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

Məterias Especialidad del prqfesorado Cuerpo 

, 
Quirnica. Procesos en la indus­

tria alimentaria. 
Profesor de Ensefian­

za Secundaria. 

4.3 Equivalencias de -titulaciones a efectos de docen­
cia. 

4.3.1 Para la impartiQi6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Procesos en la Ihdustria alimentaria, 
se estableca la equivalencia, a efectos de docencia, 

del/los titulo/s de: . 
Ingeniero Tecnico Agricola especialidad en Industrias 

Agrarias y Alimentarias, 
con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspo~dientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n 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 an Educaci6n Social, 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

De conformidad con el articulo 34 dal Reai Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: Elaboraci6n de 
vinos y otras bebidııs, req\Jiere, para la impartici6n de 
las enseiianzas definidas por el presente Real Decrato, 
105 siguientes espacios minim05 que incluyen 105 esta­
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre­
to 1004/1991,de 14dejunio. 

Espacio formativo 
$Upaıficie Grado 

de utiliı:aci6n 

m' 
POfcentaje 

Bodega piloto .......................... 300 150 
Laboratorio de industrias alimen-

tarias .................................. 60 15 
Aula tecnica de industrias alimen-
_t_a_rı_·a_s_._._ .. _ .. _ .. _ .. _ .. _._ .. _ .. _ .. _ .. _ .. _. _ .. _. '..c' ••• _ ._. '-,-__ 9_0_ ~_ 

EI «grado de utilizaci6n» expresa ən tanto por ciento 
la ocupaci6n an horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las enseıianzas minimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
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 utilizaci6n». 
105 espacios formativos establecidos pueden ser ocu-

pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

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

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del baclıillerato a las que da acceso: 

Ciencias de la Naturaleza y Salud. 
Tecnologia 

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

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones de vinificaci6n. 
Destileria-licoreria. 
Envasado y embalaje. 
Sistemas decontrol y auxiliares de 105 procesos. 

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

Operaciones y control de almacen. 
Operaciones de vinificaci6n. 
Destileria-licorerla. 
Envasado y embalaje. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

3448 REAL DECRETO 2056/1995. de 22 de 
diciembre. por el que se establece el titulo 
de Tecnico en Mo/ineria e Indusfrias Cerea­
listas y las correspondientes enseiianzas mini­
mas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
qctubrıı. de Ordenaci6n General del Sistema Educativo. 
dispone que el Gobierno. previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los tftulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asi como 
las enseiianzas mfnimas de cada uno de ellos. 

Una vaz que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se han fijado las directrices generales para el esta­
bıecimiento de 105 titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enseiianzas minimas. procede que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas. segun preven las normas antes citadas. esta­
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas ensefianzas mfnimas y determine los 
diversos aspectos' de la ordenaci6n academica relativos 
a las enseıianzas profesionales que. sin perjuicio de las 
competencias ətribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de estas enseıianzas. garanticen una formaci6n bı\sica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el niveı del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas enseıianzas; 105 accesos 
a' otros estudios y 105 requisitos minimos de los cƏfltros 
que las impartan. 
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Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzas 
y, de acuerdo con las Comunidad<os Autônomas, las equi­
valencias de titulaciones a efec!os de docencia segun 
10 previsto en la disposiciôn adicional unoocima de la 
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenaciôn 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran. en su caso, completar la 3tribuci6n docente de las 
especialidades del profesoradc definidas en el prıısente 
Real Decreto con 105 môdulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo. 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en terminos de perfil pro­
fesional, la expres;ôn de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaciôn profesional de Təcnico en Molinerla.e 
Industrias Cerealistas. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaciôn 
y Ciencia, cOl1sultadas las Conıunidades Autônomas y, 
en su caso, de acuerdo con əstas, con los informes del 
Consejo General de Formaciôn Profe,ional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaciôn del Consejo 
de Ministros en su reuniôn del dla 22 de diciembre 
de 1995, 

D.lSPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el tltulo de formaciôn profesional de 
Təcnico en Molinerla e Industrias Cerealistas, que tendra 
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional, 
y se aprueban las correspondientes enseiianzas minimas 
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto. 

Articulo 2. 

1. La duraciôn y el nivel del ciclo formativo son 105 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Las especialidades exigidas al profesorado ·que 
imparta docencia en 105 m6dulos que componen este 
titulo, asi como 105 requisitoıo mlnimos que habran de 
reunir los centros educativos son 105 que se expresan, 
respectivamente, en 105 apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. Las materias del Bachillerato que pueden sel' 
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 relaciôn con 10 estable.cido en la disposiciôn 
adicional undecima'de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

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

6. Los môdulos 'susceptibles de convalideciôn por 
estudios de /ormaciôn profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son los que se espe­
ci/ican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de 105 Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podran inclui(se, en su caso, otros môdulos sus­
ceptibles de convalidaciôn y correspondencia con la for­
maciôn profesional ocupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamente convalidables 105 m6dulos que, 
cumpliendo las condiciones que reg.lam8fltariamente se 

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

Disposiciôn adicional primera. 

De'conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
·to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes enseiianzas minimas de formaciôn profesionai. 
105 elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el apartado'2 del anexo 
del presente Real Decretono constituyen una regulaciôn 
del ejercicio de profesiôn titulada alguna y,en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
para la legislaciôn vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conkırmidad con la disposiciôn transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991 de 14 de junio, estan auto­
rizados para impartir el presente ciclo formativo 105 cen­
tros privados de formaciôn profesional: 

a) Que tengan autorizaciôn 0 clasificaciôn definitiva 
para impartir la rama Agraria de primer grado. 

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

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tien!! caracter bol si co, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149.1.30." de la Constiıuci6n, asi como 
en la disposiciôn adicional primera, apartado 2 de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposiciôn final segunda. 
• 

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

Disposiciôn final tercera. 

EI presente Real. Decreto entrara en vigo'r el dla 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletln Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

EI Ministro de Edtıcaci6n y Ciencia. 
JERONIMO SM VEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaciôn del tltulo: 

1.1 Denominaciôn. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo for~ativo. 
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2. Referencia del sistema productivo: 
2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidadesprofesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona­

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n .. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Enseiianzas minimas: 
3.1 Öbjetivos generales 'del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Operaciones y contro.1 de almacen. 
Molineria. 
Operaciones de elaboraci6n y tratamiento de 

derivados de granos, harinas y seınolas. 
Envasado y embalaje. 
Higiene y seguridad en la industria alimentaria. 

3.3 M6dulos profesionales de base 0 transversales. 

Matericis primas, productos y procesos en la 
industria molinera y i:erealista. 

Sistemas de control y auxiliares de 105 pro-­
cesos. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Prolesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo de molineria e industrias cerealistas. 

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. . 

5. Req'uisitos minimosde'iıs'pacios e instalaciones para 
impartir estas enseiianzas. 

6. Aceeso al Baehillerato, convalidaciones y correspon­
dencias. 
6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da scce-

so. ' 
6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 

de convalidaei6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondeneia con la praetiea laboral. 

1. Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: molineria e industrias eerealistas. 
1.2 Nivel: grado medio. . 
1.3 Duraci6n ciclo formativo: 1.400 horas. 

2. Referencia sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema produetivo paraeste tecnico son: , 

Conducir las operaciones de molturaci6n, transforma­
ci6n y envasado de granos, harinas y similares en las 
condiciones establecidas en los manuales de procedi­
miento y calidad. Manejar la maquinaria y equipos corres­
pondientes y efectuar su mantenimiento de primer nivel. 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

- Interpretar eorrectamente el lenguaje y los sim­
bolos utilizados y comprender la informaci6n manejada 
en 105 proeesos de transformaci6n de granos, harinas 
y similares. 

- Conducir/supervisar lasmaquinas y equipos de 
transformaci6n de granos, harinas y similares, respon­
diendo de su correcta preparaci6n, ,programaci6n, buen 
funcionamiento y en condiciones de seguridad pertinen­
tes. 

- Almacenar materias primas y productos termina­
dos en la industria de transformaci6n de granos, harinas 
y similares lIevando a c.abo la recepci6n, elasifieaci6n 
y control de existencias.· . 

- Conducir el proceso de molturaci6n-separaci6n 
manteniendo las variables en 105 limites establecidos, 

. realizando las comprobaciones de calidad y rendimiento 
bIlsieas y registrando 105 datos. / 

- Efectuar las operaciones de proceso necesarias 
para aplicar los tratamientos y acondicionar 105 produc­
tos derivados de 105 granos, harinas y similares consi­
guiendo los rendimientos y calidades requeridos. 

- Realizar las operaciones de envasado y embalaje 
de 105 productos obtenidos en la industria de transfor­
maci6n de granos, harinas y similares para obtener ar­
ticulos que reunan 105 requerimientos establecidos en 
su expedici6n, distribuci6n y comercializaci6n. 

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

- Poseer una visi6n de conjunto y .coordinada de 
los procesos inCıuidos en la industria de transformaci6n 
de granos, harinas y similares. 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis­
tentes en las areas de producci6n de las industrias de 
transformaci6n de granos, harinas y similares y a las 
nuevəs situaciones de trabajo generadas como con se­
cuencia de los cambios producidos en las tecnicas rela­
cionadas con su profesi6n. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado colaborando 
en la consecuci6n de 105 objetivos asignados al grupo, 
respetando el trabajo de 105 demas, participando acti­
vamente en la coordinaci6n y desarrollo de las tareas 
colectivas, y cooperando en la superaci6n de las dili­
cultades que se presenten con una actitud tolerante 
hacia las ideas de los compaiieros de igual 0 inferior 
nivel de cualificaci6n. 

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

- Resolver problemas y tomar decisiones individua­
les siguiendo normas establecidas 0 precedente!ı defi­
nidos dentro del ambito de su competencia, consultando' 
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diehas deeisiones euando sus' repereusionas teenieo­
econ6mieas sean importantes. 

- Toma da muastras. ajaeuei6n da pruebas da eali­
dad (fisico-quimicas. mierobiol6gicas y organoleptieas) 
duranta al proeeso e interpretaei6n de resultados. todo 
ello dentro de sus margenes de actuaci6n. Requerimientos de autonomia en las situacionas de tra- - Registro e informe de los rasultados de su trabajo 
e ineideneias. 

~~ . 

A este tecnico. en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel suparior al suyo. 
se le requeriran en los campos ocupacionales concer­
nidos. por 10 general. las capaeidades da autonomia en: 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Organizar y controlar la recepci6n. almacena­
miento y expedicion de materias primas. aux\liares y pro­
ductos terminados en la industria molinera y cerealista. - Realizaci6n y control dal almacenamiento y pre­

paraei6n de suministros internos yexpediciones. 2. Condueir los procesos de molturaci6n-separaci6n 
de granos y similares. - Limpieza y mantenimiento de primer nivel da las 

maquinas y equipos. - 3. Realizar las operaeiones de acondieionamiento 
- Preparaci6n. verificaei6n y manejo de las maquinas 

y equipos. en las distintas situaciones de produccion. 
- Control (manual. automatico. informatico) de ope­

raciohes en linea 0 centro de control. incluido el arranque 
y parada. 

y tratamiento de granos y harinas. 
4. Realizar y controlar las operaeiones de envasado 

y embalaje de productos alimentarios. 
5. Aplicar normas de higiene y seguridad y controlar 

su cumplimiento en la industria alill)Əntaria. 

2.1.4 Realizaeiones y dominios profesionales. 

Unidad de conipetencia 1: organizar y controlar la recepci6n. almacenamiento y expedici6n de materias primas. 
auxiliares y productos terminados ıın la industria molinera y cerealista 

1.1 

1.2 

1.3 

REALlZACIONES 

. Recepcicinar las materias primas. 
materiales y productos suministra­
dos por 105 proveedores 0 produc­
ei6n asegurando su correspondencia 
con 10 solicitado. 

Verificar 105 tipos y calidades. de los -
productos suministrados eompro­
bando que eumplan con las aspaei- -
fieaeiones requeridas. 

Almacenar y conservar las mercan- -
cfas atendiendo a las exigeneias de 
105 productos y optimizando 105 
reeursos disponibles. 

~ CRITERIOS DE REAUZACION 

Los datos reseıiados en la doeumentaci6n de la mereancfa se eontrastan 
con los de la orden de eompra 0 padido y. en su easo. se emite un 
informe sobre posibles defectos en la cantidad. feeha de cadueidad. 
dai'lOs y perdidas. 
Se comprueba que 105 medios da transporte reunan las condieiones 
tecnicas e higienicas requeridas por los productos transportados. . 
La informaei6n referente a las circunstaneias a incidencias surgidas 
durante el transporte se reeopila y arehiva segun el protocolo esta-
bleeido.· . 
Se comprueba que 105 embalaje's y envases que protegen la mercancfa 
se encuentran en buen estado. sin deterioros que puedan condicionar 
la calidad del producto 
Se verifica que las caracteristieas y cantidades del suministro 0 produeto 
corresponden con la orden de eompra 0 nota de entrega. 
La descarga sa lIeva a eabo en al lugar y modo adeeuado de forma 
que las mercanclas no sufran alteraciones. 
EI registro de entrada del suministro 0 producto se lIeva a cabo de 
acuerdo con el sistema estableeido. 

La toma de muestras se efectua en la forma. cuantia y con 'el ins­
trumental indicados en las instrucciones de la operaci6n. 
La identifieaei6n y traslado al laboratorio de la muestra se realiza de 
acuerdo con los e6digos y metodos establecidos. 
Se lIevan a eabo las pruebas inmediatas de eontroL de calidad siguiendo 
los protoeolos establecidos y obteniendo los resultados con la preeision 
requerida. 
Los resultados de las pruebas se comparancon las espeeificaciones 
requeridas para el producto. otorgando. en su easo. la eonformidad 
para su uso. 
Se emite el informe razonado de las deeisiones tomadas sobre la acep­
taei6n 0 rechazo de las mercancfas. 

La distribuci6n de materias primas y productos en almaceries. dep6sitos 
y eamaras se realiza atendiendo a sus caraeterfsticas (clase. categoria. 
lote. çaducidad) ysiguiendo 105 criterios establecidos para alcanzar 
un 6ptimo aprovechamiento del volumen de almaeenamiento dis-
ponible. . 
Las mercancfas se disponen y colocan de tal forma que se asegure 
su integridad y se faeilite su identificaci6n y manipulaci6n. 
Las variables de temperatura. humedad relativa. luz yaireaci6n da alma­
cenes. depositos y camaras se controlan de acuerdo con los raque­
rimientos 0 exigeneias de conservaci6n da los productos. 
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1.4 

1.5 

1.6 

REALlZACIONES 

Efectuar los suministros internos 
requeridos por producci6n de acuer· 
do con los programas establecidos, 
haciendo posible la continuidad de 
105 procesos. 

Preparar 105 pedidos externos y la 
expedici6n de productos almacena· 
dos conforme a las especificaciones 
acordadas con el cliente. 

Controlar las existencias y. realizar 
inventarios siguiendo los pracedi· 
mientos establecidos. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAU~CION 

Se verifica que el espacio ffsico, equipos y medios utilizados en almacen 
cumplen con la normativa legal de higiene y seguridad. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
105 medios adecuados de forma que no se deterioren los praductos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 

Los peticiones se atienden y prep'aran de acuerdo con las especifi· 
caciones recibidas. 
Los pedidos se entregan en los plazos de tiempo y forma establecidos 
para no alterar el ritrrıo de producci6n y la continuidad del proceso. 
Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
105 medios adecuados de forma que no se deterioren los productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 

Se reciben 105 pedidos de clientes y se comprueba la posibilidad de 
atenderlos en la cantidad, calidad y tiempo solicitados. 
EI documento de salida (hoja, orden, albaran) se cumplimenta en funci6n 
de las especificaciones del pedido, las existencias disponibles y las 
fechas de caducidad. 
En la preparaci6n del pedido se incluyen todos sus elementos de acuer· 
do con la orden de salida y se comprueba que las caracterfsticas de 
105 praductos y. su preparaci6n, envoltura, identificaci6n e informaci6n 
son 105 adecuados. 
Las operaciones de manipulaci6n y transporte interno se realizan con 
105 medios adecuados de forma que no se deterioren los productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 
Se comprueba que los vehıculos de transporte son 105 id6neos al tipo 
de praducto y se encuentran en las condiciones de uso adecuadas. 
La colocaci6n de las mercancfas en 105 medios de transporte se realiza 
asegurando la hiQienee integridad de 105 productos. 
Las salidas se regıstran y archivan de acuerdo con el sistema establecido. 

