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un catedratico 0 profesor universitario, que colaborara 
en las actividades de formaci6ncon los 6rganos com­
petentes en materia de formaci6n del Ministerio de Jus­
ticia e Interior y, en su caso, con la Comunidad Aut6noma 
afectada que hava recibido los traspasos de medios para 
el funcionamiento de la Administraci6n de Justicia. En 
dicha Comisi6n participaran medicos forenses, faculta­
tivos del Instituto de Toxicologia y catedraticos 0 pro­
fesores universitarios, con preferencia de Medicina Legal. 
Asimismo, a propuesta de la Comisi6n, podran participar 
otros expertos cuando la especificidad de la materia asi 
10 aconseje. 

2. Sus funciones seran impulsar las tareas docentes 
y de investigaci6n y proponer al Director los proyectos 
de investigaci6n de! Instituto. 

Articulo 13. Colaboraci6n con las universidades y otras 
instituciones. 

1. Los Institutos de Medicina Legal podran colaborar 
con las universidades u otras instituciones, y actuar como 
centros de formaci6n permanente de los medicos foren­
ses, a traves de los convenios y otros instrumentos de 
cooperaci6n que se acuerden por el Ministerio de Justicia 
e Interior 0, en su caso, por las Comunidades Aut6nomas 
que hayan recibido los traspasos de medios para el fun­
cionamiento de la Administraci6n de Justicia. 

2. En el ambito territorial de los Institutos en que 
exista facultad 0 facultades de Medicina, podran prestar 
servicios para la formaci6n permanente de los medicos 
forenses quienes'ejerzan docencia en los departamentos 
de Medicina Legal u otros departamentos, segun requie­
ra la especialidad correspondiente. 

3. EI Ministerio de Justicia e Interior 0, en su caso, 
las Comunidades Aut6nomas que hayan recibido los tras­
pasos de medios para el funcionamiento de la Admi­
nistraci6n de Justicia, podran establecer conciertos con 
entidades sanitarias publicas y privadas, dirigidos a la 
utilizaci6n de locales, servicios y medios tecnol6gicos 
para la instalaci6n y funcionamiento de los Institutos 
de Medicina Legal. 

Disposici6n adicional unica. Puesta en funcionamiento 
de los Institutos de Medicina Legal. 

La creaci6n y comienzo de las actividades de los Ins­
titutos de Medicina Legal se hara de forma progresiva, 
de conformidad con las disponibilidades presupuestarias, 
previo informe favorable del Ministerio de Economia y 
Hacienda. 

Disposici6n transitoria primera. Regimen transitorio de 
integraci6n del personal. 

EI personal afectado por el presente Reglamento que­
darə integrado en el Instituto de Medicina Legal corres­
pondiente en el momento de su entrada en funciona­
miento conforme se disponga en la norma de creaci6n. 

Mientas no se dicte la mencionada norma, dicho per­
sonal seguira prestando servicios en sus actuales des­
tinos. 

Disposici6n transitoria segunda. Regimen transitorio de 
retribuciones. 

Hasta la entrada en funcionamiento de cada Instituto 
de Mədicina Legal. el personal afectado por este Regla­
rnento seguira percibiendo el complemento de destino 
que les corresponde segun 10 previsto en əl Real Decreto 
1616/1989, de 29 de diciembre, modificado por el Real 
Decreto 1561/1992, de 18 de diciembre. 

MINISTERIO 
DE ECONOMIA Y HACIENDA 

5558 RESOLUCION de 7 de marzo de 1996, de la 
Delegaci6n del Gobierno en el Monopolio de 
Tabacos, ·por la que se publican 105 precios 
de venta al publico de determinadas labores 
de tabaco en Expendedurfas de Tabaco y Tim­
bre del ərea del Monopolio. 

En virtud de 10 establecido en el articulo 3.° de la 
Ley del Monopolio fiscal de tabacos se publican los pre­
cios de venta al publico de determinadas labores de 
tabaco en Expendedurias de Tabaco y Timbre del ərea 
del Monopolio, que han sido propuestos por los corres­
pondientes fabricantes e importadores: 

Primero.-Los precios de venta al publico de las labo­
res de tabaco que se indicən a continuaci6n, inCıuidos 
los diferentes tributos, .en Expendedurias de Tabaco y 
Timbre de la Penfnsula e Islas Baleares, seran los siguien­
tes: 

A) Cigarrillos rubios: 
Precio total 

de venta al publico 

Pesetas/cajetilla 

Brooklyn .................................... 1 80 
Brooklyn Lights ............................ 180 

Bı Cigarros y cigarritos: 
Precio total 

de vanlə al publico 

Pesetas!unidad 

Al Capone: 

Pockets ..................................... 22 
Sweets aroma coiiac ...................... 30 

Segundo.-La presente Resoluci6n entrara en vigor 
al dia siguiente de su publicaci6n en el «Boletin Oficial 
del Estado». 

Madrid,·7 de marzo de 1996.-EI Delegado del Gobier­
no en el Monopolio de Tabacos, Jaime Sanmərtin Fer­
nandez. 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

5559 REAL DECRETO 2057/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el t[tulo 
de Tecnico en Panificaci6n y Reposterfa y las 
correspondientes enseiianzas minimas. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asi como 
las enseiianzas minimas de cada uno de ellos. 
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Una vez que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se han fijado las directrices generales para el esta-

. blecimiento de 105 tftulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enseıianzas mfnimas. procede 'que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas. segun preven las normas antes citadas. esta­
blezca cada lIno de 105 tftulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas ensenanzas mfnimas y determine 105 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las enseıianzas profesionales que. sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del currfculo 
de estas enseıianzas. garanticen una formaci6n basica 
comun a todos 105 alumnos. 

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

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseıianzas 
y. de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas. las equi-. 
valencias de titulaCiones a efectos de docencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica del 3 de octubre de 1990. de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
nın. en su caso. completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con 105 m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado. y en cumplimiento del artfculo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993. de 7 de mayo. se incluye 
en el presente Real Decreto. en terminos de perfil pro­
fesional. la expresi6n de la competencia profesional 
caracterfstica del tftulo. Maxime teniendo en cuenta la 
Directiva 93/43/CEE del Consejo, de 14 de junio 
de 1993, relativa a la higiene de 105 productos alimen­
ticios, en la que se contempla que todos 105 profesionales 
de la alimentaci6n deben responsabilizarse de sus actua­
ciones, con objeto de garantizar la salubridad de 105 ali­
mentos que manipulan. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y eJementos basicos antes indicados el tftulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Planificaci6n y 
Reposterfa. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia. consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso. de acuerdo con estas, con 105 informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el titulo de formaci6n profesional de 
Tacnico en Panificaci6n y Reposteria, que tendra caracter 
oficial y validez en todo el territorio nacional, y se aprue­
ban las correspondientes enseıianzas minimas que se 
contienen en el anexo al presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

1. La duraci6n 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 esta 
tftulo, asf como los requisitos mfnimos que habran de 
reunir 105 centros educativos son 105 que se expresan, 
respectivamente, en 105 apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3, Las materias del BachiJlerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nida5 en el presente Real Decreto, se establecen en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990. de 3 
de octubre. se 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 tftulo son las indicadas en el apar­
tado 6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son 105 que se espe­
cifican, respectivamente. en 105 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 incluirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica labora!. 

Seran efectivamente convalidables 105 ı:n6dulos que, 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan, se determinen por acuerdo entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

Disposici6n 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 sobrə 105 titulos y las correspon­
dientes enseıianzas mfnimas de formaci6n profesional, 
105 elementos que se enuncian bajo əl epfgrafe ({Refe­
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
para la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformid1ıd con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991. de 14 de junio, estan 
autorizados para impartir el presente ciclo formativo 105 
centros privados de formaci6n profesionəl: 

ə) Oue tengən autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama Agraria de primer grado. 

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

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto. que tiene caracter basico. 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149.1.30.a de la Constituci6n. asi como 
en la disposici6n 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. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administraciones educativas COin­
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 
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Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dla 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletln Olicial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

Eı Ministro de Educaci6nyCiencia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del tltulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfil profesional: 

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

les. 

2.2 Evoluci6n de lə competenciə profesionəl: 

2.2.1 Cəmbios en 105 factores tecnol6gicos. 
organizətivos y econ6micos. . 

2.2.2 Cambios en las əctividədes profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en lə formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 
2.3.1 Entorno profesionəl y de trəbajo. 
2.3.2 Entorno funcionəl y tecnol6gico. 

3. Enseiianzas mfniməs: 

3.1 Objetivos generəles del ciclo formətivo. 
3.2 M6dulos profesionəles əsociədos ə unə unidəd 

de competenciə: 

Operəciones y control de əlməcen. 
Panaderlə y bollerlə. 
Elaboraciones basicas de pəstelerfa. 
E5pecialidades y acabad05 de pastelerla y con-
fiterlə. 

Envasado y embalaje. 
Higiene y seguridad en la industria alimentaria. 
Administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en 

la pequeiia empresa. 

3.3 M6dulos profesionəles tninsversales: 

Materias primas. productos y procesos de 
panaderlə. pasteleria y confiteria. 

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. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorədo con atribuci6n 
docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo 
formativo de Panificaci6n y Reposteria. 

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos mlnimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas enseiianzas. 

6. Acceso al Bachillerato. convalidaciones y correspon­
dencias. 

6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acce-
50. 

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

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

1. Identificəci6n 

1.1 Denominaci6n: Panificaci6n y Reposteria. 
1.2 Nivel: grado medio. 
1.3 Duraci6n del ciclo formatwo: 1.400 horas. 

2. Referenciə del sistemə productivo 

2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cuəlificaci6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

Realizar las operaciones de elaboraci6n de productos 
de panaderfa. pastelerla y confiteria. consiguiendo los 
objetivos de producci6n y calidad establecidos y apli­
cando la normativa tecnico-sanitaria vigente. Manejar la 
maquinaria. equipos y ötiles correspondientes y efectuar 

. su mantenimiento de primer nivel. Gestionar y adminis­
trər una pequeiia empresa. 

2.1.2 Capacidades profesionales: 

- lr1terpretar correctamente el lenguaje y los sim­
bolos utilizados y comprender la informaci6n manejada 
en los procesos de elaboraci6n de panaderia. bolleria. 
galleteria. pasteleria. confiterla. 

- Conducir/supervisar Iəs maquinas y equipos y 
manejar los utiles propios de los obradores e industrias 
de panaderla. galleteria. pasteleria. confiterfa. respon­
diendo de su correcta prııparaci6n. programaci6n y buen 
funcionamiento en condiciones de seguridad. 

- Almacenar materias primas y productos elabora­
dos en las industrias de panaderia. galleterla. pastelerfa 
y confiteria lIevando a cabo la recepci6n. clasificaci6n 
y control de existencias. 

- Efectuar las operaciones de elaboraci6n de masa5. 
pastas y productos basic05 de panaderia. galleterla. pa5-
telerla y confiterla manteniendo 105 parametros en 105 
limites 5eiialados. realizando las comprobaciones de cali­
dad establecidas y regi5trando 105 datos. 

- Definir productos complejos de pastelerla. repos­
terla y confiterla y efectuar su composici6n y decoraci6n 
consiguiendo los rendimientos y calidades requeridas. 

'-- Realizər las operaciones de envəsədo y embalaje 
de los productos de panaderla. galleterla. pasteleria y 
confiteria para obtener articulos que reönan 105 reque­
rimientos establecidos en su expedici6n. di5tribuci6n y 
comercializaci6n. 

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

- Poseer una visi6n de conjunto y coordinada de 
los procesos incluidos en las industrias de panaderfa. 
galleterfa. pastelerfa y confiterfa 

- Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis­
tentes en las areas de producci6n de las industrias de 
panaderfa. galleterfa. pastelerfa y confiterfa' ya las nuevas 
situaciones de trabajo generadas como consecuencia 
de los cambios producidos en las tecnicas relacionadas 
con su profesi6n. 

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

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

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

- Administrar y gestionar una pequeria empresa y 
comercializar los productos. conociendo y cumpliendo 
las obligaciones legales que le afecten. 

