

Calcular tas cantidades de los diversos materiales necesarios.

Comprobar la idoneidad y correcta disposicién de ros equipos y apreciar
su situacion de operatividad.

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

Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de los equipos.

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

Relacionar los parametros a vigilar durante el proceso sus va!ores admi-
sibles y los punios de control.

Realizar los controles de llenado, de cierre y ofros sistematicos.

Realizar la toma de muestras y las pruebas de verificacién de materiales

__0 productos, y, en su caso, equipos.

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

CONTENIDOS BASICOS {duracién 50 horas)

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

a)

Formado de envases in situ.

El embaiaje: funcion, materiales, normativa.
Etiquetas: normativa, informacion, tipos, cédigos.

b) Operaciones de envasado:

Manipulacién y preparacién de envases.

Procedimientos de llenado.
Sistemas de cerrado.

Maguinaria de envasado; funmonamlento prepara-
cidn, limpieza, mantenimiento de primer nivel, manejo.

. Ethuetado: técnicas de colocacion y fljacmn.

¢} Operaciones de embalaje:

Técnicas de composicion de paquetes.

Métodos de reagrupamiento.

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

Técnicas de rotukado.

d} Autocontrol de calidad en envasado Y ambalaje

-Niveles de rechazo.

Pruebas a materiales.

Comprobaciones durante el proceso y al producto
final.

Médulo profesional 5: higiene y seguridad en la industria alimentaria

Asaciado a la, unidad de competencia 5:

aplicar normas de higiene y seguridad y controlar su cumpllmlento en
la industria alimentarla

CAPACIDADES TERMINALES -

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Evaluar las consecuencias para la

seguridad y salubridad de los produc-|

tos y consumidores de la falta de
higiene en los medios de produccién,
de su estado o grado de deterioro
y de los hébitos de trabajo.

Caracterizar los componentes quimico-nutricionales y microbiolégicos de
ios alimentos.

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

Identificar el origen y los agentes causantes de las transformaciones de
los productos alimentarios y sus mecanismos de transmisién y mul
tiplicacidn.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2

5.3

5.4

5.6

5.6

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

Analizar los procesos de limpieza- de,
mgtalacnones y equipos de produc-
cion

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

Caracterizar las operaciones bésicas
de control ambiental y de recupera-
cion, depuracién y ehmmamén delos
re5|duos

Analizar los factores y situaciones de

riesgo para la seguridad y las medi-|

das de prevencion y proteccion apli-
cables en la industria alimentaria.

Describir las principales aiteraciones sufridas por los alimentos durante
su elaboracién o manipulacién, valorar su incidencia sobre el producto
y deducir las causas originarias.

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

Explicar los requisitos higiénicos qua deben reunir las instalaciones y
equipos.

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

.| Describir las medidas de higiene personal aplicables en la industria ali-

mentaria y relacionarlas con los efectos derivados de su inobservancia.

Discriminar entre las medidas de higiene personal, las aphcables a las
distintas situaciones de! procesc y/o del individuo.

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

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

Identificar, clasificar y comparar los- distintos productos y tratamientos
de limpieza (desinfeccion, esterilizacién, desinsectacidn, desratizacién)
;- ¥ sus condiciones de emplao.

DBSCI‘Ibe las operaciones, condiciones y medios empleados en la limpieza
de instalaciones y equipos.

En un supuesto practico de limpieza {(desinfeccién, esterilizacién, desin-
sectacion, desratizacion) debidamente caracterizado:+

Justificar los objetivos y niveles a alcanzar. ‘
Seleccionar los productos, tratamientos y operaciones a utilizar.
Fijar fos parémetros a controlar.

Enumerar los equipos necesarios.

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

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

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

Justificar la importancia de las medidas (obllgatonas Yy voluntarias) de
proteccion ambiental.

Identificar la normativa medioambiental (extema e interna) aplicable a
las distintas actividades.

Exphcar las técnicas bésicas para la recogida, seleccién, recuclaje depu-
racion, eliminacién y vertido.

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

Identificar los medios de vigilancia y deteccion de parametros ambientales
empleados en los procesos de produccion.

-} Reconocer los parametros que posibilitan el control ambiental de los pro-

cesos de produccion o de depuracion.