EI estado y caducidad de 10 almacenado se comprueba con la perio­
dicidad requerida por 105 praductos perecederos. 

Se controla la disponibilidad de existencias para cubrir 105 pedidos. 
Se realiza informe sobre la cuantfa y caracterısticas de 105 «stock» y, 
en su caso, se solicita y justifica 105 incrementos correspondientes. 
En los perfodos de inventario: -
EI recuento ffsico de las mercancfas almacenadas se realiza con.arreglo 

a las instrucciones recibidas. 
Los datos derivados del recuento se incorporan al modelo y soporte 

de inventario utillzado. 
Se detectan las desviaciones existentes respecto al ultimo control de 

existencias y se emite el correspondiente informe. 

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

a) Medios de producci6n. Siios, alıııacenes, dep6-
sitos, tolvas, equipos de aspiraci6n. Basculas, dosifica· 
dores. Medios de transporte internos: sinfın, elevadores, 
cintas, carretillas.lnstrumental de toma de muestras, son· 
das. Aparatos de determinaci6n rapida de parametros 
de calidad. Equipos portatiles de transmisi6n de datos. 
Equipos informaticos y programas de control de almacen. 

c) Resultados Y/o productos obtenidos. Almacenaje 
de cereales, graJ1os, otras vegetales y subpraductos ela· 
sificados y dispuestos para su uso en 105 procesos pro­
ductivos. Almacenaje de ingredientes menores y con· 
dimentos Cıasificados y dispuestos para su uso en 105 
pracesos productivos. Almacenaje de productos en cur· 
50. Almacenaje de materiales auxiliares elasificados y 
dispuestospara su empleo. Almacenaje de productos 
terminados: harinas acondicionadas, semolas, salvados, 
arraz refinado, cafe tostado y molido, pasta de cacao, 
especias, piensos compuestos, cereales laminados, infla· 
dos, pastas alimenticias, aperitivos tostados, fritos, extru· 
sionados, malta cervecera. Expedici6n de praductos para 
su distribuci6n. 

b) Materiales y productos intermedios. Cereales; 
leguminosas; tuberculos, frutos secos, plantas aromati· 
cas, cacao, cafe, otras vegetales. Harinas, semolas, almi· 
dones. Subproductos de industrias alimentarias. Otros 
ingredieiıtes 'menores y condimentos. Diversos praduc­
tos auxiliares y aditivos. Praductos de limpieza. Mate­
riales de envasado, embalaje, etiquetado. Praductos ter· 
minados preparados para su comercializaci6n y expe­
dici6n: harinas acondicionadas, semolas, salvados, arroz 
refinado, caM tostado y molido, pasta de cacao, especias, 
piensos compuestos, cereales laminadQs, inflados, pas· 

d) Pracesos, metodos y procedimientos. Sistemas 
de recepci6n de mercancias. Tecnicas de almacenamien· 
to y manipulaci6n 'de mercancias. Pracedimientos de 
transporte y aprovisionamiento internos. Metodos de pre· 
paraci6n de expediciones. Pracedimientos de contral de 



BOE num. 41 Viernes 16 lebrero 1996 5673 

almacƏn. Mətodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parametros de calidad. 

'" Instrucciones de trabajo (recepci6n, almacən expedi­
ci6n). Especificaciones de calidad. Normativa təcnico-sa­
nitaria. Pedidos externos. Orden de suministro interno. e) Informaci6n: 

1." Utilizada: 6rdenes de ·compra. Notas de entrega 
interna. Documentaci6n (albaranes) de suministroş. 
Documeı:ıtos de control de almacən, entradas, salidas. 

2." Generada: documentos de control de entradas, 
salidas. Infornnes sobre existencias. Inventarios. Docu­
mentaci6n de la expedici6n. 

Unidad de competencia 2: conducir 105 proce505 de molturaci6n-5eparaci6n de gran05 y 5imilare5 

REAlIZACIONES 

2.1 Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares de moltura­
ci6n/separaci6n, segun 105 manua­
les de procedimiento e instrucciones 
de utilizaci6n, con el fin de garantizar 
la producci6n. 

2.2 Controlar y, en su caso, realizar la 
limpieza, selecci6n y preparaci6n de 
las materias primas de acuerdo con 
105 requerimientos del producto a 
obtener y del proceso posterior, 
siguiendo 105 procedimientos esta­
blecidos. 

2,3 Establecer la diagramaci6n de la 
molienda y ,separaci6n teniendo en 
cuenta las caracterrsticas de la mate­
ria prima, las especificaciones del 
producto a obtener y 105 equipos 
disponibles. 

2.4 Controlar las operaciones de moltu­
. raci6n y ·separaci6n cumpliendo las 
indicaciones recogidas en la diagra­
maı::i6n seleccionada, garantizando 
la calidad y 105 niveles de producci6n. 

CRıTl:RIOS DE REAUZACION 

Se comprueba que el area de producci6n se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de 105 equipos de producci6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran !ist6s para su uso. 
Se Uevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
(engrases, sustituci6n de filtros, mangas) en la forma y con la perio­
dicidad indicadas en los manuales de utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan 105 equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente 105 cambios de 
utillaje' (rodillos"cilindros, tamices, telas) indicados por las instrucciones 
de trabajo de la opəraci6n correspondiente. 
Las operacionəs <:te parada/arranque se realizan de acuerdo con las 
secuəncia5 establecidas en los manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todomomənto se utilizan 105 mandos de accionamiento precisos, 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalias en el funcionamiento de 105 equipos, valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 

Las caracteristicas də las matərias primas entrantes se contrastan con 
lasespecificaciones requeridas, rechazando aqueUos lotes que no alcan­
zan 105 nivələs de celidad exigidos. 
Los equipos y condiciones de limpieza-selecci6n-preparaci6n se selec­
cionan yregulan' en funci6n de las materias primas y del producto 
a obtenar, siguiendo la pautas marcadas en las instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que el flujo de materias primas cubrə las necesidades 
dəl pr.oceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de 
dəsviaciones .. 
La adici6n de productos quimicos y auxiliares se realiza segun las f6r­
mulas, dosis y metod05 əstablecidos. 
Durante el proceso se controla: la temperatura, el aporte de agua 0 

• vapor, la eliminaci6n de elementos extranos, la separaci6n de semillas 
danada5, partidas y no validas, la separaci6n por tamanos, el tiempo 
de maceraci6n y de reposo, tomando las medidas oportunas para man­
tənər əsos parametros dentro de tos limites establecidos en las ins­
trucciones de trabajo. 
Se comprueba que la eVJlcuaci6n de 105 elementos eliminados y residuos 
se lIeva a cabo en tiempo y forma indicados y se depositan en 105 
sitios adecuados para caaa uno de ellos. 

Se identifican las caracteristicas y propiedades de los productos a obte­
'ner para cubrir las peticiones de 105 clientes y se reconocen las diversas 
operaciones contenidas en las instrucciones del proceso. 
Se comprueba qua 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. Iimpieza de semolas, desagregaci6n. 
compresi6n, superficie de c'ernido, aspiraci6n) qua deben realizarse. 
seleccionando las condiciones tecnicas de cada operaci6n. 
Se identifican y senalan 105 momentos y lugares para la toma de mues­
tras y realizaci6n de controles de calidad a 10 largo del proceso. 

Los equipos se regulan en funci6n de las materias primas, el producto 
a obtenər y su destino.siguiendo la pautas marcadas en la diagramaci6n 
e instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades 
del proceso a realizar. corrigiend6 y notificando la existencia de 
des.viaciones. 
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REALlZACIQNES 

2.5 Conducir las operaciones desde 
paneles centrales 0 sala de control 
en instalaciones automatizadas/ 
informatizadas asegurando la cali­
dad. higiene. plazos y cantidad esta­
blecidos. 

2.6 Tomar muestras y realizar durante el 
proceso los ensayos-pruebascon la 
precisi6n requerida verifıcando que 
la calidad del prod\.lcto es conforme 
con· las espeCificaciones estableci­
das. 

2.7 Adoptar en las situaciones de trabajo 
de su c<impetencia las medidas de' 

'. protecci6n necesarias para garanti­
zar la seguridad. 

DOMINIO PROFESIONAL-
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CRITERtoS DE REALlZACIQN 

Se comprueba que la evacuaci6n de los elementos eliminados y residuos 
se lIeva a cabo en tiernpo y forma indicados y se depositan en los 
sitios adecuados para caqa uno de ellos. . 
Durante el proceso se controlan'los 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 correcci6n 0 aviso al servicio de 
mantenimiento. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporteestablecido. 
Se comprueba que el menu 0 programa de operaci6n corresponde 
al producto que se estə procesando. 
Los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el 
correcto funcionamiento. 
Se suministran al sistema de controllos puntos de consigna y se efectua 
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada 
en las instrucciones de trabajo. . 
Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema 
de control siguiendo los procedimientos establecidos. 
Las mediciones de otras variables nO inCıuidas en el sistema de control 
se realizan utilizarido el instrumental adecuado y los metodos esta-
blecidos.. . 
Se comprueba que las variables del proceso se mantienen dentro de 
los Ifmites fijados actuando. en caso de desviaci6n. sobre los reguladores 
oportunos. . . 
Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran yarchivan 
en el sistema y soporte establecidos. 
Las muestras se toman en el momento. lugar. forma y cuantfa indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
terabilidad hasta su recepci6n en laboratorio. 
EI instrumental necesario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las 
instrucciones de empleo y de la operaci6n a realizar. 
Se siguen los protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y la realizaci6n -de las pruebas 0 ensayos in situ. obteniendo los 
resultados con la precisi6n requerida. 
Se evaluan los resultados de las pruebas practicadas in situ 0 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 lasinstrucciones de trabajo. 
En caso də desviacionesose 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 ycorrectamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 ərəa de trabajo. 
EI .Ərea de trabajo (puesto. entorno. servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultƏ1" peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las məquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. 
La manipulaci6n de productos se lIevaa cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. . 
·Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al .responsable •. proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n. Silos. Dep6sitos. Equipos 
de extracci6n. Equipos de conducci6n mecanica. neu­
matica. Compresores. Ventiladores. Soplantes. Equipos 
de aspiraci6n. BƏsculas. Cribas de tambor. Separadores. 
Imanes. Tararas. Deschinadores. Triarvejones. Despun­
tadoras. Descascarilladoras. Mesas densimetricas. Cepi-

lIadora. Desgerminadora. Lavadora. Rociadores. Dosifi­
cadores. Tanques de reposo.de maceraci6n. Secadores 
rotativos. Separadores de cicl6n. Filtros. Molinos de rodi-
1I0s estriados. lisos. Con cuchillas rascadoras. de mar­
tillos. Aceleradores. Esterilizadores. Pulidoras. Cernedo­
res. Plansichter. Sasores desatadores. Paneles de control 
central. informatizados. Soportes informƏticos. Instru­
mental de toma de muestras. sondas. Aparatos de deter-
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minaciôn rəpida de parametros de calidad. Equipos por­
tətiles de transmisiôn de datos. Dispositivos de protec­
ciôn de equipos y maquinas. 

d) Procesos, mətodos y procedimientos. Procedi­
mientos de operaciôn con los equipos referidos en los 
medios de producciôn, Sistemas de limpieza, selecciôn 
y preparaciôn de granos y semillas. Procesos de molien­
da-separaciôn. Procedimientos de control centralizado 
de procesos. Mətodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parametros de calidad. 

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

e) Informaciôn: 

1." Utilizada: manuales de utilizaciôn de equipos. 
Especificaciones de materias primas y productos. Resul­
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedimien­
tos-instrucciones de. trabajo-diagrama de molturaciôn. 

c) Resultados Y/o productos obtenidos. Harinas. 
SƏmolas. Salvados. Arroz refinado. Almidones. Proteinas. 
Fibras. Cafə molido. Pasta de cacao. Condimentos. Espe- 2." . Generada: partes, registros de trabajo e inciden­

cias. ~esultados de pruebas de calidad in situ. cias. . 

Unidad de competencia 3: realiıar las operaciones de acondicionamiento y tratamiento 

3.1 

3.2 

3 .. 3 

REAlIZACICNES 

Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares necesarios 
para el acondicionamiento y trata­
miento de granos y harinas, segun 
los manuales de procedimiento e ins­
trucciones de utilizaci6n, con el fin 
de garantizar la producciôn. 

Realizar el mezclado de harinas y ~ 
otros ingredientes de un producto 
compuesto de acuerdo con 10 esta­
blecido en su formulaciôn 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 e instruc­
ciones de trabajo, garantizando la 
calidad e higiene y los niveles de 
producciôn. 

. de granos y hannas 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se comprueba que el area de producciôn se mantiene limpia y en 
condiciones adecuadas para su utilizaciôn. 
Al terminar liniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producciôn, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
.utilizaciôn. . , 
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el. programa 
de producciôn establııcido, realizando correctam~.los cambios de 
utillaje (moldes, cuchiHas, cilindros) indicados por las instrucciones de 
trabajo de la operaciôn correspondiente. 
Las operaciones de paradal arranque se realizan de acuerdo con las 
secueni:ias establecidas en los manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos, 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectən anomalias en el funcionamiento de los equipos, valorən­
dolas' y procediendo a su correcciôn 0 aviso al servicio de man-
tenimiento. . .. 

Se comprueba que se dispone de un «stock>ı de ingredientes suficiente 
para elaborar la mezcla de acuerdo con la fôrmula y cuantia establecidas 

. en las instrucciones de trabajo. 
Se verifica que las caracteristieas de los productos a mezCıar son las 
especificadas en las instrucciones de trabajo. 
Los equipos de dosificaciôn y pesado automaticos se regulan en funciôn 
de las cantidades indicadas en la formulaciôn del producto a obtener. 
Losil}gredientes menores y aditivos se preparan y pesan manualmente 
con la precisiôn establecida en las instrucciones de trabajo. 
se aportan los ingredientes y aditivos en el orden 0 secuencia esta­
blecidos en la formulaciôn. 
Las condiciones de mezclado (temperatura, humedad, tiempo, agitaciôn) 
se fijan de acuerdo con las instrucciones de trabajo. 
Se verifica que las caracteristicas de la mezCıa son las espeCificadas 
ensu formulaciôn, para, en su caso, ajustar ladosificaciôn y/o con­
diciones de mezCıado dentro de los mərgenes indicados en Las ins­
trucciones de trabajo. 

Se verifica que los sistemas de compactaciôn, granulado y extrusionado 
son los adecuados a los requerimientos del producto entrante y saliente. 
Los equipos y condiciones (temperatura, presiôn) se seleccionan y regu­
lan en funciôn de las materias primas a utilizar y del prodııcto a obtener 
siguiendo las pautas marcadas en las instrucciones de operaciôn. 
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre lasnecesidades 
del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de 
desviaciones. 
Se controlan los parəmetros del proceso (extracciôn de aire, evaporaciôn 
de agua') tomando, en caso de desviaciones, las acciones correctoras 
establecidas en las instrucciones de trabajo. 
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REAUZACIONES 

3.4. Aplicar de acuerdo con el procedi­
miento establecido 105 tratamientos 
hidrotermicos para obtener produc­
tos cocidos, tostados,fritos y mal­
teados, garantizando su calidad e 
higiene, 

3.5 Conducir las operaciones desde 
paneles centrales 0 sala de control 
en instalaciones automatizadas/ 
informatizadas asegurando la cal.i­
dad, higiene, plazos y cantidad esta­
blecidos. 