Requerimientos de autonomfa en las situaciones de tra­
bajo: 

A este tecnico. en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

se le requeriran en los campos ocupacionales concer­
nidos. por 10 general, las capacidades de autonomiaen: 

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

- Limpieza y mantenimiento de primer nivel de 
maquinas. equipos y utiles asignados. 

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

- Definici6n de productos y decoraciones de obrador. 
-Ejecuci6n de operaciones manuales 0 mecaniza-

das de elaboraci6n. montaje y decoraci6n Y. en su caso. 
envasado. 

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

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

2.1.3 Unidades de competencia: 

1. Organizar y controlar la recepci6n. almacena­
miento y expedici6n de mat.erias primas. auxiliares y pro­
ductos terminados de pamideria. bolleria. galleteria. pas­
teleria y confiteria. 

2. Realizar 0 conducir las operaciones de elabora­
ci6n de masas. pastas y productos basicos en panaderia. 
bolleria. galleteria y pasteleria. 

3. Confeccionar las elaboraciones coinplementarias 
y realizar las operaciones de composici6n y decorado 
de productos de pasteleria y confiteria. 

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

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

6. Realizar la administraci6n. gesti6n y comercia­
lizaci6n en una pequeria empresa. 

Unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepci6n. almacenamiento y expedici6n de materias primas, 
auxiliares y productos terminados de panaderfa, bollerla, galleterfa. pastelerla y confiteria 

REAUZACIONES 

1.1 Recepcionar las materias primas, 
materiales y productos suministra­
dos por los proveedores 0 produc­
ci6n controlando su correspondencia 
con 10 solicitado. 

1.2. Verificar los tipos y calidades de los 
productos suministrados comparan­
dolos con las especificaciones reque­
ridas. 

CAITERIOS DE REALlZACION 

Los datos reseriados en la documentaci6n de la mercancia se contrastan 
con los de la orden de compra 0 pedido Y. en su caso. se emite un 
informe sobre posibles defectos en la cantidad. fecha de caducidad, 
darios y perdidas. 
Se comprueba que los medios de transporte reunen las condiciones 
tecnicas e hi.Qienicas requeridas por los productos transportados. 
La informacıon referente a las circunstancias e incidencias surgidas­
durante el transporte se recopila y archiva segun el protocolo esta­
blecido. 
Se comprueba que los embalajes y envases que protegen la mercancia 
se encuentran en buen estado. sin deterioros que puedan condicionar 
la calidad del producto 
Severifica que las caracteristicas y cantidades del suministro 0 producto 
corresponden con la orden de compra 0 nota de entrega. 
La descarga se lIeva a cabo en el lugar y modo adecuado de forma 
gue las mercancfas no sufran alteraciones .. 
EI registro de entrada del suministro 0 producto se lIeva a cabo de 
acuerdo con el sistema establecido. 
La toma de muestras se efectua en la forma. cuantia y con el ins­
trumental indicados en las instrucciones de la operaci6n. 
La identificaci6n y traslado a laboratorio de la muestra se realiza de 
acuerdo con los c6digos y metodos establecidos. 
Se lIevan a cabo las prueoas inmediatas de control de calidad siguiendo 
los protocolos establecidos y obteniendo los resultados con la precisi6n 
requerida. 
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REALtZACIONES 

1.3 Almacenar y conservar las mercan­
cfas atendiendo a las exigencias de 
105 productos y optimizando 105 
recursos disponibles. 

1.4 Efectuar 105 sumınıstros intemos 
requeridos por producci6n de acuer­
do con 105 programas establecidos, 
haciendo posible la continuidad de 
105 procesos. 

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

1.6 Controlar las existencias y realizar 
inventarios siguiendo 105 procedi­
mientos establecidos. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Los resultados de las pruebas se comparan con las especificaciones 
requeridas para el producto, otorgando, en su caso, la conformidad 
para su uso. 
Se emite el informe razonado de las decisiones tomadas sobre la acep­
taci6n 0 rechazo de las mercancias. 
La distribuci6n de materias primas y productos en almacenes, dep6sitos 
y camaras se realiza atendiendo a sus caracterfsticas (Cıase, categorfa, 
lote, caducidad) y siguiendo 105 criterios <ıstablecidos para alcanzar 
un 6ptimo aprovechamiento del volumen de almacenamiento dis­
ponible. 
Las mercancias se disponen y colocan de tal forma que se asegure 
su inteı;ıridad y se facilite su identificaci6n y manipulaci6n. 
Las varıables de temperatura, humedad relativa, luz y aireaci6n de alma­
cenes, dep6sitos y camaras se controlan de acuerdo con 105 reque­
rimientos 0 exigencias de conservaci6n de 105 productos. 
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 105 productos 
ni se alteren las condiciones de trabajo y seguridad. 
Las peticiones se atienden y preparan de acuerdo con las especifi­
caciones recibidas. 
Los pedidos se entregan en 105 plazos de tiempo y forma establecidos 
para no alterar el ritmo 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 105 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, ca li dad 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 productos 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 105 productos 
ni se alterer:ı las condiciones de trabajo y seguridad. 
Se comprueba que 105 vehfculos de transporte son 105 id6neos al tipo 
de producto y se encuentran en las condiciones de uso adecuadas. 
La colocaci6n de las mercancias en 105 medios de transporte se realiza 
asegurando la higiene e 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 productos perecederos. 
Se controla la disponibilidad de existencias para cubrir 105 pedidos. 
Se realiza informe sobre la cuantfa y caracterfsticas de 105 «stocks» 
y, en su caso, se solicita y justifica 105 incrementos correspondientes. 
En 105 perfodos de inventario: 
EI recuento fisico de las mercancias almacenadas se realiza con arreglo 

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

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

existencias y se emite el correspondiente informe. 

a) Medios de producci6n: silos, almacenes, dep6-
sitos, tolvas, contenedores, camaras frigorfficas y de con­
gelados. Basculas. Medios de transporte intemos: roscas, 
elevadores, cintas, carretillas. Instrumental de toma de 
muestras, sondas. Aparatos de determinaci6n rapida de 
parametros de calidad. Equipos portatiles de transmisi6n 
de datos. Equipos informaticos y programas 'de control 
de almacen. 

b) Materiales y productos intermedios: harinas, 
agua, sal, levaduras, azucares, aceites y grasas, derivados 
del cacao, frutos secos, fƏculas, almidones, gomas, gela­
tinas, leche y derivados, ovoproductos, jarabes, frutas, 
mermeladas, otros componentes e ingredientes ya ela­
borados. Productos en curso. Diversos productos auxi­
liares y aditivos. Productos de limpieza. Materiales de 
envasado, embalaje, etiquetado. Productos de panaderfa, 
galleterfa, bollerfa, reposterfa, pastelerfa, heladerfa, con­
fiterfa, chocolaterfa, masas congeladas y precocidos con-
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gelados terminados, preparados para su comercializa­
ci6n y expedici6n. 

to y manipulaci6n de mercancias. Procedimientos de 
transporte y aprovisionamiento internos. Metodos de pre­
paraci6n de expediciones. Procedimientos de control de 
almacen. Metodos de muestreo. Procedimientos de 
medida inmediata de parametros de calidad. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: almacenaje 
de harinas, azucares y otros graneles clasificados y dis­
puestos para su uso en los procesos productivos. Alma­
cenaje de componentes e ingredientes ya elaborados 
clasificados y dispuestos para su uso. Almacenaje de 
masas, pastas y productos basicos en curso de elabo­
raci6n. Almacenaje de materiales auxiliares clasificados 
y dispuestos para su empleo. Almacenaje de productos 
terminados de panaderia, galleteria, bolleria, reposteria, 
pasteleria, heladeria, confiteria, chocolaterfa, masas con­
geladas y precocidos congelados. Expedici6n de produc­
tos para su distribuci6n. 

e) Informaci6n: 

1." Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega 
interna. Documentaci6n (albaranes) de suministros. 
Documentos de control de almacen, entradas, salidas. 
Instrucciones de trabajo (recepei6n, almacen expedi­
ei6n). Espeeificaciones de calidad. Pedidos externos. 
Orden de suministro interno. 

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

d) Procesos, metodos y procedimientos: sistemas 
de recepci6n de mercancias. Tecnicas de almacenamien-

Unidad de eompeteneia 2: realizar 0 eondueir las operaeiones de elaboraei6n de masas, pastas y produetos 
bəsieos en panaderia, bolleria, galleterla y pasteleria 

REALlZAC10NES 

2.1 Preparar y mantener en uso los equi­
pos y medios auxiliares de elabora­
ei6n de produetos basicos, segun los 
manuales de procedimiento e ins­
trucciones de utilizaei6n, con el fin 
de garantizar la producci6n. 

2.2 Obtener la masa 0 pasta mediante 
la ejecuci6n y control de las opera­
eiones de dosificaci6n, mezCıado, 
amasado 0 batido de los distintos 
ingredientes de acuerdo con 10 esta­
bleeido en la formulaci6n y el manual 
de procedimiento y garantizando 105 
niveles de calidad, higiene y produc­
ei6n. 

2.3 Realizar las operaeiones de divisi6n, 
formado y moldeado de la masa 0 
pasta para conseguir las unidades 
individuales/comerciales fijadas en 
las instruceiones de trabajo y garan­
tizando los niveles de calidad, higie­
ne y producei6n. 

CR1TERIOS DE REAUZACIQN 

Se comprueba que el ərea de producei6n se mantiene limpia y en 
condiciones adeeuadas para su utilizaei6n. 
Al terminar/iniciar cada jornada, turno 0 lote se comprueba que la 
limpieza de los equipos de producci6n, sistemas de transporte y otros 
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc­
ciones y que se encuentran listos para su uso. 
Se lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel 
en la forma y con la periodicidad indicadas en 105 manuales de 
utilizaci6n. 
Se seleceionan y preparan 105 equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente los cambios de 
utillaje indicados por las instruceiones de trab6p de la operaei6n 
correspondiente. 
las operaciones de parada/arranque se realizən de acuerdo con las 
secueneias estableeidas en 105 manuales 0 ins'rucciones de trabajo. 
En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos, 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalias en el funcionamiento de 105 equipos, valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servieio de man­
tenimiento. 
Se comprueba que el «stock», las propiedades reol6gicas de la harina 
y las caracteristicas de otros ingredientes son 105 adecuadas al lote 
a elaborar. 
los ingredientes, y en su ca'so la masa madre, se dosifican de acuerdo 
con la formulaci6n, pesəndolos mənualmente 0 regulando 105 equipos 
automaticos. 
los equipos y condieiones de mezclado, amasado y batido se selec­
eionan y regulan en funei6n de las materias primas a utilizar y el producto 
a obtener de acuerdo con las instruceiones de trabajo. 
Se aportan todos 105 ingredientes en el orden 0 secuencia establecidos 
en la formulaei6n. 
los parametros como la temperatura, la humedad, el tiempo y velocidad 
de mezclado se controlan, tomando, en caso de desviaciones, las medi­
das correctoras estableeidas en tas instruceiones de trabajo. 
Se verifica que las caracterfsticas ffsicas y organolepticas de la masa 
sonlas especificadas en su formulaci6n y si se detectan errores en 
su confecci6n se ajusta la dosificaei6n 0 condieiones de mezclado. 
la masa se somete a reposo en tiempo y forma indicadas en las ins­
trucciones de trabajo. 
la informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecido. 
los equipos y condiciones de divisi6n, dosificaci6n, heiiido, formado, 
laminado, hojaldrado, enrollado, troquelado, escudillado y moldeado 
se seleccionan y regulan en funci6n de las caracteristicas del tipo de 
pieza a elaborar. . . 
Se comprueba que la extensibilidad y tenacidad de la masa responden 
a 105 requerimientos del producto y del proceso. 
Se verifica que las formas, pesos 0 volumenes de las unidades obtenidas 
se encuentran dentro de 105 margenes establecidos. 
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REALlZACIQNE$ 

2.4 Controlar 105 procesos de fermenta­
ci6n de las masas 0 piezas de acuer­
do con las necesidades del producto 
a elaborar, garantizando la calidad e 
higiene y 105 niveles de producci6n. 

2.5 Aplicar el metodo de cocci6n y de 
enfriado requerido por cada produc­
to de acuerdo con el manual de pro­
cedimiento y garantizando la calidad 
y 105 niveles de producci6n. 