Comparar los valores de esos parametros con los estdndares o niveles
de exigencia a mantener o alcanzar para la proteccion del medio
_ambiente. ‘

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

Interpretar los aspectos mas relevantes de la normativa y de los planes
de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre-
sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, sefia-
lizaciones, normas especificas para cada puesto, actuacioén en caso de

' accidente y de emergencia.

Reconocer la finalidad, caracteristicas y snmbologla de las sefiales indi-
cativas de dreas o situaciones de riesgo 0 de emergencia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

' Enumerar fas propiedades y explicar la forma de empleo de las prendas

y elementos de proteccién personal.

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

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

Explicar los procedimientos de actuacion en caso de incendios, escapes
de vapor y de productos quimicos y caracterizar los medios empleados
en su control.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas) ‘ Normativa aplicable al sector.

a) Los alimentos:

Clasificaciones.
Composicion quimico nutncnonal
‘Valor nutritivo. .

b} Microbiologia dq los alimentos:

Medidas de higiene personal.
Requisitos higiénicos generales de instalaciones y
equipos. .

e) Limpieza de instalaciones y equipos:

Concepto y niveles de limpieza.

Procesos y productos de fimpieza, desunfeccuén este-
rilizacién, desinsectacion, desratizacion.

Sistemnas y equipos de limpieza.

Microorganismos: clasificacion y efectos. ' Técnicas de senalizacién y aislamiento de éreas o
Bacterias, su influencia y aplicacion en la industria equipos.
. alimentaria.

Levaduras, su influencia y aplicacién en la industria

f} Incidencia ambiental de la industria alimentaria:

alimentaria. Agentes y factores de impacto.
Mohos, su influencia y apIncacnén en la industria ali- Tipos de residuos generados. ) ‘
mentaria. Normativa aplicable sobre proteccidon ambiental.
- Virus. g) Medidas de proteccion ambiental:
c) Alteramones y transformaciones de los productos “ Ahorro y alternativas energéticas.

alimentarios:

Residuos sdlidos y envases.
Emisiones a la atmésfera. :

Agentes causantes, mecanismos de transmision e Vertidos liquidos.

infestacion.

Transformaciones y alteraciones que originan.

Riesgos para la salud

Otras técnicas de prevencién o proteccién.

h) Seguridad en la industria alimentaria:
Factores y situaciones de riesgo y normativa.

d) Normas y medidas sobre higiene en la industria Medidas de prevencion y proteccion.

alimentaria:

3.3 Moddulos profesionales transversales.

Situaciones de emergencia.

Médulo profesional 6 (trans_versal): imaterias priinas. pro&uctos y procesos en la industria molinera y cerealista

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar los principales tipos de
industrias, sistemas y procasos pro-
ductivos de transformacién de gra-
nos, harinas y similares.

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

‘Fabricacién de productos de molineria y amilaceos.
Fabricacion de productos para la alimentacién animal.
Elaboracion de pastas alimenticias.

Elaboracion de aperitivos,

Tostaderos.

Fabricacién de maltas.

Explicar los modelos de estructura y organizacién interna con mayor implan-
tacion en la industria molinera, cerealista y derivada.

Describir los principales tipos y sistemas de produccion utilizados por la
industria molinera, cerealista y derivada.

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

Reconocar las repercusiohes que, a nivel del personal de produccidn, se
derivan de la implantacion de un sistema de aseguramiento de la calidad.

Enumerar y describir los principales procesos de transformacion de granos,
harinas y similares, reconociendo las diferentes etapas de que se com-

. ponen y las transformaciones sufridas por los productos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2

6.3

6.4

Identificar y evaluar las caracteristi-
cas que determinan la aptitud de los
granos utilizados como materia pri-
ma en la industria molinera, cerea-
lista y derivada.

Reconocer, caracterizar y valorar las
harinas, sémolas, piensos, pastas y
otros productos en curso y termi-
nados.

Analizar y sistematizar las técnicas

-de toma de muestras para la veri-

ficacidn de la calidad de los granos,
harinas y otros productos derivados.

-

Diferenciar las diversas especies y variedades de cereales, leguminosas

"y otros granos y similares.

Reconocer los elementos acompanantes de los granos (granos rotos, ata-
cados, mermados, de otras especies 0 variedades. de malas hierbas,
insectos y otras impurezas) y justificar la necesidad de su separacion.

Explicar el concepto de pureza y los sistemas para su célculo.

Describir las caracteristicas tecnoldgicas que determinan la calidad de
los distintos granos.