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

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

la informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso' se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
Se verifica que 105 sistemas de cocci6n, fritura, tostado y malteado 
son 105 adecuados a 105 requerimientos del producto entrante y saliente. 
los equipos y condiciones (temperatura, tiempos, ventilaci6n) se ~elec­
cionan y regulan segun las necesidades de cada productoa obtener, 
siguiendo las pautas marcııdas en las instrucciones de operaci6n. 
Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades 
del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de 
desviaciones. 
lA" adici6n de 105 productos auxiliares (agua, vapor, aceite) necesarios 
en cada operaci6n se realiza en la forma, momento y dosis fijadas. 
Se GOntrolan 105 parametros y la continuidad del proceso, tomando, 
en caso de desviaciones 0 paradas, las acciones correctoras estable­
cidas en las instrucciones de trabajo. 
la informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
Se comprueba que el' menu 0 programa de -operaci6n corresponde 
al producto que se estaprocesando. 
los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el 
correcto funcionamiento. . . 
Se suministran al sistema de controllos puntos de consigna y se efectua 
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de operaciones indicada 
en las instrucciones de trabajo. 
Se mantiene la medida continua de las variables integradas en el sistema 
de control siguiendo 105 procediinientos establecidos. 
las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de control 
se realizan utilizando el instrumental adecuado y 105 metodos esta­
blecidos. 
Se comprueba ·que las variables del proceso se mantienen dentro de 
105 Hmites fijados actuando, en caso de desviaci6n, sobre 105 reguladores 
oportunos. -
los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran y archivan 
en el sistema y soporte establecidos. 
las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantia indicadas 
y se iclentifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
terabilidad hasta su recepci6n en laboratorio. 
EI instrumental necesario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las 
instrucciones de empleo y de la operaci6n a realizar. 
Se siguen 105 protocolos establecidos para la preparaci6n de las mues­
tras y la realizaci6n de las pruebas 0 ensayos in situ, obteniendo 105 
resultados con la precisi6n requerida. 
Se evaluan 105 resultados de las pruebas practicadas in situ 0 laboratorio, 
verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran dentro de 
las eiıpecificaciones requeridas. 
Se comprueba que las propiedades organolepticas de 105 distintos pro­
ductos se encuentran dentro de 105 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 105 controles y pruebas de calidad se registran y 
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos. 
Se utilizan completa y correctamente 105 equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto, entomo, servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la'realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de 105 dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. 
la manipulaci6n de -productos se lIeva a cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al' responsable, proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 
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a) Medios de producci6n. Silos. Celdas. Dep6sitos. 

c) Resultados y/o productos obtenidos. Harinas 
enriquecidas. Harinas acondicionadas. Harinas microni­
zadas. Piensos compuestos de diversas composiciones. 
formas y tamanos. OtroS'alimentos para animales. Cerea­
les y granos laminados. COPQS. inflados. mezclas. Pastas 
alimenticias y sopas. Cafe y frutos secos tostados. Ape­
ritivos fritos. extrusionados. Malta cerveceray licorera. 

Equipos de extracci6n. Equipos de transporte mecanico. 
neumatico. Equipos de aspiraci6n. Tamices y filtros. Bas­
culas. Dosificadoras. Mezcladoras. Micromezcladoras. 
Prensas. Granuladoras. Extrusionadoras. Cocedores. Frei­
doras. Equipos de tostaci6n. Calefactores. Equipos de 
desecaci6n. Equipos enfriadores. Equipos de producci6n 
e inyecci6n de vapor. Paneles de control central. infor­
matizados. Soportes informaticos. Instrumental de toma 
de muestras. sondas. Aparatos de determinaci6n rapida 
de parametros .de calidad. Equipos portatiles de trans­
misi6n de datos. Dispositivos de protecci6n de equipos 

d) Procesos. metodos y procedimientos. Procedi­
mientos de operaci6n con los equipos referidos en los 
medios de producci6n. Metodos de dosificaci6n y mez­
clado. Tecnicas de granulado. Tecnicas de extrusionado. 
Metodos de cocci6n. tostado. fritura. Sistemas de cale­
faccionado. secado. enfriado. Proceso de malteado. Pro­
cedimientos de control centralizado de procesos. Meto­
dos de muestreo. Procedimientos de medida inmediata 
de parametros de calidad. y maquinas. ' 

b) Materiales y productos intermediQs. Harinas. e) Informaci6n: 
Semolas. Almidones. Granos de. cereales y frutos secos 
seleccionados. Subproductos de industrias alimentarias 
(molineria. vegetales. carnica. grasas. ıacteas. ovopro­
ductos). Otros ingredientes menores (vitaminas. enzimas. 
aminoacidos. proteirias, minerales. antibi6ticos). Condi­
mentos. Aditivos. 

1." Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Especificaciones de materias primas y productos. Resul­
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedimien­
tos-instrucciones de trabajo. 

2." Generada: partes. registros de trabajo e inciden­
cias. Resultados de pruebas de calidad «in situ». 

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

4.1 

4.2 

4.3 

REAlIZACIONES 

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

Preparar 105 materiales y regular 105 
equipos especfficos de envasado y 
embalaje de productos alimentafios 
de acuerdo con las prescripciones 
establecidas en los manuales de 
procedimiento. 

Controlar la linea de envasado de 
productos alimentarios verificando 
las vari .. b!es del proceso y operando 
los equipos para g:ırarıtizar las carac­
teristicas finales del lote. 

CRITERrOS DE REALlZACION 

Se comprueba .que el area de producci6n se mantiene limpia y en 
condiciones adeclJadas para su utilizaci6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada. turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producci6n. sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se !levan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa 
de . producci6n establecido. realizando correctamente 105 cambios de 
utillaje (moldes. cuchillas. cilindros) indicados por las instrucciones de 
trabajo de la operaci6n correspondiente. 

- .Las operaciones de parada/arranque se realizan de acuerdo con las 
secuencias establecidas en los manuales 0 instrucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan'los mandos de accionamiento precisos. 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalfas Etn el funcionamiento de 105 equipos. valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 
Se interpretan las especificaciones de envasado y embalaje (formato. 
tipo de envase. envoltura. proceso y metodo de envasado. material 
y metodo de embalaje) del producto a procesar. 
Las maquinas y equipos se regulan hasta alcanzar la sincronizaci6n 
yel ritmo requeridos por las instrucciones de producci6n. 
Se solicita al almacen el suministro de los consumibles de acuerdo 
con el ritmo de producciQn y el procedimiento establecido. . 
Se comprueba que los materiiıles de envasado y embalaje estan dis­
puestos y son 105 adecuados al lote que se va a trabajar y a su destino. 
retirando 105 que no cumplen las especificaciones (tipo y calidad del 
materiaL. ta·mano. grosor. revestimientos y coberturas. cierres). 
Los productos a envasar 0 embalar se identifican para determinar si 
son conformes respecto allote:y estan preparados y. en·su caso. mez­
clados 0 combinados para ser procesados. 
Se comprueba que las etiquetas y rotulaciones son las adecuadas al 
envase, envoltura 0 embalaje y las inscripciones corresponden al lote 
procesado. 
Se verifica qlJe el aprovisionamiento a la Iinea 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 105 envases no formados «in situ» 
se realizə en las fases y condiciones marcadas por las instrucciones 
de trabajo. 
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" 

4.4 Realızar y controlar las operaciones 
de embalaje de los productos termi­
nados en la industria alimentaria para 
asegurar su integridad en el alma­
cenaje y expedici6n posteriores. 

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

Se controla la formaci6n de los envases confeccionados «in situ». garan­
tizando que sus caracteristicas (forma. tamano. grosor. soldadura. 
capas) son las requeridas. 
Se comprueba que las caracteristicas del ambiente 0 atm6sfera de 
envasado se mantienen dentro de los niveles marcados en las ins­
trucciones de la operaci6n. 
Se verifica mediante muestreo y pesado posterior que la dosificaci6n 
def producto permanece dentro de los limites establecidos. 
EI cerrado y sellado del envase se ajusta a 10 especificado para cada 
producto en el manual e instrucciones de la operaci6n. 
Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y el posterior control y se adhieren al envase 
en la forma y lugər correct06. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n. se aplican las medidas 
correctoras apropiadas para restablecer el equilibrio o. parar el proceso. 
solicitando. an su caso. la asistencia tecnic8. 
Se controla que los «ratio» de rendimiento se mantienen dentro de 
los margenes previstos an las instrucciones de trabajo. 
Se verifıca que los materiales de desecho y productos terrninados que 
no cumplen las especificaciones. se trasladan en la forma y al lugar 
senalados para su reciclaje 0 tratamiento. 
La toma. de muestras del producto finaL. su identificaci6n y su traslado. 
se tlevan a cabo siguiendo los procedimientos establecidos. 
B producto envasado se traslada an la forma y al lugar adecuado en 
funci6n de los prpcesos 0 almacenamiento posteriores. 
Se contabilizan los materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de envasado disponiendo los sobrantes para su utilizaci6n y. 
si fuera pfeciso. modificando las solicitudes de suministros. 
La informaci6n 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. 
EI 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 0 montaje 
de cajas de cart6n. papal 0 ph\stico cumple con los requerimientos 
establecidos. 
Se controla que el paquete embalado se corresponde con 10 espe­
cificado para el lote. indicando tamano. forma. peso y numero de 
envases. 
Se verifica que el cerrado. forrado y precintado y etiquetado se ajusta 
a los requerimientos establecidos para ellote y su expedici6n, 
La paletizaci6n se realiza en la forma y con los materiales indicados 
en el manual e instrucciones. 
Se comprueba que la rotulaci6n tiene la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y para el posterior control y se coloca en la forma 
y ]ugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n del proceso de embalaje. 
se aplican las medidas correctoras apropiadas p'ara restablecer el equi­
librio 0 parar el proceso. solicitando. en su caso. la asistencia tecnica. 
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 embalados que 
no cumplen las especificaciones se trasladan en la forma y al lugar 
senalados para su reciclaje 0 tratamiento. 
EI producto embalado se traslada en la forma y al lugar senalados 
para su almacenamiento. 
Se contabilizan los materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de embalaje disponiendo los sobrantes para su utilizaci6n y. 
si fuera preciso. modificando las solicitudes de suministros. 
La informaci6n de los resultados del trabajo. incidencias producidas 
y medidas correctoras. referencias de materiales y productos utilizados 
se registran con el detatle y en los soportes establecidos. 
Se utilizan completa y correctamente los equipos personales <ie pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto. entomo. servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resu!tar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
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CRnERIOS DE REALlZACıON 

Se comprueba la existencia y funcionamiento de 105 dispositivos de 
seguridad en las məquinasy equipos y se utilizan correctamente durante 
las operaciones. . 
La manipulaci6n de productos se lIeva a cabo tomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo 
se notifican al responsable. proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

a) Medios de producci6n: equipos de preparaCl0n 
y formaci6n de envases: despaletizadora. limpiadoras 
sopladora. enjuagadora. lavadora. Moldeadora-sopladora 
de preformas. termoformadoras. Uneas de envasado: 
dosificadora-lIenadora. embolsadoras. cerradoras. tapo­
nadoras. sellador~. soldadora. precintadoras. marcado­
ras. etiquetadoras. Uneas de embalaje: agrupadoras. 
e'ncajadora. embandejadora, retractiladora, encajonado­
ra. paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de protecci6n 
de equipos y maquinas. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: productos 
alimentarios envasados y embalados, dispuestos para 
su almacenamiento, comercializaci6n y expedici6n .. 

d) Procesos. metodos y procedimientos:procedi­
mientos de operaci6n conequipos referidos en 105 
.medios. de producci6n. Sistemas de preparaci6n y con­
förmaci6n de envases. Metodos de envasado !l0r do~i­
ficaci6n, vacio. aseptico, en grandes envases. Tecnicas 
de etiquetado '1 rotulaci6n. Metodos de embalaje. Sis­
temas de aprovisionamiento y transporte interno de 
materiales y produCtos. Procedimientos de registro de 
datos. 

eL Informaci6n: 
b) Materiales y productos intermedios: envases for-. 

mados de vidrio, pıastico. metal. Materiales para con­
formaci6n de envases: granzas de policloruro de vinilo 
(P.V.C.), preformas pıasticas. Iəminas termoformables;. 
Cierres, tapas. tapones. precintos. Etiquetas, adherentes 
y pegamentos especiales. Material de embalaje: cart6n, 
pape!, film retractil, cajas. 

1.~ Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Manuales de procedimiento e instrucciones de trabajo 
de envase y embalaje. Referencias de materiales y pro­
ductos. 

2.· Generada: documentaci6n final del lote. Partes 
de trabajo e incidencias. Resultados de las pruebas de 
calidad in situ. 

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

fCEAlIZACIONES . 

5.1 Aplicar las normas de higiene per­
sonal establecidas por 105 manuales 
o guias de prəcticas correctas garan­
tizando la seguridad y salubridad de 
105 productos alimentarios. 

5.2 Mantener las əreas de trabajo y las 
instalaciones de las industrias ali­
mentarias dentro de 108 estəndares 
higienicos requeridos por la produc­
ci6n. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

Se utiliza la vestimenta y equipo completo reglamentario y se conserva 
limpio yen buen estado, renovandolo con la periodicidad establecida. 
Se mantiene el estado de Jimpieza 0 aseo personal requerido, en especial 
de aquellas partes del cuerpo que pudieran entrar en contacto con 
105 productos. 
En el caso de enfermedad que pueda transmitirse a travas de .105 ali­
mentos se siguen los procedimientos de aviso establecidos. 
Las heridas 0 lesiones cutaneas que pudiııran entrar en contacto con 
105 alimentos se protegen con un vendaje 0 cubierta impermeable. 
Las restriccionesestablecidas en cuanto a portar 0 utilizar objetos 0 
sustancias personales que puedan afectar al producto y las prohibi­
ciones de fumar, comer. beber en determinadas. əreas se respetan 
rigurosamente. 
Se evitan todos aquellos hƏbitos, gestos 0 prƏ'cticas que pudieran pro­
yectar garmeı:ıes 0 afectar negativamente a 105 productos alimentarios. 
Se comprueba que se cumple la legislaci6n vigente sobre higiene ali­
mentaria. comunicando, en su easo, las deficiencias observadas. 
Se verifica que las condiciones .ambiııntales de luz, temperatura, ven­
tilaci6n y humedad son las indicadas para permitir una producci6n 
higienica. 
Se comprueba que todas las superfieies de techos, paredes. suelos. 
y en especial las que astən en contaçto. con los alimentos, conservan 
sus caracteristicas y propiedades (impermeables. facilidad da lavddo, 
no desprenden particulas. nD forman moho, limitan la condensaci6n), 
redactando el informe correspondiente. 
Se comprueba que 105 sistemas de desagüe. extracci6ıı, evacuaciorı 
estən en perfectas condiciones de uso y los derrames 0 perdidas de 
productos en curso ~ limpian y elimiııan en la forma y con la prontitud 
requeridas. 
Se controla que las puertas, ventanas y otras aberturas se mantienen 
cerradas Y/o con los dispositivos protectores adecuados para evitar 
vias de comunicaci6n 0 contacto con el exterior. 
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Se reconocen focos de infecci6n y puntos de acumulaci6n de suciedad. 
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes. 
Se comprueba que los sistemas de control y prevenci6n de animales 
parasitos y transmisores se aplican correctamente. 
Antes de proceder a la ~mpieza 0 desinfecci6n se obtieneri los corres­
pondientes 6rdenes-permisos de limpieza (relaci6n. horarios. especi­
ficaciones.limitaciones) siguiendo el procedimiento establecido. 
las operac;iones de limpiez8-{jesinfecci6n se realizan 0 comprueban 
siguiendo 10 seiialado en las 6rdenes 0 instrucciones respecto a: 
Los productos a emplear y su dosificaci6n. 
Condiciones de operaci6n. tiempo. temperatura. presi6n. 
la preparaci6n y regulaci6n de los equipos. 
los controles a efectuar. 
las areas 0 zonas a limpiar-desinfectar se aislan y seiialan hasta que 
qaeden en condiciones operativas. 
Una vez finalizadas las operaciones. los productos y equipos de lim­
piez8-{jesinfecci6n se depositan en su lugar especffico para evitar ries­
gos y confusiones. 

5.3 Realizar y/o controlar la limpieza in - Caso de necesitar permisos. se obtienen siguiendo los procedimientos 
situ de equipos y maquinaria median- establecidos y con el margen de tiempo reglamentario. 
te operaciones manuales 0 a trıives - se comprueba que los equipos y maquinas de producci6n se encuentran 
de instalaciones 0 m6dulos de lim- en las condiciones requeridas para la ejecuci6n de las operaciones 
pieza automaticos. de limpieza (parada. vaciado. protecci6n). 

- ,Se colocan las seiiales reglamentarias en los lugares adecuados. aco­
tando el area de limpieza. y siguiendo los requerimientos de seguridad 
establecidos. 
Se comprueba que las operaciones de limpieza manual se ejecutan 
con los productos id6neos. en las condiciones fijadas y con los medios 
adecuados. . 
Se introduce' en los equipos automaticos las condiciones (temperatura. 
tiempos. productiıs. dosis y demas parametros) de acuerdo con el tipo 
de operaci6n a realizar y las exigencias establecidas en las instrucciones 
de trabajo. . 
Se controla la operaci6n a realizar. manteniendo Ios parametros dentro 
de los limites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que los niveles de limpieza. desinfecci6n 0 esterilizaci6n 
alcanzados se corresponden con los exigidos por las especificaciones 
e instrucciones de trabajo. 
Se verifica que los equipos y maquinas de producci6n quedan' en con­
diciones operativas despues de su limpieza. 
Una vez finalizadas las operaciones. los productos y materiale;; de lim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especifico para evitar ries­
gos y confusiones. 