2.6 Refrigerar 0 congelar masa, preco­
cidos 0 productos susceptibles de 
completar su elaboraci6n en el mis.­
mo u otros establecimientos, garan­
tizando la calidad, higiene y 105 nive­
les de producci6n. 

2.7 Tomar muestras y realizar durante el 
proceso 105 ensayosjpruebas con la 
precisi6n requerida verificando que 
la calidad del producto es conforme 
con las especificaciones estableci­
das. 
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CRITERIQS DE REAUZACION 

En caso de desviaciones, se ajusta las variables del proceso para recu­
perər 105 niveles de exigencia. 
Las piezas se someten a reposo en tiempo y forma indicadas en las 
instrucciones de trabajo. 
Las camaras de fermentaci6n se regulan en funci6n del tipo de masa 
y producto a obtener de acuerdo con las instrucciones de trabajo. 
Los tiempos de fermentaci6n se ajustan a las necesidades puntuales 
de producci6n manteniendo la calidad del producto. , 
Durante el proceso se controlan la temperatura, grado de humedad 
y tiempo, tomando, en caso de desviaciones, las medidas correctoras 
establecidas en las instrucciones de trabajo. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
Los hornos y condiciones de horneado se seleccionan y regulan en 
funci6n del tipo de producto a cocer y de acuerdo con las instrucciones 
de trabajo. 
Se preparan freidoras, banos Marıa y otros utensilios de acuerdo con 
la tecnica elegida, el producto a elaborar y las instrucciones de trabajo. 
Se comprueba que las manipulaciones del producto (cortado, pintado, 
volteado) necesarias para su correcta cocci6n se ejecutan en el momen­
to y forma adecuados. 
Los hornos, freidoras, cocedoras y banos se cargan conlas cantidades 
y frecuencia indicadas para optimizar el proceso. 
Durante la cocci6n se controlan la temperatura, tiempo y humedad, 
tomando, en caso de desviaciones, las medidas correctoras establecidas 
en las instrucciones de la operaci6n. 
Se verifica que las caracterısticas ffsicas y organolepticas de las piezas 
son las establecidas en su ficha tecnica y, en su caso, se ajustan las 
condiciones de proceso a las especificaciones del producto. 
Los productos se someten a enfriado hasta que alcancen la temperatura 
establecida que permita su posterior procesado. 
Se comprueba que las manipulaciones posteriores a la cocci6n (cortado, 
rebanado, separaci6n de corteza, adici6n de complementos) se ejecutan 
de acuerdo con 10 establecido para cada producto por su ficha tecnica. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
Se selecciona, de acuerdo con el manual de procedimiento, el modelo 
de congelaci6n 0 refrigeraci6n (temperaturas, humedad, tiempos) ada­
cuado al tipo de producto a elaborar. 
Las camaras, equipos y condiciones se programan y regulan con arreglo 
al modelo de refrigeraci6n 0 congelaci6n elegido. 
Se verifica que la introducci6n y disposici6n de los productos en las 
camaras y tUneles se lIeva a cabo en la forma, cuantıa y velocidad 
indicadas en el manual e instrucciones de trabajo. 
Durante el tratamiento se controlan la temperatura, humedad, tiempos 
y curva, manteniendolos dentro de los Ifmites tolerados y corrigiendo 
las desviaciones que se produzcan conforme a 10 indicado en las ins­
trucciones de trabajo. 
Finalizado el tratamiento se toman las medidas necesarias para que 
durante el transporte y manipulaci6n de los productos se mantenga 
la cadena de frlo. 
Las camaras de conservaci6n de congelados se regulan y utilizan con­
forme a las exigencias de los productos. 
La informaci6n obtenida sobre el desarrollo del proceso se registra 
y archiva en el sistema y soporte establecidos. 
Las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantıa indicadas 
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
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 
los resultados con la precisi6n requerida. 
Se evahlan los resultados de las pruebas practicadas «in situ» 0 labo­
ratorio, verificando que las caracterısticas de calidad se encuentran 
dentro de las especificaciones requeridas. 
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REAUZAcıONES ı-
--------------.-------L--------- -------.-.---

CRrTERK>S DE REAUZACION 

2.8 

2.9 

Conducir las operaciones desde 
paneles centrales 0 sala de control 
en instalaciones automatizadas/in­
formatizadas. asegurando la calidad. 
higiene. plazos y cantidad estable- -
cidos. 

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

DOMINIO PROFESIONAL 

Comprueba que las propiedades organolepticas de los distintos pro­
ductos se encuentran dentro de los requerimientos de calidad esta­
blecidos. 
En caso de desviaciones se practicarı las medidas correctoras esta­
blecidas en el marıual de calidad y se emite el irıforme correspondiente. 
Los resultados de 105 corıtroles y pruebas de calidad se registmrı y 
archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos. 

Se comprueba que el merıu 0 programa de operaci6rı corresporıde 
al producto que se esta procesando. 
Los irıstrumentos de contro; 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 contml siguiendo 105 procedimientos €stablecidos. 
Las mediciones de otras variables no incluidas en el sistema de contml 
se realizan utilızarıdo el instrumental adecuado y los metodos esta­
blecidos. 
Se comprueba que las variables del proceso se mantienen dentro de 
105 limites fijad05 actuarıdo. en caso de desviaci6n. sobre 105 reguladores 
oportunos. 
Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran y archivan 
en el sistema y sOfJorte establecidos. 

Se utilizan completa y correctamerıte 105 equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto. enlomo. servidumbresl se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otms trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante 
tas 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. 

vos y ovoproductos. Otros ingredientes. Aditivos auto­
rizados. 

aı Medios de producci6n: silos. tolvas. Sistemas de 
transporte: cintas. carros. carretillas. Basculas. pesado­
ras-dosifıcadores. Amasadoras (de flujo continuo. de bra­
zos. de espira!. etc.). Batidoras. Mezcladores. Molinos. 
Agitadoras. Cocedoras. Refinadoras. Divisora-pesadoras. 
Heiiidoras-boleadoras. Dosifıcadoras. Forrnadoras. Lami­
nadoras. Cortadoras. Enrolladoras. Plegadoras. Troque­
ladoras. Escudilladoras. Moldeadoras. Rebanadoras. 
C8maras de reposo. Camaras de ferrnentaci6n. Entabla­
doras. Homos (de convecci6n. radiaci6n. continuos. gira­
torios). Freidoras. Enfriadores. Tunel de congelaci6n. 
camaras congeladoras. C8maras de mantenimiento de 
congelados. Camaras frigorfficas. Paneles de control cen­
tra!. informatizados. Soportes inforrnıiticos. Instrumental 
de toma de muestras. sondas. Aparatos de determina­
cion rapida de parametros de calidad. Equipos portatiles 
de transmisi6n de datos. Dispositivos de protecci6n en 
equipos y maquinas. 

cl Resultados y/o productos obtenidos: panes. 
diversos tipos. Galletas. Bollerla. Hojaldres. Masas azu­
caradas (pastas secas. de te. mantecados. polvorones. 
pasta brisa. tejas. lenguas). Masas escaldadas (Iionesas. 
roscos. rosquillas. fritos). Masas batidas (bizcochos. mag­
dalenas. merengues. brazos gitano). Rellenos y cober­
turas bƏsicas. Masas de pan. de boIleria y otras con­
geladəs. Precocidos congelados. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operəci6n con equipos referidos en los 
medios de produccion. Sistemas de panifıcacion: directo. 
con rnasas madres fermentadas. «poolischıt. Procedi­
mientos de elaboraci6n de productos bıisicos de galle­
terla. bollerıa y pasteleria. Metodos de dosifıcaci6n. mez­
clado. amasado. batido. Tecnicas de divisi6n. formado. 
moldeado de piezas. Procesos de ferrnentaci6n. Metodos 
de cocci6n-horneado. Procesos de refrigeraci6n y con­
gelaci6n. Metodos de muestreo. 

e) Informaci6n: 

b) Materiales y productos intermedios: harinas refi­
nadas e integrales de diferentes cereales. harinas de 
otros granos. Agua. Sal. Levaduras industriales. levaduras 
biol6gicas. Azucar refinado. integral. otros azucares (dex­
trosü. glucosa. fructosa. azucar invertido). Aceites y gra­
sas de origen ani mal y vegetal. Leche y derivados. Hue-

1.a 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 trabəjo e inciden­
cias. Resultados de pruebas de calidad .. in situ". 



9644 Sabado 9 marzo 1996 BOE num. 60 

Unidad de competencia 3: confeccionar las elaboraciones complementarias y realizar 
las operaciones de composici6n y decorado de productos de pasteleria y confiteria 

AEAlIZACIONES 

3.1 Determinar la composici6n y diseiiar 
decoraciones de productos de obra­
dor a partir de masas y pastas bəsi­
cas ya elaboradas, que resulten 
atractivos para el consumo. 

3.2 Preparar, manejar y mantener en uso 
los equipos y medios auxiliares de 
obrador siguiendo las instrucciones 
de utilizaci6n y las 6rdenes de trabajo 
con el fin de garantizar la producci6n. 

3.3 Confeccionar productos y elabora­
ciones complementarias de confite­
ria y chocolateria siguiendo las indi­
caciones establecidas en los manua­
les de procedimiento 0 ficha tecnica 
y garantizando la calidad e higiene 
y los niveles de producci6n. 

3.4 Preparar guarniciones y rellenos sala­
dos 0 de charcuteria necesarios para 
la confecci6n de productos de bolle­
ria y pasteleria, siguiendo las indica­
ciones de la ficha tecnica y garan­
tizando la calidad e higiene y 105 nive­
les de producci6n. 

3.5 Realizar las operaciones de compo­
sici6n y decoraci6n requeridas por el 
acabado y la presentaci6n de los pro­
ductos, garantizando la calidad e 
higiene y los niveles de producci6n. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se determinan 105 elementos integrantes del producto aplicando Cri­
terios de innovaci6n, estetica. compatibilidad entre componentes y 
teniendo en cuenta la temporada. los gustos de la clientela y otros 
aspectos comerciales. 
Se selecciona el procedimiento y secuencia de incorporaci6n de los 
distintos elementos integrantes. 
Se establecen los motivos y la tecnica de decoraci6n acorde al producto 
a tratar. 
Se valoran los costes de elaboraci6n del producto y se comprueba 
su viabilidad en el mercado. 
La ficha tecnica del producto 0 elaboraci6n se confecciona en el formato 
utilizado por la empresa, incorporando toda la informaci6n necesaria 
para la producci6n. 

Se comprueba que el obrador y sus equipos y medios auxiliares se 
mantienen limpios y en condiciones adecuadas para su utilizaci6n. 
En los sistemas mecənicos (transporte, cintas 0 bandas m6viles) se 
lIevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel con­
signadas en los manuales de utilizaci6n. 
Se disponen y preparan los equipos y utiles especificos de cada Ərea 
o plaza del obrador en la fOrma y posici6n precisas para lograr la con­
tinuidad y el ritmo requerido en las operaciones. 
Se detectan anomalias en el funcionamiento de los equipos. valorən­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de manteni­
miento. 
Las condiciones ambientales (temperatura. luz. ventilaci6n y humedad) 
se regulan de acuerdo con las instrucciones del manual de pro­
cedimiento. 

Se comprueba que las cantidades y caracteristicas de las materias pri­
mas cumplen los requerimientos de la elaboraci6n y del volumen de 
producci6n. 
Los equipos y condic;iones de operaci6n se seleccionan y regulan de 
acuerdo con 10 seiialado en la ficha tecnica de cada elaboraci6n. 
Las tecnicas de elaboraci6n (mezclado, amasado 0 batido. cocci6n. 
formado) se aplican en la fOrma establecida en la ficha tecnica. 
Durante la elaboraci6n se controlan los parəmetros del proceso man­
teniendolos dentro de los limites fijados en el manual de procedimiento. 
Se comprueba que las caracteristicas de la elaboraci6n son las reque­
ridas. tomando. en caso contrario, las medidas COrrectoras indicadas 
en la ficha tecnica. 
Los tratamientos de conservaci6n se aplican a aquellas elaboraciones 
que 10 requieren en las condiciones seiialadas en la ficha tecnica. 