Asociar los valores de los atributos fisicos de los granos (peso, tamario,
forma, textura, humedad, color} a su aptitud para la transformacion pos-
terior (valor molinero, valor semolero, valor almidonero, valor de pelado).

Relacionar las variaciones en la composicion cuantitativa y cualitativa de
los granos con la utilidad del producto transformado (valores tecno-
légicos, panadero, galletero, pastificio, maltero).

Interpretar la decumentacion técnica sobre espemfrcacnones requeridas
a los granos para diferentes fabricaciones.

|dentificar los tratamientos previos (secado, desinsectacién, desinfeccidn),
y las condiciones y controles de almacenamiento requeridos por los
diversos tipos y estados de los granos.

{1Ante un caso practico de recepcion de granos en el que se proporciona

informacién sobre las especificaciones requeridas:

Reconocer las especies y variedades.

Realizar los pesajes y registros pertinentes. _

Valorar el lote de acuerdo con sus caracteristicas tecnoldgicas.

Elaborar informe razonado sobre su aceptacioén o rechazo y sus aptitudes.

Fijar las caracteristicas de los tratamientos previos y las condiciones
de almacenamiento.

Clasificar los diversos tipos de productos elaborados de acuerdo a su
origen, nivel de transformaciéon, destino y demas criterios utilizados al
respecto.

Describir las caracterfsticas de las harinas, sémolas, productos amilaceos,
granos acondicionados, piensos, pastas alimenticias, aperitivos, maltas
de acuerdo con el codigo v las reglamentaciones especificas.

Enumerar las materias auxiliares, identificar su estado y condiciones de
usc y almacenamiento y seiialar su actuacién en Ios dlferentes procesos
de transformacién. :

Identificar los subproductos originados en los procesos de transformacion
y sus posibles aprovechamlentos

Relacionar los productos terminados y en curso y los subproductos con
las materias primas y auxiliares y con los procesos de transformacion.

Interpretar las especificaciones de los parametros de calidad de los pro-
ductes en curso y terminados {granulometria, cenizas, humedad, cantidag
y calidad de proteinas, acidez grasa, almidones, actividad enzimadtica,
caracteristicas viscoelasticas, color, forma, estabilidad, etc.).

Identificar las causas de degradacién de los distintos productos en curso
o terminados {evolucién, contaminaciones microbianas, parasitos)}.

Justificar los requerimientos, tratamientos y revisiones que, durante el
almacenamiento, necesitan los productos para evitar pérdidas y alte-
raciones de sus caracteristicas.

Sobre muestrario o coleccion de productos semi o elaborados, para los
qulecI %demas se proporciona informacion sobre sus parémetros de
calida

Identificar los tipos de producto, su clasificacién, y reconocer sus denoc-
minaciones, categorias comerciales y utilizacién.

Describir las caracteristicas técnicas y diferenciadoras.

Contrastar los parametros de calidad con las especificaciones requeridas
y, en consecuencia, evaluar su conformidad y aptitud.

Fijar las condiciones y revisiones de almacenamiento.

Deducir las principales etapas del proceso de transformacién por el gque
han pasado.

Explicar los diferentes procedimientos y metodos de toma dé muestras
empleados en la industria molinera, cerealista y derivada y reconocer
y manejar el instrumental adecuado.

identificar los sistemas de constitucion, marcaje, traslado y preservacmn
de las muestras.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.5 Aplicar los métodos de anélisis para
la determinacién de los parametros
basicos de calidad en los granos,
hafinas y productos derivados.

-| Relacionar la forma de toma de muestras (ndmero, frecuencia, lugar, tama-

y representativa.

En un caso practico de toma de muestras de granos, productos en curso
o terminados debidamente definidos y caracterizados:

fio de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogénea

Interpretar el protocolo de muestreo.
Elegir, preparar y utilizar el instrumental apropiado.

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

Identificar y trasladar la muestras.

Definir los conceptos fisicos, quimicos y microbiolégicos necesarios para
aplicar métodos de analisis en granos, harinas y productos derivados. -
Realizar los cdlculos mateméticos y quimicos elementales para lograr el
manejo fluido de los datos requeridos y obtenidos por los analisis.

Identificar, calibrar y manejar el instrumental y reactivos que intervienen
en las determinaciones de parametros basicos de calidad.

Reconocer y utitizar las operaciones de preparacion de la muestra (division,
aislamiento, estabilizacién) para su posterior andlisis fisico-quimico o
microbiologico.