5.4 Conducir /realizar las operaciones de Se verifica que la'cantidad y tipo de residuos geiıerados por los procesos 
recogida. depuraci6n y vertido de los productivos se corresponde con 10 establecido en 'ios manuales de 
residuos respetando las riormas de procedimiento. 
protecci6n ~el medio ambiente. la recogida de los distintos tipos de residuos 0 desperdicios se realiza 

siguiendo los procedimientos establecidos para cada uno de ellos. 
EI almacenamiento de residuos se lIeva a cabo en la forma y lugares 
especfficos estableoidos en Ias instrucciones de la operaci6n y cum­
pliendo las normas legales establecidas. 
Se comprueba el correcto funcionamiento de los equipos y condiciones 
de depuraci6n y. en su caso. se regulan. de acuerdo con el tipo de 
residuo a trlıtar y los requerimientos establecidos en los manuales de 
procedimiento. 
Durante el tratamiento se mantienen Iəs condiciones 0 parametros den­
tro de los Ifmites fijados por las especificaciones del proceso e in5-
trucciones de la operaci6n. 
se toman las muestras en la forma. puntos y cuantia indicados. se 
identifıcan y envfan para su analisis. siguiendo el procedimiento esta-

, blecido. 
las pruebas de medida inmediata de parametros ambientales se realizan 
de ~acuerdo con los protocolos y con el instrumental previamente 
caliorado. 
los resultados recibidos u obtenidos se registran y contrastan con los 
requerimientos exigidos. tomando las medidas correctoras oportunas 
o comunicando las desviaciones detectadas con caracter inmediato. 
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se elaboran informes sencillos a partir de las observaciones visuales 
y de los resultados de las medidas analiticas «in situ». segun protocolo 
normalizado. . 

5.5 Actuar segun las normas estableci­
das en los planes de seguridad y 
emergencia de la empresa lIevando 
a cabo las aceiones preventivas y 
correctoras en ellos reseiiadas. 

Se reconocen los derechos y deberes del trabajador y de la empresa 
en materia de seguridad. 
los equipos y medios de seguridad general y de control de situaciones 
de emergencia se identifican y se mantienen en estado operativo. 

- Durante su estancia en planta y en la utilizaei6n de servieios auxiliares 
y generales se cumplen las medidas de precauci6n y protecci6n reco­
gidas en la normativa al respecto e indicadas por Iəs seiiales pertinentes. 
Ante posibles situaciones de emergencia se actua siguiendo los pro­
cedimientos de control. aviso 0 alarma establecidos. 
los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia 
dentro de su entorrıo de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba 
,qi.ıe quedan en perfectas condiciones de uso. 
Durante el funcionamiento 0 ensayo de' planes de emergeiıcia y eva­
cuaci6n se actua conforme a las pautas prescritas. , 
En caso de accidentes se aplican las təcnicas sanitarias basicas y los 
'primeros auxilios. 

DOMINIO PRQFESIONAl 

a) Medios de producci6n: equipaje personal higie­
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim­
pieza desinfecei6n y desinsectaci6n de instalaciones. Sis­
temas de limpieza (centralizados 0 no). desinfecei6n y 
esterilizaci6n de equipos. Elementos de aviso y seiia­
lizaci6n. Equipos de depuraci6n y evacuaci6n de resi­
duos. Instrumental detoma de muestras. Aparatos de 
determinaci6n rapida de factores ambientales. Disposi­
tivos y seiializaei6n de seguridad general y equipos de 
emergeneia. 

b) Materiales y productos intermedios: productos 
para la limpieza y desinfecci6n de 'instalaciones y equi­
pos. Residuos del proceso de producci6n. Sustancias. 
para el tratamiento de los residuo's. 

c) Resultados Y/o productos obtenidos: garantfa de 
seguridad y salubridad de los productos alimentarios. 
Instalaeiones y equipos limpios. desinfectados y en esta­
do operativo. Residuos en condiciones de ser vertidos 
o evacuados. 

d) Procesos. mətodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaei6n con los equipos referidos en los 
medios de producei6n. Gufas de practicas correctas. 
Matodos de limpieza y desinfecei6n. Procesa. de depu­
raci6n de residuos. Matodos de muestreo. Procedimien­
tos de medida inmediata de parametros ambientales. 

e) Informaci6n: 
1." Utilizada: manuales de utilizaci6n de eQuipos. 

Manuales de procedimiento. permisos e instruceiones 
de trabajo. Seiializaeiones de limpieza. Normativ8 'tac­
nico-sanitaria. Normativa y planes de seguridad y emer-
gencia. . , 

2." Generada: partes de trabajo e incidencias. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

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

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector que. en mayor 0 menor medida. 
pueden influir en la competeneia de esta figura: 

EI comportamiento de los rasgos macroecon6micos 
basicos que definiran este sector durante los pr6ximos 
aiios presenta pocas difereneias respecto a las carac­
terfsticas de los aiios anteriores. la evoluei6n econ6mica 

sectorial se desarrollara a travəs de dos ejes: la capaeidad 
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas 
de distribuci6n y la necesidad de adaptaci6n a los cam­
bios de los distintos subsectores. 

, la supeditaei6n de la industria a las nuevas formas 
de distribuci6n se esta convirtiendo en uno de los aspec­
tos fundamentales para la selecci6n natural de las empre­
sas. la expansi6n de las grandes superfieies. la concen­
traci6n del comereio y la vinculaci6n de algunas cadenas 
a grupos interrıaeionales han conformado empresas cuyo 
poder de mercado se basa en la distribuei6n de pro­
ductos propios que suponen un fuerte impacttı para la 
industria alimentaria. 

EI ambito de influencia de esta figura es amplio y 
heteroganeo. Hay subsectores de primera transforma­
ci6n. subsectores duales y subsectores marquistas: ' 

- Entre los primeros se encuentran las harinas y ali­
mentaci6n del ganado. con una sobrecapacidad produc­
tiva y compras centradas .en precios y no en calidad. 
y el arroz. muy concentrado. con reducidos margenes 
y algunas marcas con buenaimplantaci6n regional. 

- Entre los subsectores duales,tenemos a pastas ali­
menticias. frutos secos. cafəs tradicionales y alimenta­
ei6n de animales de compaiifa donde coexisten empre­
sas que trabajan el segmento de los ,productos no dile­
reneiados compitiendo a base de precio y otras que se 
dedican al de los difereni:iados con marcas en vlas de 
consolidaci6n. ' 

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

Harinas y alimentaci6n del ganado presentan una 
posici6n competitiva desfavorable que les obliga a una 
reconversi6nde sus estructuras productivas (redimen­
sionamiento y una modernizaci6n de sus instalaciones 
y equipos) y a un fortalecimiento de sus relaciones con 
el sector primario para asegurarse materias primas a 

, costes competitivos. Cafəs tradicionales y frutos secos 
ocupan una posiei6n media que la podran mejorar inci­
diendo en la diferenciaci6n de sus productos y desarro­
lIando una imagen de calidad. Cereales expandidos. nue­
vos aperitivos. pastas alimenticias. arroz y alimentaci6n 
de animales de compaiiia tienen una posici6n compe­
titiva fuerte 0 media/fuerte que la mantendrıln poten­
ciando y consolidando las marcas de sus pr.oductos. 
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. En relaci6n a la evoluci6n prevista de la demanda 
de los subsectores aqul tratados se pueden establecer 
dos tendencias: 

- Con crecimientos superiores a la media del sector 
encontramos a cereales expandidos. nuevos aperitivos. 
alimentaci6n de animales de compa.fiia. pastas alimen­
ticias. arroz y harinas que los mantendnın de ofrecer' 
amplias gamas de productos y de fomentar el consumo 
con campaı'\as de publicidad y promoci6n. 

- Con crecimientos inferiores a la media del sector 
y con necesidad de reactivar la demanda estan. por una 
parte. cata y frutos secos que se encaminaran hacia el 
desarrollo de productos innovadores apoyados con una 
mayor actividad comerciai. y. por otra. alimentaci6n de 
ganado que buscara elaborar productos de mayor valor 
aı'\adido y nuevos mercados. . 

En general la estructura interna de las empresas tam­
bien se vera afectada. Apareceran nuevos esquemas de 
organizaci6n empresarial basados en unidades estable­
cidas por lineas de producci6n y en Ilneas flexibles con 
facilidad de adaptaci6n a nuevos productos y procesos. 
Tomaran mayor peso los departamentoso unidades de 
loglstica. calidad. I + 0 Y control ambiental. 

La necesidad de los productores de obtener su homo­
logaci6n y cartificaci6n para asa\lurar sus mercados y 
la demanda da productos da calıdad obligaran a asta­
blecer sistemas qua garanticen la calidad an todas las 
fases de la producci6n y,distribuci6n. Todas las actua­
ciones encaminadas a allo. como la aplicaci6n da las 
normas de la .<lnternational Standards Organization» 
(ISO). la pertenencia a denominaciones de origen. de 
calidad. ecol6gicas. etc. tendran una fuert\! incidencia 
en los pr6ximos anos. 

La modernizaci6n tecnol6gica. condici6n necesaria ' 
para competir en los mercados actuales. se centrara prin­
cipalmenta en los siguientes campos: la automatizaci6n 
de Ios procesos productivos y la aplicaci6n de la fabri. 
caci6n asistida por ordenador; la implantaci6n de tec­
nicas de nıecanizaci6n. control informatico y optimiza­
ci6n de almacenes; el empleo.de los sistemas de inter­
cambio electr6nico de datos e informaci6n; por ultimo. 
la introducci6n de equipos de 'medida y analisis auto­
matizados que favorecen la gesti6n y control de la cali­
dad. 

La creciente preocupaci6n social por la protecci6n 
del medio ambiente y la incorporaci6n a la Uni6n Europea 
(UE) han prqpiciado la aparici6n de una normativa y unas 
tendencias. en buena medida pendientes de desarrollo 
y concreci6n. que afectan a la industria alimentaria. La 
utilizaci6n de tecnologlas .. Iimpias». el ahorro energetico 
y de agua. la limitaci6n en al empleo de sustancias con­
taminantes. la gesti6n de las residuös s6lidos. la reduc­
ci6n. reutilizaci6n y reciclaje de envases. et control de 
vertidoş liquidos y gaseosos. los estudios de Evaluaci6n 
de Impacto Ambiental (EIA) son los principales aspectos 
que tendran que asumir en los pr6ximos anos las indus­
trias alimentarias. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

Excepto en aquellos subsectores 0 empresas que 
opten por una producci6n 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 cootrol de procedimientos automaticos. 

La incorporaci6n de los sistemas de fabricaci6n asis­
tida por ordenador. del control informatico de almacenes. 
de los sistemas de manejo de la informaci6n.etc. supone 
que buenə parte de las actividades futuras de este pra-

fesional se realicen manejando equipos y programas 
inforrrıaticos. 

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

,Los procesos de producci6n y comercializaci6n de 
la industria precisan una perfacta caracterizaci6h y dife­
renciaci6n de los productos. 10 cual. traerə consigo la 
exigencia de contar con fichas, tecnicas y manuales de 
procedimiento normalizados que establezcan las condi­
ciones y limitaciones de cada operaci6n y el margen 
de actuaci6n en cada puesto de trabajo. Dentro de ese, 
marco cada tecnico sera aut6nomo y responsable de 
sus actividades. 

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

La asunci6n por parte de la industria de los sistemas 
de protecci6n amblental suscitara la aparici6n de nuevas 
actividades y puestos de trabajo re,lacionados con la reca­
gida y selecci6n de residuos. con la reutilizaci6n y reci­
claje deenvases. y can las operaciones para'. la depu­
raci6n de 105 vertidos. 

2.2,3 Cambios en la formaci6n. 

En la formaci6n profesional inicial tendran una impor­
• tancia creciente 105 siguientas aspectos: 

- EI progresivo incremento de la informatizaci6n de 
los procasos y su creciente formulaci6n y traducci6n 
en informaci6n y especificaciones tecnicas integrando 
los divarsos aspactos y variables de la producci6n. 

- Los procedimientos de operaci6n con equipos 
automaticos. su mantenimiento de primer nivei. su pre­
paraci6n y control. 

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

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

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

- La ~portancia de la protecci6n ambiental y los 
procedimientos de control y depuraci6n. 

Por otra parte la formaci6n continua deberfa tener 
Una periodicidad que garantizara la actualizaci6n de los 
conocinıiantos en paralalo con al ritmo de evoluci6n tec­
nol6gica de cada subsector. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

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

- Fabricaci6n da productos de molinerfa; la tnolienda 
de cereales. la fabricaci6n da mezclas de harinas. al tra­
tamient<T y la molianda de arroz. la molienda de otros 
productos da origan vegetal. , 

- Fabricaciôn de amilaceos; la elabciraci6n de almi­
dones y taculas. la elaboraci6n de gluten. etc. 

- Fabricaci6n de productos para lııalimentaci6n ani­
mal; produotos sin mezclar. piensos compuestos. alimen­
taci6n de animales da companla. 
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- Elaboraci6n de cata: el tostado. torrefactado y 
molido. 

- Fabricaci6n de malta. 
- Fabricaci6n de pastas alimenticias. 
- Elaboraci6n de otros productos como: aperitivos 

tostados. fritos. extrusionados. cereales para desayuno. 
- Selecci6n y preparaci6n de semillas de cereales 

y otros. 

Se trata en general de pequefias. medianas 0 grandes 
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su 
tecnolog(a como en su organizaci6n. 

Este tecnico se integrara en un equipo de trubajo 
con otras personas de su mismo 0 inferior nivel de cua­
lificaci6n. donde desarrollara tareas individuales yen gru­
po'. Dependera organicamente de un mando intermedio. 
En determinados casos de pequefias indu~1rias puede 
tener bajo su responsabilidad a operarios y depender 
el directamente del responsable de producci6n. En aque­
lIas tareas relacionadas con calidad. mantenimiento. etc. 
mantiene una relaci6n funcional con-Ios miembros 0 res­
ponsables de esos servicios. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Desarrolla su actividad en la əreas funcionales de: 
logfstica-almacen (recepci6n. almacenamiento, suminis­
tro y expedici6n de materias primas y productos) y de 
producci6n (preparaci6n de equipos. procesado de la 5 
materias y control del proceso y del producto). 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos abarcaıı 
el campo de la molturaci6n. acondicionamiento y tranf­
formaci6n de granos y puhıerulentos. Se encuentran liga­
dos directamente a: 

- Procesos de fabricaci6n: conjunto deequipos pro­
pios de una planta molinera 0 de transformaci6n yenva­
sado de granos y harinas y de təcnicas a emplear en 
la realizaci6n y control de las operaciones. 

- Caracterfsticas y comportamiento de los granos 
y pulverulentos. de sus productos transformados y de 
los materiales de envasado para su correcto almace-' 
namiento y procesado. 

Ocupaciones; puesto de trabajo tipo mas relevantes. 

A titulo de ejemplo y especialmente con fınes de 
orientaci6n profasional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 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 fabrica de piensos. 
Tostador-elaborador de cafƏ. Maltero. Elaborador de pas­
tas alimenticias. Elaborador de «snacks» y aperitivos. 

Posibles especializaciones. 

La especializaci6n 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. esta 
tecnico al incorporarsa al mundo productivo, requiare 
un corto periodo da adaptaci6n/formaci6n en al puesto 
de trabajo para consaguir la oportuna aspecializaci6n. 

3. Ensefianzas mfnimas 

3.1 Objetivos ganarales del ciclo formativo. 

Seleccionar. comprendar y exprasar la informaci6n 
tecnica relacionada con la profesi6n. analizando y valo­
rando su contanido y utilizando la tarminologia y sim­
bologia adecuadas. 

Caracterizar y relacionar entre si los granos. harinas. 
semolas y sus productos derivados y realizar su !acep­
ci6n. almacanamiento y expedici6n. 

Analizar y ejecutar las operaciones de molineria de 
cereales preparando. manteniendo en uso y operando 
los equipos correspondientes y controlando 105 procesos. 