Se comprueba que las cantidades y caracteristicas de las materias pri­
mas cumplen los requerimientos de la preparaci6n y del volumen de 
producci6n. • 
Los equipos y condiciones de operaci6n se seleccionan y regulan de 
acuerdo con 10 seiialado en la ficha tecnica de cada producto. 
Las tecnicas de preparaci6n se aplican en la fOrma establecida en la 
ficha tecnica. 
Se comprueba que las caracteristicas de la preparaci6n son las reque­
ridas. tomando. en caso contrario. las medidas correctoras indicadas 
en la ficha tecnica. 

La base del producto se acondiciona de acuerdo con la composici6n 
a realizar. 
Los elementos integrantes de la composici6n se incorporan en la forma. 
cantidad y secuencia indicadas en la ficha tecnica del producto. 
Se aplican los adornos y decoraciones senalados en la ficha tecnica 
del producto a obtener. 
Se comprueba que las caracteristicas esteticas del producto son las 
especificadas en su ficha tecnica y si se detectan errOres se adoptan 
las medidas correctOres apropiadas. 
Los productos elaborados se someten a refrigeraci6n 0 congelaci6n 
y se transfieren a envasado 0 almacen. 
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3.6 

3.7 

REALlZAcıONES 

Tomar muestras y realizər durante el 
proceso los ensayos-pruebas con la 
precisi6n requerida verificando que 
la calidad del producto es conforme 
con las especificaciones estableCi-

1 

das. 

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

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

Las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantfa indicadas 
y se identıfican y trasladan convenientemente para garantizar su inal­
terabılidad hasta su recepci6n en laboratorio. 
EI instrumental necesario para la realizaci6n de pruebas y ensayos rapi­
dos y sencillos es el adecuado y que 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 [lfuebas practicadas (<in situ» 0 laba­
ratorio, verificando que las caracterfsticas de calidad se encuentran 
dentro de las especificaciones requeridas. 
Se comprueba que las propiedades organolepticas de los distintos pro­
ductos se encuentran dentro de los requerimientos de calidad esta­
blecidos. 
En caso de desviaciones se practicən iəs medidas correctoras esta­
blecidas en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente. 
Lo;' result<!dos de los controles y pruebas de calidad se registran y 
archivan de acuerdo con el sistemə y soporte establecidos. 
Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pra­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI Ərea de trabajo (puesto, entorno, servidumbres) se mantiene libre 
de elementos que puedan resultar peligrosos 0 dificultar la realizaci6n 
de otros trabajos. 
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de 
seguridad en las maquinas y equıpos y se utilizan crırrectamente durante 
las operaciones. 
La manipulaci6n de productos se lIeva a cabo lomando las medidas 
de protecci6n adecuadas a cada caso. 
Las alteraciones detectadas en Iəs condiciones ambienta!es de trabajo 
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correcci6n 
o mejora. 

-------------

Rellenos, coberturas dulces, semifrfos, guarniciones sala­
das ya elaborados en otros establecimientos. 

a) Medios de producci6n: contenedores, tolvas. Sis­
temas de transporte: cintas, carros. Pesadoras, dosifi­
cadores. Montadoras de nata, batidoras, mezcladoras. 
Bai\os Maria, cocedoras. Pasteurizadores. Rellenadoras, 
inyectoras, baiiadoras. Tableteadoras. Grajeadoras. Abri­
lIantadoras. Pastilladoras. Uneas mecanizadas de pas­
teleria. Utiles y accesorios de pasteleria. Aer6grafo. Utiles 
de cocina. Camaras frigorificas, de congelados. Dispo­
sitivos de protecci6n en equipos y maquinas. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: turrones y 
mazapanes. Pastas de confiterfa (crocante, alfeiiique, 
alj6far, capuchina). Caramelos. Confites. Grageas. Gomas 
elaboradas. Chicles. Productos de chocolateria y bom­
boneria. Bolleria rellena. Pasteles. Tartas. Productos semi­
frios. Canapes. Productos de pastelerfa saladə. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con los equipos referidos en los 
medios de producci6n. Tecnicas de pastelerfa, de con­
fiterfa, de chocolateria. Procedimientos de decoraci6n, 
trabajos con azucar, con chocolate. Metodos de con­
servaci6n de productos. Metodos de muestreo. 

b) Materiales y productos intermedios: elaboracia­
nes basicas: galletas, bollos, hojaldres, distintos tipos de 
masas pasteleria. Azucares. Miel. Leche y derivados. Pas­
ta, manteca de cacao, cobertura de chocolate. Gonıas, 
gelatinas. Huevos y ovoproductos. Harinas, fEıculas, almi­
dones. Frutas frescas, confitadas, secas. Mermeladas. 
Frutos secos. Gelatinas. Jarabes. Productos de charcu­
teria. Otros ingredientes necesarios para elaborar relle­
nos, coberturas, guarniciones, helados y decoraciones. 

e) Informaci6n: 

1.a Utilizada: manuales de utilizaci6n de equipos. 
Especificaciones de materias primas y productos. Fichas 
tecnicas de elaboraci6n de productos. Resultados de 
pruebas de calidad. Instrucciones de trabajo. 

2.a Generada: partes, registros de trabajo e incıden­
cias. Resultados de las pruebas de calidad «in situ». 

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

REAlIZACIONES 
------_._----_. 

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

CRITERIOS DE REALlZACION 

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 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. 
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REALlZACIQNES 

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

4.3 Controlar la linea de envasado de 
productos alimentarios verificando 
las variables def proceso y operando 
los equipos para garantizar las carac­
teristicas finafes del lote. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se !levan a cabo las operəciones de mantenimiento de primer nivef 
en lə forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de 
utilizaci6n. 
se seleccionən y preparan 105 equipos de acuerdo con el programa 
de producci6n establecido, realizando correctamente los cambios de 
uti!laje (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 tOOo rnomento se utilizan 105 mandos de accionamiento precisos, 
respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos. 
Se detectan anomalias en el funcionamiento de los equipos, valoran­
dolas y procediendo a su correcci6n 0 aviso al servicio de man­
tenimiento. 

Se interpretan las especifıcaciones de envasado y embalaje (formato, 
tipo de envase, envoltura. proceso y metodo de envasado, material 
y metOOo de embalaje) del producto a procesar. 
las maquinas y equipos se regulan hasta alcanzar la sincronizac.6n 
yel ritmo requeridos por tas instrucciones de producci6n. 
se solicita al almacen el suministro de los consumibles de acuerdo 
con el ritrno de producci6n yel procedimiento establecido. 
se comprueba que 105 materiales de envasado y embalaje estan di5-
puestos y son ios adecuados al lote que se va a trabajar y a su destino, 
retirando Ios que no cumplen las especifıcaciones (tipo y calidad del 
materiaL. tamaiio. grosor, revestimientos y coberturas, cierres). 
Los productos a envasar 0 embalar se identifican para determinar si 
son conformes respecto al lote. 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 que el aprovisionamiento a la linea de envasado de materiales 
y productos se produce en cuantia. tiempo. lugar y forma que permiten 
la continuidad de! proceso. 
Se comprueba que la limpieza de 105 envases no formados «in situ» 
se realiza en las fases y condiciones marcadas por las instrucciones 
de trabajo. 
se controla la formaci6n de los envases confeccionados «in situ», garan­
tizando que sus caractensticas (forma, tamaiio, grosor, soldadura, 
capas) son las requeridas. 
se comprueba que las caracteristicas del ambiente 0 atm6sfera de 
envasado se mantienen dentro de ios niveles marcados en las in5-
trucciones de la operaci6n. 
Se verifıca mediante muestreo y pesado posterior que la dosificaci6n 
del producto perrnanece dentro de los limites establecidos. 
EI cerrado y se!lado del envase se ajusta a 10 especificado para cada 
producto en el manual e instrucciones de .Ia operaci6n. 
Se comprueba que las etiquetas tienen la leyenda adecuada y completa 
para la identificaci6n y el posterior control y se adhieren al envase 
en la forma y lugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n, se aplican las medidas 
correctoras apropiadas para restablecer el equilibrio 0 parar ei proceso, 
solicitando, en su caso, la asistencia tecnica. 
se controla que 105 ratios de rendimiento se mantienen dentro de los 
margenes previstos en las instrucciones de trabajo. 
se verifica que los materiales de desecho y productos terminados que 
no cumplen las especificaciones, se traSıadan en la forma y al lugar 
seiialados para su reciclaje 0 tratamiento. 
la toma de muestras del producto finaL. su identificaci6n y su trasfado, 
se !levan a cabo siguiendo Ios procedimientos establecidos. 
Ef producto envasado se traslada en la forma y al fugar adecuado en 
funci6n de los procesos 0 almacenamiento posteriores. 
se contabilizan los materiales y productos consumidos a 10 largo del 
proceso de envasado disponiendo ios sobrantes para su utilizaci6n y, 
si fuera preciso, mOOificando 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. 
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REAUZACIQNES 

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

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

DOMINIO PROFESIONAL 
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CAlTERIOS DE REAlIZACIÜN 

EI aprovisionamiento a la Ifnea 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. papel 0 plastico 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 enva­
ses. 
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 lugar correctos. 
En situaciones de incidencia 0 de desviaci6n del proceso de embalaje. 
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi­
librio 0 parar el proceso. solicitando. en su caso. la asistencia tecnica. 
Se controla que los ratios de rendimiento se mantienen dentro de los 
margenes previstos en las instrucciones de trabajo. 
Se verifica que 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 detalle y en los soportes establecidos. 

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro­
tecci6n requeridos en cada puesto 0 area de trabajo. 
EI area de trabajo (puesto. entorno. servidumbresl 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. 

aL Medios de producci6n: equipos de preparaci6n 
y formaci6n de envases: despaletizadora. limpiadoras 
wpladora. enjuagadora. lavadora. Moldeadora-sopladora 
de preformas. termoformadoras. Uneas de envasado: 
dosificadora-lIenadora. embolsadoras. cerradoras. tapo­
nadoras. selladora. soldadora. precintadoras. marcado­
ras. etiquetadoras. Uneas de embalaje: agrupadoras. 
encajadora. embandejadora. retractiladora. encajonado­
ra. paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de protecci6n 
en equipos y maquinas. 

cl Resultados Y/o productos obtenidos: productos 
alimentarios envasados y embalados. dispuestos para 
su almacenamiento. comercializaci6n yexpedici6n. 

dl Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con equipos referidos en 105 
medios de producci6n. Sistemas de preparaci6n y con­
formaci61l de envases. Metodos de envasado por dosi­
ficaci6n. vacio. aseptico. en grandes envases. Tecnicas 
de etiquetado y rotulaci6n. Metodos de embalaje. Sis­
temas de aprovisionamiento y transporte interno de 
materiales y productos. Procedimientos de registro de 
datos. 

el Informaci6n: 

bl Materiales y productos irıtermedios: envases lor­
mados de vidrio. pıastico. metal. Materiales para con­
formaci6n de envases: granzas de policloruro de vinilo 
(PVC). preformas pıasticas. laminas termoformables. 
Cierres. ta pas. tapones. precintos. Etiquetas. adherentes 
y pegamentos especiales. Material de embalaje: cart6n. 
papel. 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 pruebas de cali­
dad «in situu. 
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Unidad de competencia 5: aplicar normas de higiene y seguridad y controlar su cumplimiento en la industria 
alimentaria 

REAlIZACIONES 

5.1 Aplicar y/o controlar las normas de 
higiene personaj establecidas por la 
normativa vigente Y/o los manuales 
o guias de practicas correctas garan­
tizando la seguridad y salubridad de 
los productos alimentarios. 

5.2 Mantener Y/o controlar las areas de 
trabajo y las instalaciones de las 
industrias alimentarias dentro de los 
estƏndares higienicos requeridos por 
la producci6n y por la normativa 
vigente. 