Realizar mediciones de pardmetros fisicos y pruebas viscoelasticas sobre

materias primas y productos utilizando los procedimientos e instrumental
-sefialados para cada caso.

| Efectuar determinaciones quimicas en granos, harinas y productos deri-

- vades empleando los procedimientos y equipos indicados en cada caso.

Efectuar «tests» microbiolégicos, germinativos y fermentativos de produc-
tos utilizando los procedimientos e instrumental indicados.

Validar y documentar los resultados obtenidos y elaborar informe sobre
desviaciones. '

CONTENIDO3 BASICOS (duracién 115 horas) ‘

a) El sector de transformacion de cereales y otros

granos:
Los subsectores incluidos.

Procesos tipo en la industria molinera, cerealista y
derivada. '

f) Toma de muestras: ~

Teécnicas de muestreo.

Laindustria cerealista, molinera, de piensos, de pastas
y otras derivadas.

b) Granos de cereales, leguminosas y otros:

Trigo, cebada, arroz y otros cereales.
Leguminosas y otros granos.
Frutos secos y otros productos vegetales.

¢} Harinas, sémolas y productos amildceos:

Harinas y sémolas como materias primas o como pro-
ductos terminados. :

Materias auxiliares y aditivos.

Subproductos.

Otros productos amilaceos.

d) Productos elaborados:

Piensos compuestos y otros para la alimentacidn
animal. ‘ - :

Pastas alimenticias. _

Aperitivos tostados, frites, extrusionados.

Cereales y grancs acondicionados.

Maltas cerveceras y alcoholeras.

e) Procesos de transformacién: .

Concepto, clases y representacion.

Sistemas de identificacién, registro y traslado de

_ muestras:

Procedimientos de toma de muestras en la industria

- molinera, cerealista y derivada. Casos précticos en gra-

nos y productos en curso y terminados (harinas, piensos,
pastas, aperitivos, etc.)

g) Andlisis de materias primas y productos en la

_industria molinera, cerealista y derivada:

Fundamentos fisicoquimicos para la determinacion
de parametros béasicos de calidad.

Métodos de andlisis.

Mediciones fisicas basicas en granos, harinas y pro-
ductos derivados.

Determinaciones quimicas. _

Determinacidn de caracteristicas viscoeldsticas.

Pruebas biolégicas.

h) Calidad:

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

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

Autocontrol de calidad: pardmetros, técnicas a apli-
car, documentacién, interpretacién de resultados.
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Médulo profesional 7 (transversal): sistemas de control y auxiliares de I_oé procesos

. CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

7.2 Operatr los equipos de tratamiento de
*- lainformacidn {autématas programa-
. bles, ordenadores de control} utiliza-
dos en el control de sistemas auto-

. matizados de produccién empleados |

en la industria alimentaria.

7.3 Analizar las instalaciones de los servi-
cios auxiliares requeridos por los pro-
ce%os y equipos de elaboracidn de
productos alimentarios.

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

Enumerar las diférencias 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 y las caracteristicas de cada uno de ellos: .

Sensores y transductores.
Procesadores de informacion.
Reguladores. .
Preaccionadores y actuadores.

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

Interpretar la nomenclatura, simbologia y cddigos utilizados en la instru-
mentacidn y contrel de procesos. ' .

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

Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de los ele-

mentos de medida, transmision y regulacién.

Explicar la funcionalidad y las aplicaciones de los autématas programables.

Identificar los componentes basicos de un autémata programable y los
tipos mds utilizados en la industria alimentaria, .

En- supuestos practicos de procesos de elaboracién informatizados debi-
damente caracterizados y utilizando un simulador de formacién:

Seteccionar el programa y menl 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. T
Registrar la informacién generada en la forma y soporte establecidos.

Bescribir la estructura y el funcionamiento basico de los sistemas y equipos
de produccion de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conduccién
de agua y de distribucién y 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 servicio auxiliares.
Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control v regu-

lacion de los equipos de servicios auxiliares.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas) ' Cbmponentes de un sistema de control. Tipologia v

a} Técnicas e instrumentos de medicién y regulacién

para el control de procesos:
Medicion de variables.

caracteristicas. . :

" ¢) Autématas programables:
Diferencias entre los sistemas cableados y progra-

Transduccién, acondicionamiento y transmisién de mados. _ .
sefiales. ‘ C_omponep_tes basicos.