Analizar y ei.ecutar las operaciones de elaboraci6n. 
tratamiento y envasado, de derivados de granos. harinas 
y semolas preparando. manteniendo en uso y operando 
los equipos correspondientes y controlando los procesos. 

Realizər las pruebas y comprobaciones de autocontrol 
de calidad en las diversas fases del proceso y contrastar 
los resultados con 108 requerimientos del producto. 

Analizar las consecuencias derivadas de la falta de 
higiene en Iəs instaiaciones. equipos 0 actuaci6n de las 
personas durante la elaboraci6n y mıınipulaci6n de los 
productos alimentarios y discrimiriar 'lai>licar las normas 
y medidas para minimi,zar los riesı;ıos. 

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

Sensibilizarse respecto a los efectos que las activi­
dades industriales pueden producir sobre la seguridad 
personal. colectiva y ambienta!. con el fin de mejorar 
las condicione-s de realizaci6n del trabajo. utilizando 
medidas preventivas y protecciones adecuadas. 

Comprender el marco lega!. econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industrial en el sec­
tor. identificando los derechos y obligaciones que se deri­
van de las relaciones laborales. adquiriendo la capacidad 
de seguir los procedimientos establecidos y de actuar 
con eficacia en las anomalias que pueden presentarse 
en los mismos. 

Elegir y utilizar cauces de informaci6n y' formaci6n 
relacionadacon el ejercicio de la profesi6n. que le posi­
biliten el conocimientoy la inserci6n en el sector y la 
'evoluci6n y adaptaci6n de SIiS capacidades profesionales 
a los cambios tecnol6gicos y organizativos del sector. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: operaciones y control de almacen 

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepci6n. almacenamiento y expedici6n de materias 
primas. auxiliares y productos tıırminados en la industria molinera y cerealista 

1.1 

CAPACIOADES TERMINALES 

Definir la,s condiciones de lIegada 0 
salida de 'Ias mercancfas ən relaci6n 
a su cornposici6n. cantidades. pro­
tecci6n y transporte externo. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Reconocer la documentaci6n de que deben ir dotadas las mercancfas 
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 recepci6n 0 expedici6n. 
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CAITERIOS DE EVALl!ACION 

Analizar los matodos de apreciaci6n, medici6n y calculo de cantidades. 

Caracterizar los sistemas de protecci6n de las mercancfas. 
Enumerar los distintos medios de transporte externo existentesy describir 

sus caracteristicas y condiciones de utilizaci6n. 
Ante un supuesto practico de recepci6n 0 expedici6n de mercancias debi­

damente caracterizado: 
Determinar la composici6n dellote. 
Precisar las comprcbacioneş a efectuar en recepci6n 0 previas a la 

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

la correcta colocaci6n de las mercancias. 
1.2 Clasificar y codificar las mercancias Describir los procedimientos de Cıasificaci6n de mercancias alimentarias. 

aplicando los criterios adecuados. a Aplicar los criterios de clasificaci6n en funci6n de la caducidad, utilidad, 
las caracteristicas de los productos tamaiio, resistencia'y otras caracteristicas. 
alimentarios y a su almacenaje.· Interpretar sistemas de codificaci6n. 

Asignar c6digos de acuerdo con el sistema establecido y efectuar el mar­
caje de las mercancias. 

1.3 Analizar los procedimientos de alma- Caracteriz<ır lo~ distintos sistemas de almacenarn;ento utilızados en la 
cenamiento y seleccionar las ubica- industria alimentaria y explicar ventajas e inconvenientes de cada uno 

. ciones, tiempos, medios e itinerarios de ellos. 
y tacnicas de manipulaci6n. de las Describir las caracteristicas basicas, prestaciones y operaciones de manejo 
mercancfas. y mantenimientn de los eqüipos de carga, descarga, transporte y mani-

pulaci6n interna de mercancfas mas utilizados en alrnacenes de pro-
ductos alimentarios. . 

Reılacionar 105 medios de manipulaci6n con las mercancfas tipo, justificando 
'1 dicha relaci6n en funci6n de las caracterfsticas ffsicas y tacRicas de 

ambcs. . 
. Describir las medidas generales de seguridad que debe reunir un almacan 

de acuerdo con la normativa vigente. 
Ante un supuesto practico en el que se proporcionan las caracteristicas 

de un almacan, el espacio y los medios disponibles y los tipos de pro­
ductos a almacenar 0 suministrar determinar: 
Las areas donde se realizara la recepci6n, almacenaje, expedici6n y 

esperas. 
La ubicaci6n de "ada tipo de producto. 
Los itinerarios de traslado interno de los productos. 
Los medios de carga, descarga, transporte y manipulaci6n. 
Los cuidados necesarios para asegurar la integridad y conservaci6n de 

los productos. 
Lı;ıs medidas de seguridad aplicables durante el manejo de las mer­

cancias. 
1.4 Cumplimentar y tramitar la docu- Explicar los procedimientos administrativos relativos a la recepci6n, alma­

mentaci6n de recepci6n, expedici6n . cenamiento, distribuci6n intarna y expedici6n. 

;.5 

y de uso interno de almacan. Precisar la funci6n, origen y destino e interpretar el contenido de los docu-
mentos utilizados al respecto. . 

Aplicar los procedimientosde coo­
trol de existencias y elaboraci6n de 
inventarios. 

Ante un supuesto practico en əl que se proporciona informaci6n sobre 
I mercancias entrantes y salientes, especificar los datos a incluir y cum-
1 plimentar y cursar: , 
. Ordenes de pedido y de compra. 

Solicitudes de suministro interno, notas de entrega. 
Fichas de recepci6n, registros de entrada. 
Q,denes de səlidə y expedici6n, registros de salida. 
Albaranes. . 
Docurnentos de reclamaci6n y de~oh.ici6n. 

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

Relacionar la informaci6ngenerada por el control de almacan con las 
necesidades de otras unidades 0 departamentos de la empresa. • 

Explicar los conceptos de «stoclo> maximo, 6ptimo, de seguridad y minimo, 
identificando las variables que.intervienen en su caıculo. 

Describir y caracterizar 105 difererıtes ıipos de inventarios y explicar la 
finalidad de cada uno de e1l08. 
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CAF'i~.CIOADES TERM!NALES CRITERlc..S DE EVALUACION 

En un caso practico para el que se proporeiona informaci6n şobre los 
movimientos de un almacen. obtener y valorar datos. en relaei6n con: 
EI estocage disponible. 
Los suministros pendientes. 
Los pedidos de clientes en curso. 
Los suministros intemos servidos . 

. Los productos expedidos. 
Devoluciones. 

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

1.6 Utilizar equipos y programas infor­
maticos de çontrol de almacen. 

Instalar las aplicaeiones informaticas siguiendo las especificaciones esta­
blecidas. 

Analizar las funeiones y 105 procedimientos fundamentales de las apli­
caeiones instaladas. 

En un caso practico en el que se proporciona informaei6n convenien­
temente caracterizada sobre los movimie.iıtos en un almacen:' 
Definir 105 parametros iı;ıieiales de la aplicaci6n segun los datos 

propuestos. 
Realizar altas. bajas y modıficaciones en 105 archivos de productos. pro-

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

correspondientes. 
Elaborar. archivar e imprimir los documentos de control de almacen 

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

CONTENIDOS BASICOS (duraci60 30 horas) r Ubicaci6n dƏ'l1ercancias. 

a) Recepci6n y expedici6n de mercancias: Condiciones generales de conservaei6n. 

Operaciones y comprobaciones genetales en recep-
ei6n y en expedici6n. 

c) Control de almacen: 

Transporte extemo. 
b) Almacenamiento: 
Sistemas de almacenaje. tipos de almacen. 
Clasificaci6n-y codificaci6n de mercancias. 
Procedimientos y equipos de traslado y manipulaci6n 

, Documentaci6n intema. 
Registros de entradas y salidas. 
Contml de existencias. 
Inventarios. 

intemos. d) Aplicaciones informaticas al control de almacen. 

M6dulo profesional 2: molinerfa 

Asociado a la unidad de competencia 2: conducir los procesos de molturaci6n-separaci6n de granos y similares 

2.1 

2.2 

CAPACIOADES TERMINALES . 

Analizar los procedimientos de moli­
neria de cereales relacionando las 
operaeiones necesarias. los produc­
tes de entrada y salida y los medios 
empleados. 

Identificar los requerimientos y rea­
lizar las operaeiones de limpieza. pre­
paraci6n y mantenimiento de usuario 
de la maquinaria y equipos de moli-

. neriə. 

CRITERIOS DE EVAlUACIQN 

Interpretar la documentaci6n tecnica sobre la ejecuci6n de 105 procesos 
de limpia y molienda de granos (diagramaciones y flujo de producto). 
las especificaeiones de las .materias primas y productos y los manuales 
de procedimiento y calidad. 

Justificar la secuencia necesaria en los trabajos de ejecuci6n del proceso: 
caracterizaci6n del producto y del procedimiento. preparaci6n y man­
tenimiento de equipos y maquinas. identificaci6n. comprobaei6n y ali­
mentaci6n de productos entrantes. fijaci6n y control de parametros. prue-
bas y verificaciones de calidad. ' 

Asoeiar los procesos y procedimientos d~ molineria (limpiay molienda) 
con 105 productos de entrada y salida y los equipos necesarios y describir 
los fundamentos y la secuencia de operaciortes de cada uno de ellos. 

Relacionar los procesos de molinerfa con los de envasado del producto 
terminado y. en su caso. con los de posterior transformaci6n. 

Explicar las partes y elementos constitutivos esenciales. el funcionamiento 
y aplicaciones de las maquinas y equipos. y de sus elementos de regu­
laci6n y control. utilizados en los procesos de molinerfa. 

Identificar las dispositivos y medidas de seguridad en el manejo de 105 
equipos . 

Efectuar la limpieza de maquinas y equipos por procedimientos manuales 
o automaticos logrando 105 niveles exigidos por 105 procesos y produ<otos. 
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2.3 

2.4 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Aplicar 105 metodos de limpia y pre­
paraci6n de 105 granos para su pos­
terior molienda operando con destre­
za y seguridad 105 equipos nece­
sarios. 

Aplicar las tecnicas de molienda-se­
paraci6n de granos y harinas. adap­
tando la diagramaci6n a las variacio­
nes en las materias primas y a las 
especificaciones del producto y ape­
rando con destreza y seguridıid 105 
equipos necesarios. 
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CRrrERlOS DE EVALUACION 

Realizar 105 cambios de elementos (cribas metalicas. cilindrcs. enteladuras. 
cepillos. etc.) para adaptar los equipos a cada proceso y producto. com­
probar el funcionamiento de sus elementos de regulaci6n y control y 
efectuar la puesta en marcha y parada. 

A partir de las instrucciones de mantenimiento de los equipos de molineria 
basicos: 
Identificar las 'operaciones de primer nive!. 
Realizar los engrases. sustituciones y recambios rutinarios. reparaci6rı 

de tamices. correcci6n de cilindros. colocaci6n y reparaci6n de correas 
de elevadores. de transmisiones. 

Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante la uti­
lizaci6n habitual de las maquiı:ıas y equipos. 

Reconocer 105 niveles de consumoenergetico de la maquinaria y equipos ' 
y las principalescausas de desviaci6n. 

Describir las diferentes operaciones de limpia de 105 granos. sefialando. 
en cada caso. su utirıdad. las maquinas necesarias. las condiciones de 
ejecuci6n y 105 parametros de control (caudal de aspiraciones. apertura 
.de cribas. acercamiento de telas. frecuencias de vibraci6n y giro). 

Justificar la necesidad de aplicar las tecnicas de acondicionado de tos 
granos y de mezclado de diferentes calidades e indicar tos equipos. 
las condiciones de aplicaci6n y 105 parametros de control (dosificado. 
humedad. adici6n 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 limpia y preparaci6n y 105 diversos tipos y destinos 
de residuos obtenidos. 

En un caso practico de lirnpia 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 parametros y operar con destreza las maquinas 

de limpia y separaci6n de cubiertas. 
Efectuar los' calculos y pesajes necesarios para obtener la mezCıa' ade-

cuada de granos. . 
Realizar la distribuci6n en dep6sitos y las adiciones de agua requeridas 

y comprobar y corregir 105 tiempos de reposo y el nivel de absorci6n. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y segurıdad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de maquinas y equipos. 
Contrastar las, caracteristicas del grano acondicionado en relaci6n con 

las especificaciones del proceso y deducir medidas correctoras. 
Diferenciar el tipo. utilidad y nılmerode p8sadas (trituraci6n. desagre­

gaci6n. compresi6n. reducci6n. cernidos. sasajes) de que se compone 
una molienda y las operaciones dsociadas (aspiraci6n. limpiado de sal­
vados. separaciones por impacto y vibraci6n. etc.). 

Relacionar las diferentes pasadas con la composici6n de 105 equipos basi­
cos (molino de cilindros" cernedores) y con las maquinas auxiliares 
(molinos de impacto. disgregadoras de tambor. cepilladoras de salvado. 
vibradores. aceleradores. etc.). 

Identificar· las condiciones de operaci6n y parametros de control para las 
diversaS pasadas (caudales de alimentaci6n. velocidades de cilindros. 

" apertura de telas de separaci6n. giro y presi6n de aceleradores. presi6n 
y giro de cepilladoras. etc.). ' 

Reconocer 105 rendimientas habituales en los procesos de molienda. 105 
sistemas para su calculo y 105 principales motivos de desviaci6n. 

En un caso practico de molienda debidamente definido y caracterizado: 
Evaluar las'caracteristicasy estado de 105 granos entrantes. 
Seleccionar la composici6n de los equipos y las condiciones de operaci6n 

de acuerdo a la diagramaci6n. , 
Asignar. comprobar y reajustar 105 parametros mediante el instrumental 

de cantrol apropiado. . 
Aplicar las medidas especlficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 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 composici6n de los equipos 0 las condiciones de 
operaci6n. _ ' 

Calcular y contrastar los rendimientos obtenidos con los esperados y 
justificar las desviaciones. 
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2.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Aplicar las tacnicas de acondiciona­
miənto final də harinas y samolas y 
de t~atamiənto de los subproductos. 
consiguiendo la calidad e higiəne 
rəquerfdas. . 

CRITERIOS DE EVALUACIDN 

Identificar las tacnicas de acondicionado final de harinas y samolas (com­
probaci6n yaiuste de granulometrfa. secado. eliminaci6n de impurəzas. 
desinfecci6n. incorporaci6n de materias auxiliares y ııditivos. mezclado 
de tipos. micronizado. tiəmpos de maduraci6n). səıialando. en cada caso. 
los equipos nəcesarios y las condiciones de operaci6n. 

Justificar la· utilizaci6n de las tacnicas de acondicionado y relacionarlas 
con los requerimientos de los distintos productos acabados. 

Clasifıcar los rəstəs de limpia y 'subproductos de molinerfa de acuerdo 
con sus caracterfsticas y utilidades. 

Enumerar los tipos də procəsado (reducci6n. mezclado. tratamientos) a 
quə sə pueden soməter los subproductos. 

En un supuesto practico ən el que se proporciona informaci6n conve­
nientemente caracterizada sobre productos demandados y disponibles: 
Interprətar las espəcificaciones de los productos solicitados. 
Evaluar la posibilidad tacnica de atender la dəmanda. 
Indicar las opəraciones y condiciones de acondicionado y mezclado a 

que habrfa que sometər a los divərsos productos y auxiliarəs dis­
ponibles. -

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 135 horas) Maquinas y equipos əspecifıcos. Composici6n. fun­
cionamiento. puesta a punto y manejo. 

a) Instalacionəs də molinerfa: c) Moliənda. 

Composici6n y distribuci6n dəl espacio. Operaciones basicas. Finalidad. diagramacionəs. con­
diciones •. elecuci6n y contro!. Mııquinaria y equipos gənaricos də molinerfa: funcio­

namiənto. componentes y ələmentos esenciales. Operaciones auxiliares. 
Opəraciones de mantənimiənto də usuario. de pre- Equipos especificos. Composici6n. funcionamiento. 

paraci6n.limpieza y.puesta ən marcha. elecci6n. puesta a punto y regulaci6n. 
Moliendas de diversos cereales. 
Calculo de rendimientos. 