5.3 Realizar Y/o controlar la limpieza «in 
situ» de equipos y maquinaria 
mediante operaciones manuales 0 a 
traves de instalaciones 0 m6dulos de 
limpieza automaticos. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

Se utiliza la vestimenta y equipo completo reglamentario y se conserva 
limpio y en buen estado, renovandolo con la periodicidad establecidə. 
Se məntiene el estado de limpieza 0 aseo personaj requerido, en especial 
de aquellas partes del cuerpo que pudieran entrar en contacto con 
los productos. . 
En el caso de enfermedad que pueda transmitirse a traves de los ali­
mentos se siguen los procedimientos de aviso establecidos. 
Las heridas 0 lesiones cutaneas que pudieran entrar en contacto con 
los alimentos se protegen con un vendaje 0 cubierta impermeable. 
Las restricciones establecidas en cuanto a portar 0 utilizar objetos 0 
sustancias personales que puedən əfectər al producto y las prohibi­
ciones de fumar, comer, beber en determinadas areas se respetan 
rigurosamente. 
Se evitan todos aquellos habitos, gestos 0 practicas que pudieran pro­
yectar germenes 0 afectar negativamente a los productos alimentarios. 
Se comprueba que se cumple la legislaci6n vigente sobre higiene ali­
mentaria, comunicando en su caso las deficiencias observadas. 
Se verifica que las condiciones ambientales de luz, temperatura, ven­
tilaci6n y humedad son las indicadas para permitir una produccı6n 
higienica. 
Se comprueba que todas Iəs superficies de techos, paredes, suelos, 
y en especial Iəs que estan en contacto con los alimentos, conseıvan 
sus caracteristicas y propiedades (impermeəbles, facilidəd de lavado, 
no desprenden particulas, no forman moho, limitan la condensaci6n), 
redactando el informe correspondiente. 
Se comprueba que los sistemas de desagüe, extracci6n, evacuaci6n 
estan en perfectas condiciones de uso y los derrames 0 perdidas de 
productos en curso se limpian y eliminan en la forma y con la prontitud 
requeridas. 
Se controla que las puertas, ventənas y otras aberturas se mantienen 
cerradas Y/o con los dispositivos protectores adecuados para evitar 
viəs de comunicaci6n 0 contacto con el exterior. 
Se reconocen 'focos de infecci6n y puntos de acumulaci6n de suciedad, 
determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes. 
Se comprueba que los sistemas de control y prevenci6n de animales 
parasitos y transmisores se aplicən correctamente. 
Antes de proceder a la limpieza 0 desinfecci6n se obtienen los corres­
pondientes 6rdenes-permisos de limpieza (relaci6n, horarios, especi­
ficaciones, limitaciones) siguiendo el procedimiento establecido. 
Las operaciones de limpieza-desinfecci6n se realizan 0 comprueban 
siguiendo 10 seıialado en las 6rdenes 0 instrucciones respecto a: 
Los productos que hay que emplear y su dosificaci6n. 
Condiciones de operaci6n, tiempo, temperatura, presi6n. 
Lə preparaci6n y regulaci6n de los equipos. 
Los controles a efectuar. 

Las areas 0 zonas a Iimpiar-desinfectar se aislan y seıialan hasta que 
queden en condiciones operativas. 
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y equipos de lim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especifico para evitar ries­
gos y confusiones. 
Caso de necesitar permisos, se obtienen siguiendo los procedimientos 
establecidos y con el margen de tiempo reglamentario. 
Se comprueba que los equipos y maquinas de producci6n se encuentran 
en las condiciones requeridas para la ejecuci6n de las operaciones 
de limpieza (pərada, vaciado, protecci6n). 
Se colocan las seıiales reglamentarias en 108 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 108 productos id6neos, en las condiciones fijadas y con los medios 
adecuados. 
Se introduce en los equipos automaticos iəs condiciones (temperatura, 
tiempos, productos, dosis y demas parametros) de acuerdo con el tipo 
de operaci6n a realizar y las exigencias establecidas en las instrucciones 
de trabajo. 
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5.4 Conducir /realizar las operaciones de 
recogida, depuraci6n y vertido de los 
residuos respetando las normas de 
protecci6n del medio ambiente. 

5.5 Actuar segun las normas estableci­
das en los planes de seguridad y 
emergencia de la empresa IIevando 
a cabo las acciones preventivas y 
correctoras en ellos resenadas. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIÜS DE REALlZACION 

Se controla la operaci6n a realizar, manteniendo !os 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. 

1

- Se verifica que los equipos y maquinas de producci6n quedan en con­
diciones operativas dəspues de su limpieza. 
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y materiales de iim­
pieza-desinfecci6n se depositan en su lugar especffico para evitar ries­
gos y confusiones. 

Se verifica que la cantidad y tipo de residuos generados por los proce50s 
productivos se corresponde con 10 establecido en los manuales de 
procedimiento. 
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 IIeva a cabo en la forma y lugares 
especfficos establecidos en las instrucciones de la operaci6n y cum­
pliendo las normas legales e5tablecidas. 
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 tratar y 105 requerimientos establecidos en los manuales de 
procedimiento. 
Durante el tratamiento se mantienen Iəs condiciones 0 parametros den­
tro de 105 limites fijados por las especificaciones del proceso e ins­
trucciones de la operaci6n. 
Se ıoman las muestras en la forma, puntos y cuantfa indicados, se 
identifican 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 
calibrado. 
Los resultados recibidos u obtenidos se registran y contrastan con 105 
requerimientos exigidos, tomando las medidas correctoras oportunas 
o comunicando las desviaciones detectadas con caracter inmediato. 
Se elaboran informes sencillos a partir de las observaciones visuales 
y de los resultados de las medidas analiticas «in situ», segun protocolo 
normalizado. 

Se reconocen los derechos 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 utilizaci6n de servicios auxiliares 
y generales se cumplen las medidas de precauci6n y protecci6n reco­
gidas en la normativa al respecto e indicadas por las senales pertinente5. 
Ante posibles situaciones de emergencia se actua siguiendo los pro­
cedimientos de contro!. aviso 0 alarma establecidos. 
Los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia 
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba 
que quedan en perfectas condiciones de uso. 
Durante el funcionamiento 0 ensayo de planes de emergencia y eva­
cuaci6n se actUa conforme a las pautas prescritas. 
En caso de accidentes se aplican las tecnicas sanitarias basicas y los 
primeros auxilios. 

tivos y senalizaci6n de seguridad general y equipos de 
emergencia. 

a) Medios de producci6n: equipaje personal higie­
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim­
pieza desinfecci6n y desinsectaci6n de instalaciones. Sis­
temas de limpieza (centralizados 0 no), desinfecci6n y 
esterilizaci6n de equipos. Elementos de aviso y sena­
Iizaci6n. Equipos de depuraci6n y evacuaci6n de resi­
duos. Instrumental de toma de muestras. Aparatos de 
determinaciôn rapida de factores ambientales. Disposi-

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 residuos. 

c) Resultados y/o productos obtenidos: garantfa de 
seguridad y salubridad de los productos alimentarios. 
Instalaciones y equipos limpios, desinfectados y en esta­
do operativo. Residuos en condiciones de ser vertidos 
o evacuados. 
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d) Procesos. metodos y procedimientos: procedi­
mientos de operaci6n con los equipos referidos en los 
medios de producci6n. Gufas de practicas correctas. 
Matodos de limpieza y desinfecci6n. Procesos de depu­
raci6n de residuos. Metodos de muestreo. Procedimien­
tos de medida inmediata de parametros ambientales. 

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

Manuales de procedimiento. permisos e instrucciones 
de trabajo. Seıializaciones de limpieza. Normativa tac­
nico-sanitaria. Normativa y planes de seguridad y emer­
geneia. 

2." Generada: partes de trabajo e incidencias. 

Unidad de competencia 6: realizar la administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en una pequeıia empresa 

REAUZACIONES 

6.1 Evaluar la posibilidad de implanta­
ei6n de una pequeıia empresa 0 taller 
en funci6n de su actividad. volumen 
de negoeio y objetivos. 

6.2 Determinar las formas de contrata­
ci6n mas id6neas en funci6n del 
tamaıio. actividad y objetivos de una 
pequeıia empresa. 

6.3 Elaborar. gestionar y organizar la 
documentaci6n necesaria para la 
constituci6n de una pequeıia empre­
sa y la generada por el desarrollo de 
su actividad econ6mica. 

6.4 Promover la venta de productos 0 
servieios mediante los medios 0 rela­
ciones adecuadas. en funci6n de la 
actividad comercial requerida. 

6.5 Negociar con proveedores y clientes. 
buscando las condieiones mas ven­
tajosas en las operaeiones comer­
ciales. 

CAITEAIOS DE REAUZACION 

Se selecciona la forma jurldica de empresa mas adecuada a los recursos 
disponibles. a los objetivbs y a las caracterlsticas de la actividad. 
Se realiza el analisis previo a la implantaci6n. valorando: 
La estructura organizativa adecuada a los objetivos. 
La ubicaei6n ffsica y ambito de actuaei6n (distaneia clientesjprovee­

dores. canales de distribuci6n. precios del sector inmobiliario de zona. 
elementos de prospectiva). 

La previsi6n de recursos humanos. 
La demanda potencial. previsi6n de gastos e ingresos. 
La estructura y composici6n del inmovilizado. 
La necesidades de financiaci6n y forma mas rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones yjo ayudas a la empresa 0 ala actividad. 

ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas. 
Se determina adecuadamente la composici6n de los recursos humanos 

necesarios. segun las funciones y procesos propios de la actividad 
de la empresa y de los objetivos establecidos. atendiendo a formaci6n. 
experiencia y condiciones actitudinales. si proceden. 

Se identifican las formas de contrataci6n vigentes. determinando sus 
ventajas e inconvenientes y estableciendo los mas habituales en el 
sector. 
Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas. segun los objetivos 
y las caracterlsticas de la actividad de la empresa. 
Se establece un sistema de organizaci6rı de la informaci6n adecuado 
que proporcione informaci6n actualizada sobre la situaci6n econ6mi­
co-financiera de la empresa. 
Se realiza la tramitaci6n oportuna ante los organismos publicos para 
la iniciaci6n de la actividad de acuerdo con los registros legales. 
Los documentos generados: facturas. albaranes. not8s de pedido. letras 
de cambio. cheques y recibos. se elaboran en el formato establecido 
por la empresa con los datos necesarios en cada C8S0 y de acuerdo 
con la legislaci6n vigente. 
Se identifica la documentaci6n necesaria para la constituci6n de la 
empresa (escritura. registros. impuesto de actividades econ6micas y 
otras). 
En el plan de promoci6n. se tiene en cuenta la capacidad productiva 
de la empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y 
servicios. 
Se selecciona el tipo de promoci6n que hace 6ptima la relaci6n entre 
el incremento de las ventas y el coste de la promoci6n. 
La participaci6n en ferias y exposiciones permite establecer los cauces 
de distribuci6n de los diversos productos 0 servicios. 
Se tienen en cuenta. en la negociaci6n con los proveedores: 
Precios del mercado. 
Plazos de erıtrega. 
Calidades. 
Condiciones de pago. 
T ransportes. si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actual de la empresa. 
Servicio posventa del proveedor. 
En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en 
cuenta: 
Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
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I 
Tipos de clientes. 
Volumen de venta. 
Condiciones de cobro. 
Descuentos. 
Plazos de entrega. 
T ransporte, si procede. 
Garantıa. 
Atenci6n posventa. 

6.6 Crear, desarrollar y mantener buenas 
relaciones con clientes rsales 0 
potenciales. 

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa. 
Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortes, y en el margen 
de tiempo previsto. 
Se responde satisfactoriarnente a sus demandas, resolviendo sus recla· 
macıones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras rela· 
ciones. 
Se comunica a los clientes cualquier modificaci6n 0 innovaci6n de la 

6.7 I 
empresa, que pueda interesarles. 

Id .. ntificar, en tienıpo y forma, Iəs - Se identifica la documentaci6n exigida por la normativa vigente. 
acciones derivadas de las obligacio- '1- Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad eco· 
nes legaies de una empresa. n6mica desarrollada. 

1

- Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales: 
Altas y bajas laborales. 

I 
N6minas. 
Seguros sociales. 