Elementos de control y regulacién. Tipologia y carac- Tipos y.utilidad. _
teristicas. Tipos de entradas vy salidas.

Simbologia y esquemas.
b) Control de procesos:

Carga y utilizacién de programas. .
d) - Instalaciones y motores eléctricos:

Sistemas de control. Tipologla, caracteristicas y ambi- Distribucidn en baja tensién. Caracteristicas.

to de aplicacién.

Partes que constituyen las instalaciones.

Parametros de control. Variables que pueden ser Medidas eléctricas bésicas.

reguladas.

Motores eléctricos.
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e) Produccién y transmisién de calor:
Fundamentos de transmision del calor.

Generacion y distribucién de agua caliente y vapor.

Cambiadores de calor.

aire:
Aira y gases en la industria alimentaria.

" f} Produccién, distribucién y acondicionamiente de

Viernes 16 febrero 1996 BOE nim. 41

g) Produccion de frio:

Fundamentos.
Fluidos frigorigenos. _
Etementos basicos de una instalacion de frio.

h) Acocndicionamiento del agua.

Produccién y conduccion de aire comprimido. Tratamientos para diversos usos.

Acondicionamiento de aire.

Distribucion de agua.

| 3.4 Modulo profesional de formacidn en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la recepcién y controles de

entrada de granos, harinas y otras mate-
rias primas.

Realizar la conduccion de los procesos de
molineria de granos y de acondiciona-
miento o elaboracién de sus derivados
y en |a ejecucion de las operaciones de
autocontrol de calldad asociadas al pro-
ceso.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacion utilizada en recep-
cidn, almacenamiento y control de existencias de los granos, harinas,
materias auxiliares y materiales.

Comprobar que el tipo, estado y cantidad de la mercancia recibida se
corresponde con las caracteristicas de lo solicitado o contratado.

Realizar la toma de muestras y las pruebas necesarias para determinar
las caracteristicas basicas de calidad de los granos, harinas y otros pro-
ductos entrantes.

Clasificar, valorar .e identificar las materias primas entrantes y sus con-

diciones de almacenamiento.

Distribuir en silos,  depodsitos o almacenes Ios granos, harinas, materias

- auxiliares y materiales entrantes en funcidén de sus requerimientos y
del sistema empleando.

Comprobar que durante el tiempo de almacenamiento no se modifican
las condiciones ni aparecen alteraciones en los granos, harinas u otras .
materias primas y materiales.

Realizar las operaciones de preparacion y mantenimiento de primer nivel
de las dreas y equipos de molinerfa y fabricacién de harinas y derivados.

Interpretar la diagramacion o manuales de procedimiento y las instruc-
ciones de utilizacion para identificar fos equipos y maquinas necesarias
y las operacnones de praparamén y mantenlmlento de primer nivel que
requieren.

Realizar las operac;ones de limpieza, desinfeccién y desmsectacmn de
las dreas y equipos asignados utilizando los métodos y productos en
las condiciones sefiatadas.

Realizar las operaciones de adaptacmn Y preparaclc‘)n de los eqmpos Y
maquinas de proceso:;

Cambio de cilindros, enteladuras, cribas, moldes, boqmllas cabezales,
etcétera.

incorporacion de maquinas auxiliares.

Carga de programas de fabricacion.

Verificaciones rutinarias de principio y fin de-jornada,

Puesta en marcha Y parada.

Intervenir en fas operacmnes de mantenimiento de primer nivel de los
equipos y maquinas:

Reparacidn de tamices.
Correccién de cilindros.
Engrases.

Colocacion de correas.
Recambios.

Obtener e i’nterp_retér la diagramacién del proceso y los manuales de pro-
cedimiento y de calidad. : '
Diferenciar las distintas fases y operaciones del proceso:

Limpia, mollenda-separamon y acondicionamiento final de hannas sémo—
las y subproductos.

Mezclado, moldeado mecanico, tratamiento hidrotérmico de productos
derivados de granos, harinas y sémolas.

y reconocer los equipos asociados y sus dispositivos de regulacién y control.

Identificar el flujo de producto y las condiciones de realizacién y asignar
a los equipos los parametros de ejecucién de cada operacién.

Asegurar la alimentacién de materias primas y productos en curso a cada
una de las fases y operacicnes del proceso
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CAPACIDADES TERMINALES

" CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar el envasado, embalaje, aimacena-
miento y expedicién de los productos
derivados de granos; harinas y similares.