Səguridad en la utilizaci6n de maquinas y equipos. 

b) Operacionəs də limpia y prəparaci6n de granos: 

Prelimpia y limpia. Finalidad. condiciones de desarro-
110 y əjecuci6n y control. 

d) Operaciones de acondicionamiento de producto 
final:, 

Acondicionamiento de harinas y samolas. Objetivos. 
cOndiciones de desarrollo. ejecuci6n y control. Tratamientos de preparaci6n. Objetivos. condicionəs. 

aplicaci6n y control .• Tratamiento de los subproductos y restos. 

M6dulo profesional 3: operaciones de elaboraci6n y tratamiento de derivados de granos. harinas y semolas 

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

3.1 

3.2 

CAPACtDAOfS TERMINALES CRITERIOS DE EVAlUACION 

Analizar los procedimientos de ela- Interpretar la documentaci6n tacnica sobrə la ejecuci1n del proceso (dia-
boraci6n y tratamiento de productos gramas de bloques. flujo de producto). las fichas tecnicas de los pro-
derivados de granos y harinas. rela- ductos y los manuales de procedimiento y calidad. 
cionando las operaciones necesarias. Justificar la sec\Jenciıı necesaria en los trabajosde ejəcuci6n del proceso: 
los productos de entrada y salida y' caracterizaei6n del producto y del procedimiento,' preparaci6n y man­
los medios empleados. tenimiento de əquipos y maquinas. identificaci6n. comprobaci6n y ali-

Realizar operaciones de preparaci6n 
y mezclado de los ingredientes de 
un producto base para su posterior 
tratamiento .. consiguiendo la calidad 
. e higiene de los alimentos. 

mentaci6n de productos entrantes. fijaci6n y control de parametros. prue­
bas y verificaciones de calidad. 

Asociar los procesos y procedimien'tos de elaboraci6n con los productos 
de entrada y salida los equipos necesarios y describir los fundamentos 
y la secuencia de operaciones de cada uno de ellos. . 

Relacionar los procesos de elaboraci6n V tratamiento con los necesarios 
para obtener las materias primas y con los de envasado del producto 
terminado. 

Explicar las partes y eleməntos constitutivos esenciales. el funcionamiento 
y aplicaciones de los equipos utilizados en la preparaci6n. dosificaci6h 
y mezclado de los diversos ingredientes y las operaciones de puesta 
a puntoy mantenimiento de primer nive!. 

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

Interpretar f6rmulas de fabricaci6n de productos base para piens.os. pastas. 
aperitivos. etc .• reconociendo los diversos ingredientes. el estado en que 
se deben incorporar. su cometido y los margenes de dosificaci6n. 



5688 

3.3 

3.4 

CAPACIDAOES TERMINAlES 

Aplicar las tecnicas de moldeado 
mecanico de las mezclas 0 productos 
base, operando con destreza y segu­
ridad 105 equipos y consiguiendo la 
calidad e higiene requeridas. 

Analizar los tratamientos hidrotermi­
cos y realizar su aplicaci6n 0 segui­
miənto a los productos derivados de 
granos, harinas y semolas, con5i­
guiəndo la calidad e higiəne reque­
ridas. 
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CRITERIOS DE EVAlUACION 

Explicar los metodos də prəparaci6n y mezclado de ingredientes, rela­
cionandolos con los distintos tipos de productos terminados y seiialando. 
en cada caso, 105 equipos necesarios y las condiciones de operaci6n. 

En un caso practico de obtenci6n del producto base para la fabricaci6n 
de piensos, pastas, aperitivos, ətc. debidıimente dəfinido y caracterizado: 
Elegir 105 equipos adecuados para la dosificaci6n y mezclado y efectuar 

su limpieza, puesta a punto y mantenimiento de usuario. 
Comprobar el estado y caracterfsticas de cada uno de 105 ingredientes 

y, en su caso, someterlos a la preparaci6n requerida. 
Calcular la cantidad necesaria de 105 diferentes ingredientes y pesarla 

manualmente en el caso de 105 ingredientes menores. 
Asignar 105 parametros y operar 105 equipos de dosificaci6n y mezclado. 
Contrastar las caracterfsticas de la mezcla en curso con sus especi­

ficaciones y deducir 105 reajustes en la dosificaci6n 0 mezclado. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de 105 equipos. 
Diferenciar 105 metodos de moldeado mecanico, relacionandolos con 105 

distintos tipos de productos y con las maquinas necesarias. 
Identificar las condiciones y parametros de control (aplicaci6n de vapor, 

calor, presi6n, extracci6n de aire, evaporaci6n 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 semolas. 

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

En un caso practico de extrusionado 0 granulaci6n de productos debi-
damente definidos y caracterizados: . 
Elegir las maquinas adecuədas y efectuar su limpieza, preparaci6n (cam­

bio de moldes, de boquillas, de cabezal) ymantenimiento de usuario. 
Seleccionar; asignar 105 parametros y operar con destreza las maquinas 
. para su mantenimiento 0 correcci6n. 

Realizar la carga 0 alimentaci6n de las maquinas. 
Incorporar los condimentos y aditivos finales en la forma, cantidad y 

momento adecuados. ' 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de 105 productos y manejo de las rtıaquinas. 
Contrastar las caracterfsticas del producto moldeado con sus especi­

ficaciones y deducir 105 reajustes necesarios. 
Definir y diferenciar 105 tratamientos de secado, adici6n de vapor, fritura, 

tostado y malteado de granos y derivados relacionandolos con 105 pro­
ductos finales y con los equipos necesarios. 

Identificar las condiciones y parametros de control (temperaturas, tiempos, 
humedad, ventilaci6n) para cada una de las etapas de que con stan los 
tratamientos de 105 distintos productos. 

Describir la composici6n, funcionamiento y utilidades de los equipos 
empleados en la aplicaci6n de 105 tratamientos termicos y las operaciones 
de 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 practıco de aplicaci6n de tratamientos hidrotermicos debi­
damente definido y caracterizado: 
Elegir los equipos adecuados y efectuar su limpieza y mantenimiento 

de usuario. 
Fijar en 105 equipos 105 parametros correspondientəs a cada fase del 

tratamiento. 
Realizarla cargay vaciado de los əquipos con 105 productos y los medios 

de tratamiento (agua, acəite) ən cantidad y tiempos oportunos. 
Incorporar 105 condimentos y aditivos finales y efectuar las manipula­

ciones (volteos, remoci6n, trasvases) en la forma y momento ade-
cuados.. . 

Sistematizar las .comprobaciones de,los parametros de control a 10 Iərgi> 
del tratamiento. ' . 

Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de 105 productos y manejo de los equipos. 

Contrastar las caracterfsticas del producto secado, frito, tostado 0 mal­
teado con sus especificaciones y deducir 105 reajustes necesarios. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 70 horas) Equipos especificos: funcionamiento, composici6n, 
puesta a punto y manejo. 

a) Instalaciones de elaboraci6n y tratamiento de pro­
ductos derivados de granos, harinas y samolas: '. c) Operaciones de moldeado mecanico: 

Composici6n y distribuci6n del espacio. 
Extrusi6n, granuladO, aglomeraci6n, expansi6n, lami­

nado. Finalidad, aplicaciones, condiciones de ejecuci6n 
en diversos productos . . Maquinaria y equipos genaricos: funcionamiento, 

componentes y elementos esenciales. Maquinaria especifica: funcionamiento, composici6n, 
puesta a punto y manejo. Operaciones de mantenimiento de usuario, de pre­

paraci6n, limpieza y puesta en marcha. d) Operaciones de tratamientohidrotarmico de gra­
nos y n:ıezclas pulverulentas y de malteado: Seguridad en la uti~izaci6n de maquinas y equipos. 

b) Operaciones de mezclado de materias primas e 
ingredientes diversos: 

Objetivos, efectos, co.ndiciones de empleo y ejecuci6n 
de 105 distintos tratamientos. . . 

Equipos especificos: funcionamiento, composici6n, 
puesta a punto y manejo. Preparaci6n de materias primas. 

Mezclado. e) Tacnicas de acabado de 105 productos. 

M6dulo profesional 4: emiasado yembalaje 
Asociado a la unidad de competencia 4: realizar y controlar las operaciones de envasado y embalaje de productos 
.' , alimentarios 

4.1 

4.2 

4.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Caracterizar 105 envases y materiales 
para el envasado, etiquetado y emba­
laje y relacionar sus caracteristicas 
con sus condiciones de utilizaci6n. 

• 

Identificar 105 requerimientos y efec­
tuar las operaciones de mənteni­
miento de .primer nivel y de prepa­
raci6n de las maquinas y equipos de 
envasado y embalaje. 

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

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Clasificar· los envases y 105 materiales de envasado mas empleados en 
la industria alimentaria. 

Describir las caracteristicas y condiciones de empleo de 105 distintos enva­
ses y materiales de envasado. 

Senalar las incompatibilidades existentes entre 105 materiales y envases 
y 105 productos alimentarios. 

Identificar 105 materiales para el etiquetado y asociarloS con 105 envases 
y 105 productos alimentarios mas id6neos. . 

Reconocer y clasificar 105 materiales de embalaje utilizados. en la industria 
alimentaria. 

Identificar 105 diferentes formatos de embalaje y justificar su utilidad. 
Interpretar 105 manuales de mantenimiento de 105 equipos de envasado 

y embalaje, discriminando las operaciones de primer nive!. 
laentificar y describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel 

de una I[nea 0 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 IIevar cabo antes 

de la puesta en marcha 0 parado de una IInea 0 equipos. 
Reconocer las incidencias mas· frecuentəs surgidas .en una linea 0 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 

lineə 0 equipos de envasado al finalizar cada lote teniendo en cuenta 
105 productos procesados. 

Ante un caso practico de preparaci6n de una Ifnea 0 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 105 momentos y condiciones 

adecuados. 
Aplicar las medidas de seguridad personal pertinentes. 

Distinguir 105 diferentes metodos de envasado empleados en la industria 
alimentaria. 

Identificar y caracterizar las operaciones de formaci6n de envases in situ, 
de preparaci6n de envases, de IIenado-cerrado y de etiquetado. 

Describir la composici6n y funcionamiento de las principales maquinas 
de envasado y sus elementos auxiliares y senalar sus condiciones de 
operativid ad. 

Senalar el orden y la disposici6n correcta de las diversas maquinas y 
elementos auxiliares que componen una linea de envasado. 

Explicar la informaci6n obligatoria y complementaria a incluir ən las eti­
quetas y el significado de 105 c6digos. 

En un caso practico de envasado debidamente definido y caracterizado: 
Reconocer y valorar la aptitud de los envases y materiales de envasado 

y etiquetado a utilizar. 
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4.4 

4.5 

CAPACIDADES TERMINAlES 

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

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

CRITEAIOS DE EVALUACION 

Calcular las cantidades de los diversos materiales y productos necesarios. 
Comprobar la idoneidad y correcta disposici6n de las maquinas y apreciar 

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

teniendo los parametros de envasado dentro de los margenes fijados. 
Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de las 
maquinas.· . 

Identificar y caracterizar las fases y operaciones de formaci6n del paquete 
unitario (encajado, embandejado, retractilado, precintado) su rotulaci6n 
y reagrupamiento (paletizado, flejado). 

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

Explicar la informaci6n e interpretar la codificaci6n' empleada en la 
rotulaci6n. 

Describir la composici6n y funcionamiento de los principales equipos de 
embalaje y senalar sus condiciones de operatividad. 

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

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

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

teniendo los parametros de embalaje dentro de ·Ios margenes fijados. 
Aplicar las medidas de seguridad especfficas en el manejo de los equipos. 

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

sibles y los puntOs de control. 
Realizar los controles de lIenado, de cierre y otros sistematicos. 
Realizar la tomade muestras y las pruebas de verificaci6n de materiales 

o productos, y, en su caso, equipos. 
Calcular los niveles da desviaci6n y compararJos con las referencias 

para admitir 0 rechazar los productos y deducir medidas correctoras. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) Envases y materiales de envase y embalaje: 

Etiquetado: tecnicas de colocaei6n y fijaci6n. 

c) Operaciones de embalaje: 

EI envase: materiales, formatos, cierres, normativa. 
Formado de envases in situ. 
Ei embalaje: funci6n, materiales, normativa. 
Etiquetas: normativa, informaci6n, tipos, c6digos. 

b) Qperaeiones de envasado: 
ManipUıaci6n y preparaci6n' de envases. 
Procedimientos de. lIenado. 
Sistemas de cerrado. 

Tecnicas de composiei6n de paquetes. 
Metodos de reagrupamiento. 
Equipos de embalııje: funcionamiento, preparaei6n, 

manejo, mantenimiento de primer nivel. 
Tecnicas de rotulado. 

d) Autocontrol de calidad en envasado y embalaje: 
Niveles de rechazo. 
Pruebas a materiales. 

Maquinaria de anvasado: funcionamiento, prapara­
ei6n, limpieza, mantanimiento de primer nival, manejo. 

Comprobaeiones durante el proceso y al producto 
final. . 

1II!6dulo profesional 5: higiene y seguridad en la industria alimentaria 

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

5.1 

CAPACIDADES TERMINALES 

Evaluar las consecuencias para la 
saguridad y salubridad de los produc­
tos y consumidores de la falta de 
higiene an los medios de producci6n, 
de su estado 0 grado de deterioro 
y de los hƏbitos de. trabajo. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Caracterizar 105 componentas quimico-nutricionales y microbiol6gicos de 
los alimentos. 

Clasificar los prodi.ıctos alimentarios de acuerdo con su origen, estado, 
composici6n, valor nutritivo y normativa. 

Identificar el origen' y los agantes causantes de las transformaciones de 
los productos alimentarios y sus mecanismos de transmisi6n y mul­
tiplicaci6n. 
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5.2 

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir las principales alteraciones sufridas por 105 alimentos durante 
SU elaboracı6n 0 manipulaci6n, valorar SU incidencia sobre el producto 
y deducir las causas originarias. 

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

Analizar las medidas e inspecciones Explicar 105 requisitos higienicos que deben reunir las instalaciones y 
de higiene personal y general adap- equipos. 
tandolas a las situaciones de trabajo Asociar las actuaciones para el mantenimiento de las condiciones higie. 
para minimizar 105 riesgos de alta-: nicas en las instalaciones y equipos con 105 riesgos que ataıie SU 
raci6n 0 deterioro de 105 productos. incumplimiento. . 

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

Discriminar entre las medidas de h·igiene personal, las aplicables a las 
distintas situaciones del proceso Y/o del individuo. . 

Interpretar la normativa general y las guias de practicas correctas de indus­
trias alimentarias, comparandolas y emitiendo una opini6n critica al 
respecto. 

5.3 Analizar 105 procesos de limpiezade. Diferenciar 105 conceptos y niveles de limpieza utilizados en la industria 

5.4 

instalaciones y equipos de produc- alimentaria. 
ci6n. Identificar, clasificar y comparar 105 distintos productos y tratamientos 

Analizar 105 riesgos y las eonseeuen­
cias sobre el medio ambiente deri­
vados de la aetividad de La industria 
alimentaria. 

de limpieza (desinfecci6n, esterilizaci6n, desinsectaci6n, desratizaci6n) 
y sus condiciones de empleo. 

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

En un supuesto practico de limpieza (desinfecci6n, esterilizaci6n, desin­
sectaci6n, desratizaci6n) debidamente caracterizado:··' 

Justificar 105 objetivos y niveles a alcanzar. . 
Seleccionar 105 productos, tratamientos y operaciones a utilizar. 
Fijar Tos parametros 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, recielaje y necesidad de depuraci6n. 

Reconocer 105 efectos ambientales de 105 residuos, contaminantes y otras 
afecciones originadas por la industria alimentaria. 

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

Identificar la normativa medioambiental (externa e interna) aplicable a 
las distintas aetividades. 

5.5 Caracterizar las operaciones basicas Expliear las· tecnicas basicas para la recogida, selecci6n, reciclaje, depu-

5.6 

de control ambiental y de recupera- raei6n, eliminaei6n y vertido. 
ci6n,depuraci6n y eliminaci6n de 105 Describir las medidas basieas para el ahorro energetieo e hidrieo en las 
residuos. operaciones de produeci6n. 

Identifiear 105 medios de vigilancia y deteeei6n de parametros ambientales 
empleados en 105 procesos de producci6n . 

. Reconocer 105 parametros que posibilitan el control ambiental de 105 pro­
cesos de produeei6n 0 de depuraci6n. 

Analizar 105 faetores y situaciones de 
riesgo para la seguridad y las medi­
d:əs de prevenci6n y protecei6n apli­
eables en la industria alimentaria. 