--_._---_._-------_.--'..... ---------

DOMINIO PROf-ESIONAL 

a) informaci6n que maneja: documentaci6n admi· 
nistrativa: factura:;, aibaranes, notas de pedıdo, letras 
de cambio, cheques. 

b) Documentaci6n con los distintos organismos ofi­
ciales: permisos de apertura del 10eaL perıni"o de obras, 
etcetera. N6minas TC 1, Te2, alta en iAE. Libros contables 
oficiales y libros auxiliares. Archivos de elientes y pıo­
veedores. 

c) Tratarniento de !a informaci6n: tendra que cono· 
cer 105 tramıtes administrativos y las obligaciones con 
105 distinıos orqanismos oficiales, ya sea para realizarlos 
el propio interesado 0 para contratar su realizaci6n a 
personas 0 empresas especializadas. 

Ei soporte de la informaci6n puede estar informə· 
tizado utilizando paquetes de gesti6n muy basicos exis· 
tentes en əl mercado. 

d) Personas con las que se relaciona: proveedores 
y clientes. Al ser una pequena empresa 0 taller, en gene­
ral, tratara con clientes cuyos pedidos 0 servicios daran 
lugər a pequenas 0 medianas operaciones comerciales. 
Gestorfas. 

2.2 Evoluci6n de la competəncia profesiondl. 

2 2.1 Cambios en los factores tecnol6gic05, organiza· 
tivos yecon6micos. 

Se mencioııan a continuaci6n una serie de cambios 
prevısibles en el sector que, en mayor 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura: 

EI comportamiento de los rasg05 macroecon6micos 
basicos que definin\n este sector durante 105 pr6ximos 
afios presenta pocas difercıncias respecto a Iəs carac­
teristicas de 105 ano, anteriores. La evoluci6n econ6mica 
sectorial se desarrollara a traves de dos ejes: la capacidad 
de la industria de supeditarse a la5 grandes cadenas 
de distribuci6n y la necesidad de adaptaci6n a los cəm· 
bios de los distintos subsectores. 

La supeditaci6n de la industria a las nuevas formas 
de di5tribuci6n se esta convirtiendo en uno de 105 aspəc· 

tos fundamentales para la selecci6n natural de las empre· 
səs. La expansi6n de la grandes superficies, la concen· 
traci6n del comercio y la vinci.llaci6n de algunas cadenas 
a grupos internacionales han confomıado errıpresas cuyo 
poder de rrıercado se basa en la distribuci6n de pro· 
ductos propios que suponen un fuertə impacto para la 
industria alimentaria. 

De acuerdo a su comportarrıiento comercial 105 sub· 
sectores englobados dentro de la panaderia, pasteleria 
y confiteria pueden clasificarse dentro de tres grupos: 

a) Subsectores de p;oductos no diferencıados corrıo 
el pan comun y las rrıasas congeladôs y derivados. 

b) Subsectores con dominancia de los productos 
difererıciados como la bolleria y pasteleria tradicional 
que disponen de una buena red de distribuci6n y una 
relaci6n calidad·precio adecuada. 

c) Subsectores marquistas corrıo las galletas, la 
reposteria·pasteleria industrial y el dulce donde se detec· 
ta una creciente penetraci6n de empresas extranjeras 
y, todavia, una lenta res puesta de las nacionales quiza 
porque su dimensi6n resulta inadecuada. 

La baja cornpetitividad que presenta la panaderia, 
bolleria y pasteierfa tradicionales les obligara dedicar 
recursos y esfuerzos principalmente a fortalecer su ima· 
gen de calidad para conseguir reposicionarse. EI resto 
de subsectores, panəderia, reposteria y pasteleria indus· 
triales, gal!etas, dulce y masas congeladas, poseen una 
competitividad fuerte 0 rrıedia/fuerte que la rrıantendran 
y mejoraran con una potenciaci6n de la marca, con una 
reducci6n de costes 0 con un ajuste an sus dimensiones 
productivas. 

Todos los subsectores presentan una evoluci6n posi· 
tiva de la derrıanda con crecimientos superiores a la 
media da la industria alimentai"ia. Seran capaces de man· 
tenerla, incluso estimu!arla, gracias fundarrıentaımente 
al desarrollo de productos con nuevas cualidades, nuevas 
presentaciones y aplicaciones diferentes a las actuales. 

En general la estructura interna de las errıpresas tam· 
bien se vera afectada. Apareceran nuevos esquemas de 
organiıaci6n empresarial basados en unidades estable· 
cidas por lineas de producci6n y en lineas flexibıes con 
facilidad de adaptaci6n a nuevos productos y procesos. 
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Tomaran mayor peso los departamentos 0 unidades de 
logistica, calidad, investigaci6n y desarrollo (1+0) y con­
trol ambiental. 

La necesidad de los productores de obtener su homo­
logaei6n y certificaci6n para asegurar sus mercados y 
la demanda de productos de calidad obligaran a esta­
blecer sistemas que garanticen la calidad en todas las 
fases de la producci6n y distribuei6n. Todas las actua­
ciones eneaminadas a ello, eomo la aplicaei6n de las 
normas de la «International Standards Organization» 
(150), la pertenencia a denominaciones de origen, de 
calidad, eeol6gicas, etc., tendran una fuerte incidencia 
en los pr6ximos anos. 

La modernizaci6n tecnol6gica, condici6n necesaria 
para competir en los mercados actuales, se eentrara prin­
cipalmente en los siguientes campos: la automatizaci6n 
de los procesos productivos y la aplicaei6n de la fabri­
caci6n asistida por ordenador; la implantaci6n de tac­
nicas de mecanizaci6n, control informatico y optimiza­
ci6n de almacenes; el empleo de los sistemas de inter­
cambio electr6nico de datös 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 propiciado la aparici6n de una normativa y unas 
tendenciaS, en buena medida pendientes de desarrollo 
y concreei6n, que afectan a la industria alimentaria. La 
utilizaei6n de «tecnologfas limpias», el ahorro energetico 
y de agua, la limitaci6n en el empleo de sustancias con­
taminantes, la 'gesti6n de 105 residuos s6lidos, lareduc­
ei6n, reutilizaci6n y reciclaje de envases, el control de 
vertidos Ifquidos y gaseosos, los estudios de evaluaei6n 
de impacto ambiental (EIA) son 105 principales aspectos 
que tendn\n que asumir en 105 pr6ximos anos las indu5-
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 control de procedimientos automaticos. 

La ineorporaci6n de los sistemas de fabricaci6n asis­
tida por ordenador, del control informatico de almacenes, 
de 105 sistemas de manejo de la informaei6n, etc. supone 
que buena parte de las actividades futuras de este pro­
fesional se realicen manejando equipos y programas 
informatieos. 

La extensian 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 ccirrecta fabricaci6n y a asumir əl autocontrol de cali­
dad como una actividad məs del trabajo. 

Los procesos de produccian y comercializaei6n de 
la industria precisan una perfecta caracterizaci6n y dife­
renciaei6n de los productos, 10 cual, traerə consigo la 
exigencia de contar con fichas tecnieas y manuales de 
proeedimiento normalizados que establezcan las condi­
eiones y limitaeiones de cada operaei6n y el margen 
de actuaei6n en eada puesto de trabajo. Oentro de ese 
mareo cada tecr.ieo serə aut6nomo y responsable de 
sus actividades. 

EI desarrollo de nuevos productos y procesos, la incor­
poraci6n de nuevas tecnologias, 105 cambios organiza­
tivos 0 laborales y las necesidades puntuales de la pro­
ducci6n requieren profesionales polivalentes y con capa­
cidad de adaptaei6n rəpida a 105 nuevos puestos y situa­
ciones de trabajo. 

La asunei6n por parte de la industria de los sistemas 
de protecei6n ambiental suscitara la aparici6n de nuevas 
actividades y puestos de trabajo relaeionados con la reco­
gida y selecci6n de residuos, con la reutilizaci6n y reei­
claje de envases y con las operaciones para la depuraei6n 
de 105 vertidos. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

En la formaci6n profesional inicial tendrən una impor­
tancia ereeiente los siguiəntes aspectos: 

- EI progresivo ineremento de la informatizaci6n de 
los procesos y su creciente formulaei6n y traducei6n 
en informaci6n y espeeificaeiones tecnieas integrando 
los diversos aspectos y variables de la produeei6n. 

- Los procedimientos de operaci6n con equipos 
automaticos, su manteninıiento de primer nivel, su pre­
paraci6n y control. 

- La informətica y sus aplicaeiones industriales a 
nivel de usuario. 

- La visi6n global de los procesos conıprendiendo 
la relaei6n 16gica entrə las diversas fases y operaeiones 
y los fundamentos cientificos y tecnol6gicos de los mis­
mos. 

- La concepci6n global de calidad y 105 sistemas 
de control de la misma. 

- La importaneia de la protecci6n anıbiental y 105 
procedinıientos de control y depuraci6n. 

Por otra parte la formaci6n continua deberia tener 
una periodieidad que garantizara la actualizaci6n de 105 
conocinıientos en IJaralelo con el ritmo de evoluci6n tec­
nol6gica de cada subseetor. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno pröfesional y de trabajo. 

Ejercera su actividad en 105 siguientes subsectores 
de la industria alimentaria: 

a) Elaboraci6n de pan, productos de panaderia, 
galleteria y pasteleria, es deeir: la elaboraci6n de nıasas 
frescas y congeladas; la elaboraci6n de pan, panecillos 
y otros derivados del pan; la elaboraei6n de bolleria, 
reposteria de corta duraci6n; la fabricaei6n de galletas 
y otros productos secos; la fabricaci6n de reposteria y 
pasteleria de larga duraci6n; la fabricaci6n de aperitivos 
dulces 0 salados. 

b) Industria del cacao, chocolate y confiteria, es 
deeir: la elaboraci6n de chocolate y sus derivados; la 
elaboraci6n de turrones y mazapanes; la elaboraci6n de 
productos de carameleria y confiteria; la elaboraci6n de 
gonıas de mascar. 

c) Otras industrias como las de elaboraei6n de 
masas y bases de pizza 0 de productos dieteticos de 
panaderia y reposteria. 

Tanıbien ejercera su actividad en el seetor del comer­
eio de la alimentaci6n en aquellos establecinıientos que 
elaboran y venden productos de panaderia, pasteleria 
y confiteria. 

Se trata de establecinıientos de tamano nıuy variado, 
desde grandes industrias, hasta pequeiias panaderfas 
o pastelerias de caracter familiar que cuentan con un 
obrador. 

En las grandes y medianas industrias este ıecnico 
se integrarə en un equipo de trabajo con otras personas 
de su mismo 0 inferior nivel de cualificaci6n, donde 
desarrollara tareas individuales y en grupo. Oependerə 
organicamente de un mando intermedio. En las tareas 
relaeionadas con calidad, mantenimiento de equipos, ete. 
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mantiene una relaci6n funcional con los miembros 0 res­
ponsables de esos servicios. 

En 105 "əsas de pequefıos obradoms sus responsa­
bilidades əlcanıaran tambien la organizaci6n y eontrol 
de la producei6n. incluso la gesti6n y adminintraci6n de 
la empresa. 

2.3.2 Entomo funcional y tecnol6gico. 

Desarrolla su aetividad en las Meas funcionales de: 
produeei6n (preparaci6n de equipos, ejücuci6n yeontrol 
de las operacicnes, ealidad del producto) y almacen (re­
eepci6n, almaeenarniento y expedici6n de materias pri­
mas y productos). 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gieos abarcan 
el campo de la panificaci6n y de la elabaraci6n de pro­
ductos de bollerfa, galleterfa, pastelerfa y eonfiterfa. Se 
eneuentran ligados direetamente a: 

a) Procesos de producci6n: conjunto de equipos pro­
pios de una planta u obrador de panaderia. gaileterfa,' 
pasteleria, confiterfa y de tecnicas y destrezas a emplear 
en la realizaci6n y control de las operaciones. 

b) Caracterfsticas y comportamiento de las materias 
primas, los productos terminados y los materiales de 
envasado y su influencia sobre su almacenamiento y 
procesado. 

Ocupaciones, puesto de trabajo tipo məs relevantes: 

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podrian ser desemperiados adquiriendo la competencia 
profesional definidə en el perfil del titulo. 