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

Actuar de forma responsable en el centro

de trabajo e integrarse en el sistema de |

relaciones técmco-socuales de la em-
presa. .

Realizar el control del proceso comprobando el funcionamiento de los
equipos, verificando las condiciones de ejecucion de las operaciones
¥ reajustando los pardmetros en caso de anomalias.

Conseguir la produccion 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 proceso utilizando las
técnicas de medicién o apreciacion de acuerdo con los protocolos
descritos.

identificar las desviaciones de calidad del producto dedumendo en su
ambito de actuacién, las causas o factores que las originan.

Cumplimentar los informes, graficos o partes de trabajo referidos tanto
?I degarrolio del proceso como a los resultados en cantidad y calldad
ogrados

Identificar las operaciones de envasado, etiquetado, embalaje, palgtizado
y rotulado de los productos, los materiales requeridos, las condiciones
de ejecucién y los equipos necesarios.

| Elegir, preparar, mantener en uso y controlar las lineas y equipos de enva-

sado y embalaje de los productos terminados.

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad en envasado—embalaje Vi
detectar anomalias en el llenado, cerrado o conformacién.:

Trasladar y distribuir en almacén los productos envasados o empaquetados
de acuerdo con el sistema empleado.

Realizar las revisiones penédlcas del estadoy cadumdades de los productos
terminados almacenados.

Interpretar, cumplimentar y tramitar las drdenes de salida, la documen-
tacién de expedicidn y la utilizada en el control de existencias de los
productos terminados.

Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las
instrucciones de las érdenes de salida y verificar las caractarlstlcas de
las mercancias salientes y las condiciones de transporte.

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

Identificar 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 4rea, squipos y
medios asignados siguiendo las pautas de inspeccién indicadas.

Adoptar actitudes v medidas de higiene persona! requeridas en cada
momento por fa actividad o trabajo encomendado para minimizar los
riesgos de contaminacidn o alteracion de los productos.

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

ldentificar los sistemas de proteccién o correccion implantados, sus con-
diciones de funcionamiento y las implicaciones en las operaciones de
produccién.

Tener una actitud cauta y previsora, respetande fielmente y en todo
momento las nhormas de seguridad personales y colectivas en el desarro-
lio 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
materizgles y productos, a la ejecucion de los procesos y a la utilizacién
de equipos e instalaciones, asi como la informacién y sefiales de pre-
caucion que existan en el lugar de su actividad. _

Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con orden y limpieza y
emplear los utiles de proteccion personal disponibles y establecidos para
las distintas operaciones y los disp05| ivos de proteccion de las maquinas,
equipos e instalaciones.

interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que. recibe y res-
ponsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eflcazmente
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 iimite razonable.
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CAPACIDADES TERMINALES o~

CRITERIOS DE EVALUACION

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 &l propio trabajo de acuerdo con las instrucciones y procedi-
mientos establacidos, cumpliendo las tareas en orden de prioridad y
actuando bajo criterios de seguridad y calidad en las intervenciones.

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

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

Duracién 240 horas.

3.5 Madulo profesional de formacion y onentacu:')n laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituates en el &mbito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccion y prevencion corres-
pondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas

inmediatas en el lugar del accidente en

situaciones simuladas.

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercién 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 mnerarlo profesional mas
iddneo.

Interpretar el marco legal del trabajo y dis-
tinguir los derechos y obligaciones 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 tas medidas de protecc:on y prevencion en funcion de la situa-
cion de riesgo.

Identificar la prioridad de intervencién en eI supuesto de varios lesionados
o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vitai
intrinseco de lesiones. .

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

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

Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes en
su sector productivo que permite ia legislacién vigente,

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion nece-
saria para la obtencién 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, actltudes ¥ conocimientos propios
con valor profesionalizador.,

Definir los intereses individuales y sus motivaciones; evitando, en su caso,
los condiciomamientos 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 informacion del derecho laboral (Cons-
titucidn, Estatuto-de los Trabajadaores, convenio colectivo} distinguiendo
los derechos y las obligaciones que le incumben.

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

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e hlglene productividad,
tecnolégicas) objeto de negociacion.

Descrlt‘;u as posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego-
ciacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

a)

Factores de riesgo: medldas de prevencién y protec-

cion.
Primeros auxrllos

" b) iegislacion y relaciones laboraies:

Derecho laboral.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacidn colectiva.