Comparar 105 valores de esos parametros con 105 estandares 0 niveles 
de exigencia a mantener 0 aleanzar para la protecei6n del medio 
ambiente. 

Identificar 105 factores y situaciones de riesgo mas eomunes en la industria 
alimentaria y dedueir sus consecuencias. 

Interpretar 105 aspectos mas relevantes' de la normativa y de 105 planes 
de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empra­
sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, seıia­
lizaciones, normas especffieas para eada puesto, actuaci6n en easo de 
aceidente y de emergencia. 

Reeonocer la finalidad, earaeteristieas y simbologia de las seıiales indi­
cativas de areas 0 situaciones de riesgo 0 de emergencia. 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACIQN 

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

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

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

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

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) Normativa aplicable al sector. 
Medidas de higiene personal. 

a) Los alimentos: 

Clasificaciones. 
Composici6n qufmico nutricional. 
Valor nutritivo. 

b) Microbiologia d~ los alimentos: 

Microorganismos: c/asificaci6n y efectos. 
Bacterias, su influencia y aplicaci6n en la industria 

Requisitos higienicos generales de instalaciones y 
equipos. 

e) Limpieza de instalaciones y equipos: 

Concepto y niveles de limpieza. 
Procesos y productos de limpieza, desinfecci6n, este­

rilizaci6n, desinsectaci6n, desratizaci6n. 
Sistemas y equipos de limpieza. 
Tecnicas de seıializaci6n y aislamiento de areas 0 

equipos. 
alimentaria. . 

f) Incidencia ambiental de la industria alimentaria: Levaduras, su influencia y aplicaci6n en la industria 
alimentaria. Agentes y factores de impacto. 

Tıpos de residuos generados. Mohos, su influencia y aplicaci6n en la industria ali­
mentaria. Normativa aplicable sobre protecci6n ambiental. 

Virus. g) Medidas de protecci6n ambiental: 

c) Alteraciones y transformaciones de los productos 
alimentarios: 

Ahorro y alternativas energeticas. 
Residuos s61idos y envases. 
Emisiones a la atm6sfera. 
Vertidos liquidos. Agentes causantes, mecanismos de transmisi6n e 

infestaci6n. otras tecnicas de prevenci6n 0 protecci6n. 
Transformaciones y alteraciones que originan. 
Riesgos para la salud 

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

h) Seguridad en la industria alimentaria: 

factores y situaciones de riesgo y normativa. 
Medidas de prevenci6n y protecci6n. 
Situaciones de emergencia. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 6 (transversal): materias primas, productos y procesos en la industria molinera y cerealista 

6.1 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar 105 principales tipos de 
industrias, sistemas y procesos pro­
ductivos de transformaci6n de gra­
nos, harinas y similares. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Senalar las principales caracteristicas organizativas y productivas de las 
industrias anglobadas en 10$ subsectores de: 
fabricaci6n de productos de molineria y amiıaceos. 
fabricaci6n de productos para la alimentaci6n animal. 
Elaboraci6n de pastas alimenticias. 
Elaboraci6n de aperitivos. 
Tostaderos. 
fabricaci6n de maltas. 

Explicar los modelos de estructura y organizaci6n interna con mayor implan­
taci6n en la industria molinera, cerealista y derivada. 

Describir los principales tipos y sistemas de producci6n utilizados por la 
industria molinera, cerealista y derivada. 

Identificar y describir las funciones y responsabi/idades encomendadas 
al personaj de 105 distintos niveles y areas de producci6n. 

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

Enumerar y describir 108 principales procesos de transformaci6n de granos, 
harinas y simi/ares, reconociendo las diferentes etapas de que se com­
ponen y las transformaciones sufridas por los productos. 
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6.2 

6.3 

6.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Identificar y evaluarlas caracteristi­
cas que determinan la aptitud de 105 
granos utilizados como materia pri­
ma en la industria molinera. cerea­
lista y derivada. 

Reconocer. caracterizar y valorar las 
harinas. semolas. piensos. pastas y 
otros productos en curso y termi­
nados. 

Analizar y sistematizar las tecnicas 
de toma de muestras para la veri­
ficaci6n de la calidad de 105 granos. 
harinas y otros productos derivados. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Diferenciar las diversas especies y variedades de cereales. leguminosas 
y otros granos y similares. 

Reconocer 105 elementos acompaiiantes de 105 granos (granos rotos. ata­
cados. mermados. de otras especies 0 variedades. de malas hierbas. 
insectos y otras impurezas) y justificar la necesidad de su separaci6n. 

Explicar el concepto de pureza y 105 sistemas para su caıculo. 
Describir las caracteristicas tecnol6gicas que determinan la calidad de 

los distintosgranos. . 
Asociar 105 valores de 105 atributos fisicos de 105 granos (peso. tamaiio. 

forma. textura. humedad. coıor) a su aptitud para la transformaci6n pos­
terior (valor molinero. valor semolero. valor almidonero. valor de pelado). 

Relacionar las variaciones en la composici6n cuantitativa y cualitativa de 
105 granos con la utilidad del productotransformado (valores tecno-
16gicos; panadero. galletero. pastificio. maltero). 

Interpretar la documentaci6n tecnica sobre especificaciones requeridas 
a 105 granos para diferentes fabricaciones. 

Identificar 105 tratamientos previos (secado. desinsectaci6n. desinfecci6n). 
y las condiciones y controles de almacenarniento requeridos por 105 
diversos tipos y estados de 105 granos. 

Ante un caso practico de recepci6n de granos en el que se proporciona 
informaci6n sobre las especificaciones requeridas: 

Reconocer las especies y variedades. 
Realizar 105 pesajes y registros pertinentes. 
Valorar el lote de acuerdo con sus caracterfsticas tecnol6gicas. 
Elaborar informe razonado sobre su aceptaci6n 0 rechazo y sus aptitudes. 
Fijar las caracteristicas de 105 tratamientos previos y las condiciones 

de almacenamiento. 

Clasificar los diversos tipos de productos elaborados de acuerdo a su 
origen. nivel de transformaci6n. destino y demas criterios utilizados al 
reSpecto. 

Describir las caracterfsticas de las harinas. semolas. productos amiıaceoş. 
granos acondicionados. piensos. pastas alimenticias. aperitivos. maltas 
de acuerdo con el c6digo y las reglamentaciones especificas. 

Enumerar las materias auxiliares. identificar su estado y condiciones de 
uso y almacel1amiento y seiialar su actuaci6n en 105 diferentes procesos 
de transformaci6n. 

Identificar los subprodın:tos originados en los procesos de transformaci6n 
y sus posibles aprovechamientos. 

Relacionar los productos terminados y en curso y los subproductos con 
las materias primas y auxiliares y con 105 procesos de transformaci6n. 

Interpretar las especificaciones de los parametros de calidad de los pro­
ductos en curso y terminados (granulometrfa. cenizas. humedad. cantidaçl 
y calidad de proteinas. acidez grasa. almidones. actividad enzimatica. 
caracteristicas viscoeıasticas. color. forma. estabilidad. etc.). 

Identificar las causas de degradaci6n de 105 distintos productos en curso 
o terminados (evoluci6n. contaminaciones microbianas. parasitos). 

Justificar 105 requerimientos. tratamientos y revisiones que. durante el 
almacenamiento. necesitan 105 productos para evitar perdidas y alta­
raciones de sus caracterfsticas. 

Sobre muestrario 0 colecci6n de productos semi 0 elaborados. para los 
que. ademas se proporciona informaci6n 'sobre sus parametros de 
calidad: ( 

Identificar 105 tipos de producto. su clasificaci6n. y reconocer sus deno-
minaciones. categorias comerciales y utilizaciQn. 

Describir las caracteristicas tecnicas y diferenciadoras. 
Contrastar 105 parametros de calidad con las especificaciones requeridas 

y. en consecuencia. evaluar su conformidad y aptitup. 
Fijar las condiciones y revisiones de almacenamiento. 
Deducir las principales etapas del proceso de transformaci6n por el que 

han pasado. 

Explicar 105 diferentes procedimientos y metodos de ioma de muestras 
empleados en la industria molinera. cerealista y derivada y reconocer 
y manejar el instrumental adecuado. 

Identificar los sistemas de constituci6n. marcaje. traslado y preservaci6n 
de las muestras. 
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6.5 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Aplicar 105 metodos de analisis para 
la determinaci6n de 105 parametros 
baSicos de calidad en 105 granos, 
harinas y productos derivados. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

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

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

Interpretar el protocolo de muestreo. 
Elegir, preparar y utilizar el instrumental apropiado. 
Realizar las operaciones para la obtenci6n de las muestras en 105 lugares, 

forma y momentos adecuados. 
Identificar y trasladar la muestras. 

Definir 105 conceptos ffsicos, quimicos y microbiol6gicos necesarios para 
aplicar metodos de analisis en 'granos, harinas y productos derivados. 

Realizar 105 calculos matematicos y quimicos elementales para lograr el 
manejo fluido de 105 datos requeridos y obtenidos por 105 analisis. 

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

Reconocer y utilizar las operaciones de preparaci6n de la muestra (divisi6n, 
aislamiento, estabilizaci6n) para su posterior analisis ffsico-quimico 0 
microbioI6ı:ıico. 

Realizar mediciones de parametros fisicos y pruebas viscoelasticas sobre 
materias primas y productos utilizando 105 procedimientos e instrumental 

. senalados para cada caso. 
Efectuar determinaciones quimiças en granos, harinas y productos deri­

vadQs empleando 105 procedimientos y equipos indicados en cada caso. 
Efectuar «tests» microbiol6gicos, germinativos y fermentativos de produc­

tos utilizando 105 procedimientos e instrumental indicadas. 
Validar y documentar 105 resultados obtenidos y elaborar informe sobre 

desviaciones. . 

CONTENIDO" BASICOS (duraci6n 115 harası Procesos tipo en la industria molinera, 'cerealista y 
derivada. 

a) EI sector detransformaci6n de cereales 't otros 
granos: 

Los subsectores incluidos. 
La industria cerealista, molinera, de piensos, de pastas 

y otras derivadas .. 

b) Granos da cereales, leguminosas y otros: 

Trigo, cebada, arroz y otr05 cereales. 
Leguminosas y otros granos. 
Frutos secos y otros productos vegetales. 

c) Harinas, semolas y productos amilaceos: 

Harinas y semolas como materias primas 0 como pro-
ductos terminados. 

Materias auxiliares 'y aditivos. 
Subproductos. 
Otros productos amilaceos. 

d) Productos elaborados: 

Piensos compuestos y otros para la alimentaci6n 
ani mal. 

Pastas alimenticias. 
Aperitivos tostados, fritos, extrusionados. 
Cereales y granos acondicionados. 
Maltas cerveceras y alcoholeras. 

e) Procesos de transformaci6n: 

Concepto, clases y representaci6n. 

f) Toma de muestras: 

Tecnicas de muestreo. 
Sistemas de identificaci6n, registro y traslado de 

muestras: 
Procedimientos de toma de muestras en la industria 

molinera, cerealista y derivada. Casos practicos en gra­
nos y productos en curso y terminados (harinas, piensos, 
pastas, aperitivos, etc.) . 

g) Analisis de materias primas y productos en la 
industria molinera, cerealista y derivada: 

Fundamentos fisico-quimicos para la determinaci6n 
de parametros basicos de calidad. 

Metodos de analisis. 
Mediciones fisicas basicas en granos, harinas y pro-

ductos derivados. 
Determinaciones quimicas. 
Determinaci6n de caracteristicas viscoeıasticas. 
Pruebas biol6gicas. 

h) Calidad: 

Conceptos fundamenta~s. Garantia de la calidad. 
Calidad total. Sistema de aseguramiento de la calidad. 

Plan de ca Ii dad. Manual de calidad. Calidad de pro­
cesos y productos_ Puntos criticos. 

Autocontrol de calidad: parametros, tecnicas a apli­
car, documentaci6n, interpretaci6n de resultados. 
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M6dulo profesional 7 (transversal): sistemas de control y auxiliares de I~s prbc.esos 

7.1 

7.2 

7.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar 105 sistemas də control de 
procesos empleados en la industria 
alimentaria. 

Operat 105 equipos de tratamiento de 
la informaci6n (aut6matas programa­
bles. ordenadores de control) utiliza­
dos en el control de sistemas auta­
matizados de producci6n empleados 
en la industria alimentaria. 

Analizar las instalaciones de 105 serv~ 
cios auxiliares requeridos por 105 pro­
cesos y equipos de elaboraci6n de 
productos alimentarios. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Diferenciar ·Ios distintos sistemas de control de procesos (manual. auta­
matico. distribuido) y sus aplicaciones en la industria alimentaria. 

Enumerar las difƏrencias que existen entre 105 sistemas automaticos uti­
lizados en 105 procesos secuenciales y en los procesos continuos. 

Describir la estructura general de la cadena de adquisici6n y tratamiento 
de datos que se utiliza en 105 sistemas de automatizaci6n empleados 
en la industria alimentaria enumerando y explicando 105 elementos fun­
cionales que la componen y las caracterısticas de cada uno de ellos: 
Sensores y transductores. 
Procesadores de informaci6n. 
Reguladores. 
Preaccionadores y actuadores. 

Enomerar 105 dispositivos y elementos que se utilizan para reijlizar las 
funciones de ca da una. de las etapas de la cadena de adquisici6n y 
tratamiento de datos de 105 sistemas automatizados. indicando la tipo­
log[a, las caracterısticas y aplicaciones mas usuales de cada uno de 
ellos. 

Interpretar la nomenclatura, simbologıa y c6digos utilizados en la instru-
mentaci6n y contml de procesos. . 

Relacionar 105 parametros con 105 elementos del sistema que pueden actuar 
sobre ellos. 

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

Explicar la funcionalidad y las aplicaciones de 105 aut6matas programables. 
Identificar los componentes basicos de un aut6mata programable y 105 

tipos mas utilizados en la industria alimentaria. 
En· SUPU8stOS practicos de procesos de elaboraci6n informatizados debi­

damente caracterizados y .utilizando un simulador de formaci6n: 
Seleccionar el programa y menu adecuado al proceso y producto. 
Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso. 
Fijar 105 parametros de referencia y la secuencia de operaciones. 
Reconocer y seguir las pautas de control del programa y, en su caso, 

de incorporaci6n.de medidas correctoras. . 
Registrar la informaci6n generada en la forma y soporte establecidos. 

Describir la estructura y el funcionamiento basico de 105 sistemas y equipos 
de producci6n de calor, de-aire, de frıo, de tratamiento y conducci6n 
de aguıı y de distribuci6n y utilizaci6n de energıa eıectrica. 

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

En un caso practico convenientemente caracterizado: 
Clasificar y enumerar 105 dispositivos y medidas de seguridad' para el 

empleo de 105 servicios generales y auxiliares en funci6n del tipo de 
energıa que se pııede utilizar. 

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de usua­
rio de 105 distintos equipos incluidos· en 105 servicio auxiliares. 

Comprobar la 'operatividad y manejar 10$ elementos de control y regu­
laci6n de 105 equipos de servicios auxiliares. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) Componentes de un sistema de control. Tipologıa y 
caracterlsticas. 

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

Medici6n de variables. 
Transducci6n, acondicionamiento y transmisi6n de 

senales. 
Elemeritos de control y regulaci6n. Tipologıa y carac-

terlsticas. 
Simbologıa y esquemas. 

b) Control de procesos: 
Sistemas de control. Tipolog[a, caracteristicas y ambi­

to de aplicaci6n. 
Parametros de control. Variables que pueden ser 

reguladas. 
i 

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

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

d) - Instalaciones y motores electricos: 
Distribuci6n en baja tensi6n. Caracterlsticas. 
Partes que constituyen las instalaciones. 
Medidas electricas basicas. 
Motôres eıectricos. 
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e) Producei6n y transmisi6n de calor: g) Producci6n de frfo: 
Fundamentos de transmisi6n del caloL 
Generaei6n y distribuci6n de agua caliente y vapOL 
Cambiadores de calor. 

Fundamentos. 
Fluidos frigorfgenos. 
Elementos basicos de una instalaci6n de frfo. 

f) Producci6n. distribuei6n y acondicionamient€ı de 
aire: 

Aire y gases en la industria alimentaria. 
Producci6n y conducci6n de aire comprimido. 
Acondicionamiento de aire. 

h) Acondieionamiento del agua. 