Panadero. Elaborador de bolleria. Encargado de ama­
sado. Elaborador-decorador de pasteles. Repostero. 
Churrero-Bunolero. Elaborador de galletas. Jefe de equi­
po de obrador. Elabarador de confiterfa. Caramelero. Ela­
borədor de chocolateria y bomboneria. Operador de fabri­
caci6n goma de mascar. Elaborədor de pizzas. Opera­
dor-controlador de linea de producci6n. Operador-con­
trolador de linea de envasado. Almacenero. 

Posibles especializaciones: la especializaci6n se deri­
va de los distintos tipos de productos y procesos y de 
la tecnologia y sistemas de control aplicados en cada 
caso. Asi, este tacnico al incorporarse al mundo pro­
ductivo requiere un corto periodo de adaptaci6n/forma­
ci6n en el puesto de trabajo para conseguir la oportuna 
especializaci6n. 

3. Enserianzas mınirnas 

3.1 Objetivos g'lnerales del ciclo forrnativo. 

a) Selecdonar, comprender y expresar la informa­
ci6n tecnica relacionada con la profesi6n, analizando y 
vəlorando su contenido y utilizando la terrninologfa y 
simbologfa adecuadas. 

b) Analizar las consecuencias derivadas de la filita 
de higiene en Iəs instalaciones, equipos 0 3ctuacıon de 
Iəs personas durnnte la elaboraci6n y manipı.;laci6n de 
105 productos alimer,tarios y discrimifOar y ar!iear las nor­
məs y medidas para minimizar los riesgos. 

c) Reconocer, carəcterııər y relacionar entre si. las 
materias primas y auxiliares y los productos de pana­
deriə, pastelerfa y confiteria y reconocer y aplicar 105 
metodos para su recepci6n, almacenəmiento, conservə­
ei6n, envasado y expedici6n. 

d) Analizar y completar las f6rmulas y procedimien­
tos de elaboraci6n de los productos de panaderia, pas­
telerfə y confiteria. 

el Caracterizar y realizər las operaciones basicas de 
elaborəci6n en las eondiciones requeridas por cada pro­
ducto, preparəndo, manejando y manteniendo en uso 
los equipos y utiles correspondientes. 

f) Identificar, valorar y seleccionar las tecnicas, for­
matos y diserios para el acabado y decoraci6n de los 
productos y efectuar las operaciones requeridas para 
su ejecuci6n. 

g) Realizar Iəs pruebas y comprohaciones de calidad 
en las diversas fases del proceso (materias primas, pro­
ductos en elaboraci6n y terminados) y contrastar los 
resultados con las especificaciones de referencia. 

h) Utilizar las aplicaciones informaticas a nivel de 
usuario como medio de adquisici6n y comunicaci6n de 
datos, de control de procesos de fabricaci6n y de gesti6n 
de la pequena empresa. 

i) Sensibilizarse respecto de los efectos que las acti­
vidades industriales pueden producir sobre la seguridad 
personal, colectiva y ambiental. con el fin de mejorar 
las condiciones de realizaci6n del trabajo, utilizando 
medidas preventivas y protecciones adecuadas. 

j) Comprender el marco legal, econ6mico y orga­
nizativo que regula y condiciona la actividad industriai 
en el sector, identificando los derechos y obligaciones 
que se derivan de las relaciones Iəborales, adquiriendo 
la capacidad de seguir los procedimientos establecidos 
y de actuar con eficada en las anomalias que pueden 
presentarse en los mismos. 

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

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: operaciones y control de almacan 

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepci6n, almacenamiento y expedici6n de maıerias 
primas, auxiliares y productos terminados de panaderfa, bolleria, galleterfa, pastelerfa y confiteria 

1.1 

CAPACIDADES TERMfNAlES 

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

CRITERIOS DE EVAlUAcıON 

Reconocer la documentaci6n de que deben ir dotadas las mercancias 
entrantes y las expediciones. 

Analizar el contenido de los contratos de suministro de matarias primas 
o de venta de productos y reləcionarlo con las comprobaciones a efectuar 
en recepci6n 0 expedici6n. 
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1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

CAPACIDADES TERMINALES 

Clasifiı:ar y codificar las mercancfas 
aplicando los criterios adecuados a 
las caracterfsticas de los productos 
alimentarios y a su almacenaje. 

'Analizar los procedimientos de alma­
cenamiento y seleccionar las ubica­
ciones, tiempos, medias e itinerarios 
y təcnicas de manipulaci6n de las 
mercancfas. 

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

Apliear 105 proeedimientos de eon­
trol de existencias y elaboraci6n de 
inventarios. 

Saba da 9 marza 1996 BOEnum.60 

CRıTER10S DE EVAlUACICJN 
----,------------------

Analizar los metodos de apreciəci6n, medici6n y calculo de cantidades. 
Carəcterizar los sistemas de protecci6n de las mercancfas. 
Enumerar 105 distintas medios de transporte extemo existentes y describir 

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

damente caracterizado: 
Determinar la composici6n del lote. 
Preeisar las comprobacionos a efectuar en recepci6n 0 previas a la 

expedici6n. 
Contrastar la documentaei6n e informad6n ascciada. 
Detallar la protecci6n con que se debe dotar al lote. 
Fijar las condiciones que debe reunir el medio de transporte y describir 

la correcta colocaci6n de las mercancfas. 
Describir los procedimientos de clasificaci6n de mercancfas alimentarias. 
Aplicar los criterios de clasificaci6n en funci6n de la caducidad, utilidad, 

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

caje de las mercancfas. 
Caracterizar los distintos sistemas de almacenamiento utilizados en la 

industria alimentaria y explicar ventajas e inconvenientes de cada uno 
de ellos. 

Describir las caracterfsticas bƏsicas, prestaciones y operaciones de manejo 
y mantenimiento de los equipos de carga, descarga, transporte y mani­
pulaci6n intema de mercancfas mas utilizados en almacenes de pro­
ductos alimentarios. 

Relacionar 105 medios de manipulaci6n con las mercancfas tipo, justificando 
dieha relaci6n en funci6n de las caracterfsticas ffsicas y tecnicas de 
ambos. 

Describir las medidas generales de seguridad que debe reunir un almacen 
de acuerdo con la normativa vigente. 

Ante un supuesto prəctico en el que se proporcionan las caracterfsticas 
de un almacen, el espacio y 105 medios disponibles y 105 tipos de pro­
ductos a almacenar 0 suministrar determinar: 
Las əreas donde se realizarə la recepci6n, almacenaje, expedici6n y 

esperas. 
La ubicaci6n de ca da tipo de producto. 
Los itinerarios de traslado interno de 105 productos. 
Los medios de carga, descarga, transporte y manipulaci6n. 
Los cuidados necesarios para asegurar la integridad y conservaci6n de 

105 productos. 
Las medidas de seguridad aplicables durante el manejo de las mer­

cancfas. 
Explicar 105 procedimientos administrativos relativos a la recepci6n, alma­

cenamiento, distribuci6n intema yexpedici6n. 
Precisar la funci6n, origen y destino e interpretar el contenido de 105 docu­

mentos utilizados al respecto. 
Ante un supuesto practico en el que se proporciona informaci6n sobre 

mercaAcfas entrantes y salientes, especificar los datos a incluir y cum­
plimentar y cursar: 
Ordenes de pedido y de compra. 
Solicitudes de suministro intemo, notas de entrega. 
Fichas de recepci6n, registras de entrada. 
Ordenes de salida y expedici6n, registros de salida. 
Albaranes. 
Documentos de reclamaci6n y devoluci6n. 

Comparar y relacionar los sistemas y soportes de eontrol de almacən 
mas caracterfsticos de la indu5tria alimentaria con sus aplicaciones. 

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

Explicar los conceptos de stock maximo, 6ptimo, de seguridad y mfnimo, 
identificanda las variables que intervienen en su caıculo. 

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

En un caso practico para el que se proporciana informaci6n sobre los 
I rnovimientos de un almacen, obterıer y valorar datos ən ralaci6n con: 
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CAPACiDADr:S TERMINALES CAITERIQS DE EVAlUACION 

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 control de almacan. 

Instalar las aplicaciones informaticas siguiendo las especificaciones esta­
blecidas. 

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

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

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

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

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

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

-----------

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) Procedimientos y equipos de traslado y manipulaci6n 
intemos. 

a) Recepci6n y expedici6n de mercancias: 

Operaciones y comprobaeiones generales en recep-

Ubicaei6n de mercancfas. 
Condiciones generales de conservaci6n. 

ei6n y en expedici6n. c) Control de almacan: 
Transporte externo. Documentaci6n intema. 

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

b) Almacenamiento: 

Sistemas de almacenaje, tipos de almacan. 
Clasificaci6n y codificaci6n de mercancfas. d) Aplicaeiones informaticas al control de almacen. 

M6dulo profesional 2: panaderia y bolleria 

Asoeiado a la unidad de competencia 2: realizar 0 conducir las operaciones de elaboraci6n de masas, pastas y 
productos basicos en panaderia, bollerıa, galleteria y pasteleria 

2.1 

2.2 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar los procedimientos de ela­
boraci6n de productos de panaderia 
y bolleria relaeionando las operacio­
nes necesarias, los productos de 
entrada y salida y los medios emplea­
dos. 

Identificar los requerimientos y rea­
lizar las operaciones de limpieza, pre­
paraci6n y mantenimiento de primer 
nivel de la maquinaria y equipos de 
elaboraci6n. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Interpretar la documentaci6n tecnica sobre la ejecuci6n del proceso (dia­
gramas y fichas de elaboraci6n) y los manuales de procedimiento y 
calidad. 

Justificar la secueneia necesaria en los trabajos de ejecuci6n del proceso: 
caracterizaci6n del producto y del procedimiento, preparaci6n y man­
tenimiento de equipos y maquinas, identificaci6n, comprobaci6n y ali­
mentaei6n de productos entrantes, fijaei6n y control de parametros, prue­
bas y verificaciones de calidad. 

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

Relacionar los procesos de elaboraci6n con los de posterior tratamiento 
y envasado de los productos terminados. 

Explicar el funcionamiento y constituci6n, empleando correctamente con­
ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribuci6n de 
los principales conjuntos, dispositivos 0 elementos a la funcionabilidad 
de los equipos utilizados en la elaboraci6n de productos de panaderia 
y pasteleria. 

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

. Efectuar la limpieza de las maquinas, equipos y areas logrando los nivəles 
I exigidos por la elaboraei6n. 
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2.3 

2.4 

2.5 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Reconocer y ejecutar las operacio­
nes de acondicionamiento de la leva­
dura y masa madre, consiguiendo la 
calidad e higiene requeridas. 

Formular y efectuar la dosificaci6n 
y amasado de los ingredientes necə­
sarios para elaborar productos de 
panaderia-bolleria, consiguiendo la 
calidad e higiene requeridas. 

Aplicar las tecnicas de formado y 
otras intermedias adecuadas a cada 
tipo de masa y de producto a ela­
borar, consiguiendo la calidad e 
higiene requeridas .• 

Sabado 9 marıo 1996 BOE num. 60 

CRITERlüS DE EVALUACION 

Adecuar los equipos de elaboraci6n a los requerimientos del proceso a 
ejecutar. 

Reconocer y respetar la secuencia de operaciones de arranque-parada 
de las maquinas y equipos. 

De acuerdo con las instrucciones 0 manuales de mantenimiento de las 
maquinas y equipos de elaboraci6n basicos: 
Identificar los equipos, partes 0 dispositivos que requieren mante­

nimiento. 
Ejecutar las operaciones de primer nivel. 

Explicar las anomalias y su sintomatologia, que se presentan mas frə­
cuentemente durante la utilizaci6n habitual de las maquinas. 

Identificar las caracteristicas que deben presentar las levaduras y masa 
madre en el momento de su utilizaci6n. 

Justificar la importancia que para el proceso de elaboraci6n tiene la correcta 
preparaci6n y normalizaci6n de la levadura y masa madre. 

Describir los sistemas de preparaci6n de la masa madre y de rehidrataci6n 
de la levadura y reconocer las operaciones a realizar, sus condiciones 
y 105 equipos necesarios. 