¢} Orientacion e insercién socio-laboral:

El proceso de blisqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Andlisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

Itinerarios formativos/profesionalizadores.
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4. Profesorado

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

“molineria e industrias cerealistas.

Mddulo profesional

Espécialidad del profesorado . Cuerpo

1. Operaciones y control de almacén. | Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.

2. Molineria.

de productos alimentarios. S
Operaciones y equipos de slaboracion | Profesor Técnico de F.P.
de productos alimentarios.

3. Operaciones de aelaboracién y tra-| Operaciones y equipos de elaboracidn | Profesor Técnico de F.P.

tamiento de derivados de granos
harinas y sémolas.
4. Envasado y embalaje.

de productos alimentarios.

Operaciones y equipos de elaboracidn | Profesor Técnico de F.P.
de productos alimentarios.

Higiéne y seguridad en la industria Procesos en la industria alimentaria. | Profesor de Ensefianza Segundaria.

alimentaria.

6. Materias primas, productos y pro-|Procesos en la industria alimentaria.|Profesor de Ensefianza Secundaria.

- cesos en la industria molinera y
cerealista.

7. Sistemas de control y auxiliares de Operaciones y equipos de alaboracion | Profasor Técnico de F.P.

los procesos.

. de productos alimentarios.
8. Formacion y Orientacién Laboral. | Formacién y Orientacién 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.

; - Espacialidad

Materias del profesorado " Cuerpo
Quimica. Procesos en la|Profesor de Ense-
industria ali-) fianza Secunda-
mentaria. ria.

4.3 Equivalencias de tltulacmnes a efectos de docen-
cia.

A

4.3.1 Para la imparticién de los modulos profesionales
correspondientes a la especnalldad de:

Procesos en la industria alimentaria

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,

del/los titulo/s de:

Ingeniero técnico Agricola especialidad en Industrias
Agrarias y Alimentarias

con los de Doctor, ingeniero, Arquitecto o ticenciado.

4.3.2 Para la imparticion de los modulos profesionales
correspondientes ala especialidad de:

Formaciony Orientacién Laboral

se establece Ia equivalencia, a efectos de docencia,
del/ios titulo/s de: « .

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomadc en Relaciones Laborales.
Diptomadc en Trabajo Sccial.
Diplomado en Educacién Saocial,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacién profesional de grado medio: molineria e indus-
trias cerealistas requiere, para la imparticién de las ense-
fanzas 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 1004/1991, d2 14 de junio.

_ Grado
" Espacio ior:‘v.\la!'wo Sumijcm deutili_zacién
m Porcentaje -
Planta piloto molineria-tratamien- .
105 iieiiiiirrier 200 - 80
Laboratorio de. 'ndustnas alimen-|
L £21 1 1 1 . . 60 16
Aula técnica de industrias alimen- ,
1arias ...coviviiiiireeeas verenes 80 356

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

En el margen parmitido 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 aprendlzaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacién expresada

-por el grado de utifizacién), podran realizarse en super-

ficies utilizadas tamblén para otras actividades forma-
tivas afines.

No debe mterpretarse que los diversos eSpacms for-
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen-
te mediante cerramientos. ,
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6. Acceso ai Bachilierato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del Bachilierato & las que da acceso.

Ciencias de la Naturaleza y Salud.
Tecnologia. : -

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con fa Formacién Profesional Ocu-

pacional.

Operaciones y control de almacén.
Molinerfa. : N ‘
Operaciones. de elaboracién y tratamiento de deri-
vados de granos, harinas y sémolas. ‘
- Envasado y embalaje.
Sistemas de control y.auxiliares de los procesos. "

6.3 Médulos profesionales’que pueden ser dbjéto de

correspondencia con la practica laboral.

Operaciones y control de aimacén.

Molineria. ' S .

Operaciones de elaboracién y tratamiento de deri-

- vados de granos, harinas y sémolas. :
Envasado y embalaje.

Formacién en centro de trabajo.
Formaciodn y orientacién laboral.

MINISTERIO DE INDUSTRIA
© YENERGA

REAL DECRETO 2201/1995, de 28 de
diciembre, por el que se aprueba la instruccién
técnica complementaria MI-IP 04 «Instalacio-
nes fijas para distribucion al por menor de

3449

carburantes y combustibles petroliferos en

instalaciones de venta al publicon.