Tratamientos para diversos usos. 
Distribuei6n de agua. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERM1NAlES 

Partieipar en la recepei6n y controles de 
entrada de granos. harinas y otras mate­
rias primas. ;, 

Realizar la conducci6n de 105 procesos de 
molinerfa de granos y de acondieiona­
miento 0 elaboraci6n de sus derivados 
y en la ejecuei6n de las operaciones de 
autocontrol de calidad asoeiadas al pro­
ceso. 

CR1TERIOS DE EVALUACION 

Interpretar. cumplimentar y tramitar la documentaei6n utilizada en recep­
ei6n. almacenamiento y control de existenciasde 108 granos. harinas. 
materias auxiliares y materiales. 

Comprobar que el tipo. estado y cantidad de la mercancia recibida se 
corresponde' con las caracterfsticas de 10 solicitado 0 contratado. 

Realizar la toma de muestras y las pruebas necesarias para determinar 
las caracterfsticas basicas de calidad de 105 granos. harinas y otros pro­
ductos entrantes. 

Clasificar. valorar e identificar las materias primas entrantes y sus con­
diciones de almacenamiento. 

Distribuir en silos; dep6sitos 0 almacenes 105 grarios. harinas. materias 
auxiliares y materiales entrantes en funci6n de sus requerimientos y 
del sistema empleando .. 

Comprobar que durante el tiempo de almacenamiento no se modifican 
las condiciones ni aparecen alteraeiones en 105 granos. harinas u otras 
materias primas y materiales. . 

Realizar las operaciones de preparaci6n y mantenimiento de primer nivel 
de las areas y equipos de molinerfa y fabricaci6n de harinas y derivados. 

Interpretar la diagramaci6n 0 manuales de procedimiento y las instruc­
ciones de utilizaci6n para identificar 10$ equipos y maquinas necesarias 
y las operaciones de preparaei6n y mantenimiento de primer nivel que 
requieren. ' 

Realizar las operaeiones de limpieza. desinfecei6n y desinsectaei6n de 
las areas y equipos asignados utilizando 105 matodos y productos en 
las condiciones seiialadas, 

Realizar las operaciones de adaptaci6n y preparaci6n de 105 equipos y 
maquinas de proceso: • 

Cambio de eilindros. enteladuras. cribas. moldes. boquillas. cabezales. 
etcatera. 

Incorporaei6n de maquinas auxiliares. 
Carga de programas de fabricaei6n. 
Verificaciones rutinarias de principio y fin de-jornada. 
Puesta en marcha y parada. 

Intervenir en las operaeiones de mantenimiento de primer nivel de 105 
equipos y maquinas: 

Reparaci6n de tamices. 
Correcci6n de cilindros. 
Engrases. 
Colocaei6n de correas. 
Recambios. 

Obtener e interpretar la diagramaci6n del proceso y 105 manuales de pro-
cedimiento y de calidad. . 

Difereneiar las distintas fases y operaciones del proceso: 
Limpia. molienda-separaci6n y acondicionamiento final de haı:inas. sama-

las y subproductos, , . 
Mezclado. moldeado mecanico. tratamiento hidrotermico de productos 

derivados de granos. harinas y samolas. 

y reconocer 105 equipos asociados y sus dispositivos de regulaci6n y contro!. 
Identificar el flujo de producto y las condiciones de realizaci6n y asignar 

a 105 equipos los parametros de ejecuei6n de cada operaci6n, 
Asegurar la alimentaei6n de materias primas y productos en curso a cada 

una de las fases y operaeiones del proceso. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

Realizar el envasado. embalaje. almacena­
miento Y expedici6n de 105 productos 
derivados de granos; harinas y similares. 

• 

Actuar conforme a las normas de higiene 
Y seguridad relativas al əmbito de la 
empresa. en el ejercicio de las activida­
dtıs inherentes al puesto de trabajo. 

Actuar de forma responsable en el centro 
de trabajo e integrarse en el sistema de 
relaciones tecnico-sociales de la em­
presa. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar el control del proceso comprobando el funcionamiento de 105 
equipos. verificando las condiciones de ejecuci6n de las operaciones 
Y reajustando los panəmetros en caso de anomalias. 

Conseguir la producci6n en cantidad· y tiempo es~ablecidos. 
Efectuar la toma. preparaci6n y traslado de iəs 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 
tecnicas de medici6n 0 apreciaci6n de acuerdo con 105 protocolos 
descritos. 

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

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

Identificar las operaciones de envasado. etiquetado. embalaje. paletizado 
y rotulado de los productos. los materiales requeridos. las condiciones 
de ejecuci6n y 105 equipos necesarios. 

Elegir. preparar. mantener en uso y controlar las lineas y equipos de enva­
sado y embalaje de 105 productos terminados. 

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad en envasado-embalaje y 
detectar anomalfas en el lIenado. cerrado 0 conformaci6n. 

Trasladar y distribuir en alməcen 105 productos envasados 0 empaquetados 
de acuerdo con el sistemə empleado . 

Realizar tas revisiones peri6dicas del estado y caducidade8 de 108 productos 
terminados almacenados. 

Interpretər. cumplimentar y tramitar las 6rdenes de salida. la documen­
taci6n de expedici6n y la utilizada en el control de existencias de los 
productos terminados. 

Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las 
instrucciones de las 6rdenes de salida y verificar las caracterfsticas de 
las mercancfas salientes y las condiciones de transporte. 

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

Identificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad 
de los .productos alimentarios en elaboraci6n que se presentan en su 
əmbito de actuaci6n en el centro de trabajo. 

Realizar las comprobaciones del estado higienico del Ərea. equipos y 
medios asignados siguiendo las pautas de inspecci6n indicadas. 

Ac!optaractitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada 
momento por la actividad 0 trabajo encomendado para minimizar 105 
riesgos de contaminaci6n 0 alteraci6n de 105 productos. 

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

Identificar 105 sistemas de protecci6n 0 correcci6n implantados. sus con­
diciones de funcionamiento y las implicaciones en las operaciones de 
producci6n. . 

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

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulaci6n de 
materiales y productos. a la ejecuci6n de 105 procesos y a la utilizaci6n 
de equipos e instalaciones. asf como la informaci6n y seiiales de pre­
cauci6n que existan en ellugar de su actividad. 

Mantener la zona de trabajo libre deriesgos y con orden yJimpieza y 
emplear los utiles de protecci6n personal disponibles y establecidos para 
las distintas operaciones y los dispositivos de protecci6n de las mƏquinas. 
equipos e instalaciones. 

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

Cumplir con los requerimientos y normas tecnicas de uso de la planta. 
demostrando un buen hacer prQtesional y finalizando su trabajo en un 
tiempo Ifmite razonable. 
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CAPACIDADES TERM1NAlES 

Duraci6n 240 horas. 
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CRITEAIOS DE EVAlUACıON 

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

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo del 
sector y del centro de trabajo. 

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

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

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

3.5 M6l:tulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Detectar las situaciones de riesgo mas 
habituales en el ambito laboral que pue­
dan afectar a su salud y aplicar las medi­
das cie protecci6n y prevenci6n corre5-
pondientes. 

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

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

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

Interpretar el marco legal del trabajo y di5-
tinguir los derechos y obligaciones que 
se derivan de las relaciones laboraləs. 

CAITERfOS DE EVALUACION 

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

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

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

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

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

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

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

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

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos ıiec:;esarios, de 
acuerdo con la legislaci6ii vigente para constituirse en trabajador por 
cuenta propia. 

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones; evitando, en su caso, 
los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra indole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 
Emplear las fu~ntes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons­

tituci6n, Estatutode los Trabajadares, convenio colectivo) distinguiendo 
los derechos y las obligaciones que le incumben. 

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una <diquidaci6n 
de haberes». 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 
Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificarlas variables (salariales, seguridad e higiene, productividad, 

tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego­

ciaci6n. 
Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) Derecho laboral. 

a) Salud laboral: 

Condiciones de trabajo y seguridad. 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec­

ci6n. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 

Seguridad Social yotras prestaciones .• 
Negociaci6n colectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 
EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 
Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 

y de los intereses personales. 
Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
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4. Profəsorado 

4.1 Es;:ıecialidades del prôfesorado con atribuei6n docente on los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
" molinerfa e industrias cerealistas. 

M6dulo profesional Especialidad del profesorado Cuerpo 

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

2. Molinerfa. Operaciones y equipos de elaboraei6n Profesor TƏcnico de F.P. 

Operaeiones de elabo'raci6n y tra-
de productos alimentarios. 

3. Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnico de F.P. 
tamiento de derivados de granos, de productos alimentarios. 
harinas y semolas. 

4. Envasado y embalaje. Operaeiones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnico de F.P. 
de productos alimentarios. 

5. Higiene y seguridad en la industria Procesos en la industr;a alimentaria. Prof'!sor de Enseiianza Secy,urydaria; 
alimentaria. 

6. Materias primas, productos y pro-
cesos en la industria molinera y 

Procesos en la industria alimentaria. Profe.,or de Enseiianza Secundaria. 

cerealista. 
7. Sistemas de control y auxiliares de Operaciones y equipos de elaboraei6n Profesor Tecnico de F.P. 

los procesos. de productos alimentarios. 
8. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 

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

Materias , hpecialidad CuərpO 
de! profesorado 

Qufmica. Procesos en la Profesor de Ense-
industria ali- iianza Secunda-
mentaria. ria. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docerı­
eia. 

4.3.1 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
corresp6ndientes a la especialidad de: 

Procesos en la industria alimentaria 

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

Ingeniero tecnico Agrfcola especialidad en Industrias 
Agrarias y Alimentarias 

con los de Doctor. Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impərtici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes ala especialidad de: 

Formad6n y Orientaci6n Laboral 

se eştablece la equivalencia. a efectos de docencia, 
del/los tltulo/ı> de: • 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaei6n Social. . 

con los de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos mlnimos də espacios e instalaciones 
para impartir əstas ənsəl\anzas 

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6iı profesional de grado medio: molinerfa e indus­
trias cerealistas requiere. para la impartici6n də las ense­
iianzas definidas por al presente Real Decreto. los 
siguiontes espaeios mir:ıimos que incluyenlos estable­
cidos • en el artfculo 32.1.a del citado Real Decre­
to 1004/1991. də 14 de junio. 

Supeıficie 
Grado 

de.utilizaci6n - Espacio for:ll$tivo 
m' 

Porcentaje 
_ .. _. __ . ---+----/----

Planta piloto molinerla-tratamien-
tos .................................... . 200 50 

Laboratorio de, industrias alimen-
tarias ..... : ............................ ' 60 15 

Aula tacnica de industrias alimen-
tarias ............ , .................... . 90 35 

EI «grado de utilizaei6n .. expresa en tanto per ciento 
la ocı.ıpaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tiei6n de las enseıianzas mlnimas. por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
y. por tanto. tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraeiones educativas al establecer el currlculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n ... 
los espacios formativos estableeidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En toda caso.las actividades de aprendizaje asoeiadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 

'por el grado de utilizaci6ri), podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que los diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 
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6. Acceso al Bac:hillerato. cönvalidaciones 
y correspondəıdas 

6.1 Modalidades del Bachillerato u !əs que da acceso. 

Ciencias de la Naturaleza y S;:ılud. 
Tecnologia. 

6.2 M6dulos profe:;ionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con ie Formaci6n Proft:lsional Ocu­
pacional. 

Operaciones y control de almƏGen. 
Molinerfa. , 
Operaciones de elaboraci6n y tratamiento de deri­

vadosde granos, harinas y semolas. 
- Envasado y embalaje. 
Sisterfıas de control yauxiliares de 105 procesos .. 

6.3 M6dulos profesionales'que pueden ser ôbjeto de 
, correspondencia con la practica laboral. 

Operaciones y control de almac~n. 
Molinerfa. 
Operaciönes de elaboraci6n y tratamiento· de deri-

vados de granos, harinas y sem.;>las. 
Envasado y embalaje. 
Formaci6n en centro de trabajo .. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

MINISTERIO DE INDUSTRIA 
Y ENERGIA 

3449 REAL DE.CRETO 2201/1995, de 28 de 
diciembre, por el qı!e se aprueba la instrucci6n 
tecnica complementaria AlII-IP 04 ulnstalacio­
nes . fijas para· distribuci6n al por menor de 
carburantes y combustibles petrolfferos en 
instalaciones de venta al publico". 

La Ley 21/1992, .de 16 de julio, de Industria, senala, 
an el apartadö 5 del artıculo 12,· que <ıfos Reglamentos 
de Seguri.dad Industrial de ambito estatal se aprobaran 
por el Gobierno de la Naci6n, sin perjuicio de que las 
Comunidades Aut6nomas, con competencia legislativa 
sobrə industria, puedanintroducir requisitos adi'cionales 
sobrelas mismas materias cuando se trate de insta1a­
ciones radicadas en su territorio». 

De acuerdo con ello, se ha elaborado la Instrucci6n 
Tecnica Complementaria (ITC) MHP 04, referente a las 
instalaciones fijas para distribuci6n al por menor de car­
burantes y comblistibles petroliferos en instalaciones de 
venta al publico, y en la que se han tenido en cuenta 
las soluciones tecnicas disponibles en el actual nivel de 
conocimiehtos y la experiencia prcktica a nivel interna-
cional. . 

La presente disposici6n ha sido sometida al proca­
dimiento de informaci6n en materia de normas y regla­
mentaciones tecnicas previsto en el Real Decreto 
1168/1995, de 7 de julio, por el que se incorpora al 
derecho interno la Directiva 94/10/CEE de! Parlamento 
Europeo Y·del Consejo,qe 2:3 de m~rzo, que modifica 
la Directiva 83/189/CEE, de 28 de marzo. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de !ndustria 
y Energfa, previa deliberaci6n -del Consejo de Minishos 
en.su reuni6n del dıa 28 de diciernbre de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo unico. 

Se aprueba la Instrucci6n Tecnic!:i Complementaria 
MI-IP 04 «Instalaciones fijas para distribuci6n al por . 

· menor de carburantes y combustible~ petrollferos an in5-
talaciones de venta al publico», del Reglamento de Ins­
talaciones Petrolfferas, aprobado por Real Decreto 
2085/1994, de 20 de octubre, que se inCıuye como 
anexos al presente Real Decreto. 

Disposici6n adiciorial unica. 

En elarea de la estaci6n də servicio para la distri-· 
buci6n al por menor y venta al publico de carburantes 
y combustibles podranimplantarse aparatos surtidOres 
də GLP para suministro de vehıculos de automoci6n. 

Et diseno y construcci6n se.realizara compliendo la 
". siguiente legislaci6n: _ . 

a) Reglamento sobre instalaciones de alniacena­
mientode gases licuados del petr61eo (GLP) en dep6sitos 
fijos, segun Orden del Ministerio de Industria y Energıa 
del 29 de enaro 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 petr61eo (GLP) a granel para su· 
utilizaci6n como carburante para vehfq.ılos a motor. 

Disposici6n .transitoria primEtra. 

Las instalaciones fijas para distribu.ci6n al por· mənor 
de carburantes y combustibles' petro!lferos en instala~ 
ciones de venta al publico, que se encuentren en tramite 
de autorizaci6n en la fecha de entrada eh vigor del pra-

· sente Real Decreto, seguiran rigiendosepor las anta-
riores disposiciones. . , 

No obstante 10 anterior; 105 titulares de las instala­
ciones podran acogerse a las prescripciones establecidas 
en La lnstrucci6n Tecnica Complementaria, desde el 
momento de su publicaci6n ~n el «Boletin Oficial del 
Estado». 

Disposici6n transitoria segur:ıda. 

Las instalaciones fijas para distribuci6n al por menor 
· de carburantes y combustibles petrollferos en instala­
ciones de venta al publico, existentes a la entrada en 
vigor de la anaxa ITC, se someteran a las inspeceiones 
y pruebas peri6dicas indicadas an elcapıtulo V. 

Los dep6sitos instalados conanterioridad a la fecha 
de entrada en vigor del presente Real Decreto, dispon-. 
dr<\n de 105 siguientes plazos para realizar tas pruebas 
establecidas en el capıtulo V de la anexa ITC: 

1.° Los construidosantes de 1963: dos anos. 
2.° Los construidos entre 1963, y 1968: cuatro 

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

en vigor: diez anos. 

T odos ellos contados a partir de la entrada en vigor 
del presente Real Decreto. , 

La fecha de antigüedad de 105 dep6sitos sera la de 
fabricaci6n 0 la fecha de la ultima prueba realizada a 