Laley 21/1992, de 16 de julio, de Industria, sefiala,
en el apartado 5 del articulo 12, que «los Reglamentos
de Seguridad Industrial de dmbito estatal se aprobaran
por el Gobierno de la Nacién, sin perjuicio de que las
Comunidades Auténomas, con competencia legislativa
sobre industria, puedan introducir requisitos adicionales
sobre las mismas materias cuando se trate de instala-
ciones radicadas en su territorio». »

De acuerdo con ello, se ha elaborado la Instruccion
Técnica Complementaria (ITC) MIHP 04, referente a las
instalaciones fijas para distribucién al por menor de car-
burantes y combustibles petroliferos en instalaciones de
venta al publico, y en la que se han tenido en cuenta
las soluciones técnicas disponibles en el actual nivel de
c_onocl:imieht'os y la experiencia practica a nivel interna-
cional. : '

La presente dispos’ic‘ién ha sido sometida al proce- -

dimiento de informacién en materia de normas vy regla-
mentaciones tecnicas previsto en el Rea! Decreto
1168/1995, de 7 de julio, por el gue se incorpora al

derecho interno la Directiva 94/10/CEE de! Parlamento

Europeo y-del Consejo, de 23 de marzo, que modifica
la Directiva 83/189/CEE, de 28 de marzo.

En su virtud, a propuesta del Ministro de !ndpstria
y Energia, previa deliberaciési-del Conssjo de Ministros
en su reunidn del dia 28 de diciembre de 1995,

DISPONGO: .

Articulo Gnico.

Se aprueba la Instruccién Técnica Complementaria
MI-IP 04 «instalaciones fijas para distribucién al por -
"~ menor de carburantes y combustibles petroliferos en ins-
talaciones de venta al publico», del Reglamento de Ins-
talaciones Petroliferas, aprobado por Real Decreto
2085/1994, de 20 de octubre, que se incluye como
anexos al presente Real Decreto. ‘

14

Disposicién adicional tnica. L

_En el 4rea de la estacion de servicio para la distri- -
bucion al por menor y venta al publico de carburantes
y combustibles podran implantarse aparatos surtidores
de GLP para suministro de vehiculos de automocién.

El disefio y construccién se realizard compliendo la

" siguiente legislacion:

a) Reglamento sobre. instalaciones de almacena-
miento de gases licuados del petréleo (GLP) en depésitos
fijos, segin Orden del Ministerio de Industria y Energia
del 29 de enero de 1986. : .
- b) Orden de 24 de noviembre de 1982, por la que
se dictan normas para el almacenamiento y suministro’
de gases licuados del petrdleo (GLP) a granel para su’
utilizacién como carburante para vehiculos a motor.

Disposicion.transitoria primera.

Las instalaciones fijas para distribucién al por-menor
de carburantes y combustibles” petroliferos en instala-
ciones de venta al pablico, que se encuentren en tramite
de autorizacién en la fecha de entrada en vigor del pre-

“sente Real Decreto, seguirdn rigiéndose ‘por las ante-

riores disposiciones. . . i . .
No obstante lo anterior; los titulares de las instala-
ciones podran acogerse a las prescripciones establecidas
en la Instruccién Técnica Complementaria, desde el
momento de su publicacién en el «Boletin Oficial del

Estadon. ' B

Disposicién transitoria segunda.

Las instalaciones fijas para distribucién al por menor
-de carburantes y combustibles petroliferos en instala-
ciones de venta al publico, existentes a la entrada en
vigor de la anexa ITC, se someteran a las inspecciones
y pruebas periddicas indicadas en el capitulo V.

Los depésitos instalados con anterioridad a la fecha
de entrada en vigor del presente Reai Decreto, dispon-
dran de los siguientes plazos para realizar las pruebas
establecidas en el capitulo V de la anexa ITC: :

1.°  Los construidos antes de 1963: dos afios.

2.° Los construidos entre 1963 y 1968: cuatro

afios. - : : ,

3.° Los construidos entre 1968 y 1973: seis anos.
4.° Los construidos entre 1973 y 1978: ocho afios
5.° Los construidos entre 1978 vy fecha de entrada

en vigor: diez afios.

Todos ellos contados a partir de la entrada en vigor
del presente Real Decreto. : ,

La fecha de antigliedad de los depdsitos seré la de
fabricacion o la fecha de la ultima prueba realizada a