En un caso practico debidamente caracterizado y definido de preparaci6n 
de la masa madre para la elaboraci6n de masas de panaderia y/o bolleria: 
Elegir y pesar 105 ingredientes que van a constituir la masa madre. 
Realizar la mezcla de dichos ingredientes operando con destreza la 

maquinaria y seleccionando los tiempos y velocidades adecuados. 
Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. . 
Contrastar las caracteristicas de la masa madre con las especificaciones 

requeridas y, en su caso, deducir las medidas correctoras. 
Fijar y controlar las condiciones de conservaci6n de la masa madre. 

Diferenciar los diversos tipos de masas fermentables utilizadas en pana­
deria y bolleria. 

Valorar la influencia que ejercen la distintas materias primas y auxiliares 
en las caracteristicas y calidad de la masa. 

Definir e interpretar f6rmulas de masas de panaderia y bolleria, precisando 
y justificando 105 diversos ingredientes, el estado y orden en que se 
deben incorporar y sus margenes de dosificaci6n. 

Identificar 105 sistemas manuales Y/o automaticos de dosificad.o y los tipos 
de balanzas y equipos relacionados. 

Describir 105 sistemas de amasado empleados en la elaboraci6n de masas 
fermentables y relacionarlos con los equipos necesarios y las condiciones 
de operaci6n. 

Evaluarla influencia de 105 parametros de amasado (humedad, tempe­
ratura, tiempo y velocidad de amasado) sobre la calidad y caracteristicas 
fisicas de la masa. 

Identificar los defectos de elaboraci6n de las masas, asociandoles las cau­
sas y las posibilidades de correcci6n. 

En un caso practico de elaboraci6n de masa fermentable debidamente 
. definido y caracterizado: 
Calcular la cantidad necesaria de los diferentes ingredientes 
Pesar y dosificar esas cantidades con los margenes de tolerancia admi­

tidos manejando las balanzas u operando los equipos de dosificaci6n. 
Comprobar el estado de cada uno de los ingredientes. 
Seleccionar, asignar los parametros y operar las maquinas de dosificaci6n 

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

de los productos y manejo de los equipos. 
Contrastar las caracteristicas de la masa en elaboraci6n con sus espe­

cificaciones y efectuar los reajustes necesarios. 
Ordenar secuencialmente las etapas 0 pasos intermedios a que se ha 

de someter a la masa para la obtenci6n de las unidades individuales. 
Identificar y caracterizar las operaciones manuales 0 mecanizadas (divisi6n, 

boleado, prefermentaci6n, formado), indicando 105 utillajes y equipos 
necesarios y las condiciones de ejecuci6n. 

Explicar las modificaciones fisicas sufridas por la masa como consecuencia 
de la aplicaci6n de 105 tiempos de reposo. 

En un caso practico debidamente definido y caracterizado de masa fer­
mentable ya elaborada: 

Someterlas a reposos Y/o prefermentaci6n en los momentos, condi­
ciones y tiempos adecuados. 
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CAPACIDADES TERM!NALES 

--~----~----_._ .. _._-- -._-------------------~-
f CR!TE:RIOS DE F:VALUACION 

·-+Oividırıa;-~~~u;ı~-me~ə~icamente. manejando los util"s u operando 
I 0 los equipos correspondientes. 
II Henir y bolea, las divisione" tsniendo en cuenta Iəs caracterrsticas pl,;s-
. ticas de la masa. 
II Reaiizər el formado manual 0 mecanico de cada unidad acorde con 

el tipo de producto fınal a "Iabarar. 
II Detectar y corregir las posibles desviacione5 en las formas. pesos 0 
, voltımenes de las unıdades desarrolladas. 
! Ordenar las ,""idades de acuerdo con su tamano. forma. espacio dis-

I 
ponihle ! t~~? i de masa en los recipieııtes 0 soportes adecuados para 
su ferrn~nt: .. ı.ıon. 

I Aplicar IƏ3 medidas espediicas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

I de 105 productos y manejo de los equipos. 
2.6 Caracterizar ios rrıetodos de fermen- Describir 105 metodos de fermentaci6rı y cccclan utilizados en la elabo­

taci6a y coc:ci6n utiiızados er, 10" pro-! raeian de productos a base de masas fermentadas. seı"ialando. en cada 
cesos de paniticadôn y dlaboraci6n I caso, los equipos nccesarios y la:.; condiciones de opəraciôn. 
de bolleria y reə!izar su ar1icacion y Valarar !a influencia de 105 p"rametros de fermentacı6n y cocci6n sobre 
seguimiento. consiguıendo la calidad i el desarrollo de los procesos y las caracterfsticas de los produetos. 
e higiene requeridas I Seleccionar el tiempo de fernıentaci6n atendiendo al desarrollo de la masa 

en funci6n de la dosificaci6n de levadura utilizada y de las condiciones i ambientales. 

ı 
Seleccionar el tiempo y temperatura de cocci6n para cada tipo de producto 

de acuerdo con su tamano y caracteristicas de los hornos. 

I
ldentificar ıa. s diferentes operaciones de preparaci6n previas a la eocci6n 

y de acabado posterior y relacionarlas con los distintos tipos de productos 
I de panaderia y bolleria. 
I En un caso practico de fermentaci6n y cocci6n debidamente definido y 
ı caracterizado: 

I
I Elegir las camaras. de fı:ırmentaci6n y asignarles los paroımetros (tem­

peraturas, humedad. tiempos) adecuados al producto. 
I Efectuar el lIenado correcto de la camara y el seguimiento del proceso 
I de fermentaci6n. 

I 
Preparar las unidades para su cocci6n (corte. pintado. enharinado. ete.). 
Elegir los hornos y asignar 105 parametros de cocei6n adecuados al 

producto. 
I Efectuar el lIenado 0 asegurar la correcta alimentaci6n del horno y con-

I trolər la cocci6n. 
Cantrastar las caracteristicas del producto cocido en relaci6n con sus 

I especificaciones y. en su caso. deducir la medidas correctoras. 
, Realizar el aı::abado de los productos para facilitar su comercializaci6n 
: 0 env3sado, 
! Aplicar las mədidas especificas de higiene y seguridad en la manirıulaci6n 

I 
de los productos y manejo de 105 equipos. 

2.7 Aplicar los tratamientos ee fdo irıdus- Discriminar las diferentes etapas del proceso de elaboraci6n y 105 productos 
trial en las distir>tas fases del proceso , susceptibles de ",ci bir un tratamierıto de frio industriai y justificar su 
de elaboraci6n. conôiguiendo las I apllcaci6n. 
niveles de caiidad y conservaci6n Cornparar los procedinıientos de elaboraci6i1 con y sin aplicaci6n de fdo 
rcqueridos. , Y establecer las diferencias quo obligan a carnbıos en ia formulaci6n, 

i modificaciunes ·2n las operac!onps 0 reajustes ən las condiciones. 
: ::ientificar y precisar el tipo y pararnetros de trataıniento de frio a aplicar 
I a las distintas masas 0 productos y 105 equipos necesarios. 
~ Heconocer :as ünomallas mas frecuentes que se aprecian en los productos 

Iİ sometidos a una refrigeraci6n. corıgelaci6n 0 mantenimiento deficientes 
V Iəs medidas Gorrectoras. 

I 
fn un caso prıictico de aplicaci6n del frio industrıal en əl proceso de 

elaboraci6n de productos de panaderfa 0 bollerfa debidamente definido 
I y caracterizado: 
, EI3borar la masa de acuerdo Cü" la formulaci6rı adaptilda a la aplicaci6n 

I 
. del Irro. 

, Elegir los equipos de refrigeraci6n 0 congelaci6n ədecuados y asignar 
r 103 parametros de aplicaci6n 

Efectuar corroctamente la carga 0 alimentacian de Iəs carnaras y con­
trolar la refrigeraci6n 0 congelaci6n. 

Contrastar Iəs caracteristicas del producto saliente en relaci6n con sus 
especifıcaciones y. en el caso de detectar la preserıcia de anomaHas. 
dedııcir las medidas correctoras. 

Apl;car las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de los productos y manejo de los equipos. 

_____ . _______ ._. __ ... __ . ______ .. __ __ .L ... _ _____ _ _________ _ 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 85 horas) 

a) Instalaciones de panaderıa y bollerıa: 

Composici6n y distribuci6n del espacio. 
Maquinaria y equipos. clasificaci6n. funcionamiento 

Elaboraci6n de la masa. 
Divisi6n y formado. 
Fermentaci6n: tipos. condiciones de desarrollo. con-

trcl. • 

y mantenimiento. 
Cocci6n: sistemas. aplicaci6n. ejecuci6n y control. 
Maquinaria y utillaje especffico: composici6n. regu­

laci6n y manejo. Operaciones de limpieza. 
Seguridad en la utilizaci6n de maquinaria y equipos. 

b) Preparaci6n de masa madre y levadura: 

Masa madre. elaboraci6n. conservaci6n. 
Acondicionamiento de la levadura. 

d) Aplicaci6n de tecnicas de frıo en panaderıa y 
bollerıa: 

Adaptaci6n de las f6rmulas y procesos. 
Tecnicas de fermentaci6n controlada. 
Congelaci6n. 

c) Operaciones de elaboraci6n de productos de 
panaderıa y bollerıa: 

Refrigeraci6n. 
Equipos especıficos: composici6n y regulaci6n. 

M6dulo profesional 3: elaboraciones basicas de pastelerıa 

Asociado a la unidad de competencia 2: realizar 0 conducir las operaciones de elaboraci6n de masas. pastas y 
productos basicos en panaderla. bollerla. galleterıa y pastelerıa 

3.1 

3.2 

CAPACIOADES TERMINALES 

Identificar los requerimientos y rea­
lizar las operaciones de limpieza. pre­
paraci6n y mantenimiento del obra­
dor de pastelerıa y de sus equipos 
y medios auxiliares. 

Analizar los procedimientos. comple­
tar las f6rmulas y efectuar las ope­
raciones de elaboraci6n de masas y 
productos basicos de pastelerla. con­
siguiendo la calidad e higiene reque­
ridas. 

CRITERIOS DE EVALUAC[ON 

Especificar las condiciones higienico-sanitarias y ambientale5 del obrador. 
Seleccionar y aplicar los sistemas y productos adecuados para la limpieza 

de los equipos y areas. 
Explicar el funcionamiento y constituci6n. empleando correctarnente con­

ceptos y terminologıa e identificando las funciones y contribuci6n de 
105 principales conjuntos. dispositivos 0 elementos a la funcionabilidad 
de los equipos. maquinaria y utillaje del obrador de pastelerla. 

Comparar las aplicaciones de las diferentes maquinas y utensilios de pas­
telerıa y asociarles los diferentes productos y procesos en 105 que 
intervienen. 

Adaptar la maquiı:ıaria y utillajes a los requerimientos de las distintas ela­
boraciones de pastelerla. 

Reconocer las nacesidades de mantenimiento de los equipos y efectuar 
las de primer nivel. 

Explicar las anomaHas. y su sintomatologfa. que se presentan mas fre­
cuentemente durante la utilizaci6n habitual de las maquinas. 

Reconocer las caracterfsticas generales y los tiP05 de masas de pastelerfa 
(batidas. hojaldradas. quebradas. escaldadas. secas y de gaııeterfa). 

Enumerar 105 productos que se obtienen a partir de cada una de las masas 
o pastas basicas. 

Interpretar f6rmulas basicas. identificando la funci6n de cada uno de los 
ingredientes y ajustarlas para los distintos productos a elaborar. 

Describir la secuencia de operaciones integradas en cada proceso de ela­
boraci6n de masas de pastelerla. indicando los objetivos y efectos pro­
ducidos por cada una de ellas. las condiciones en que deben realizarse. 
los parametros il controlar y 105 equipos requeridos. 

Identificar los defectos de elaboraci6n de los distintos tipos de masas 
y las posibilidades de correcci6n. 

En casos practicos de elaboraci6n de productos a base de ma5as batidas. 
hojaldradas. quebradas. escaldadas. secas y de galleterıa debidamente 
definidos y caracterizados: 
Comprobar el estado y caracterfsticas y calcular. pesar y dosificar las 
cantidades necesarias de los distintos ingredientes. 

Acondicionar. si fuera preciso. las distintas materia5 primas y auxiliares 
aplicandoles los tratamientos especfficos. 

Elegir las maquinas y utillaje adecuados al tipo de producto a elaborar. 
Realizar el batido 0 amasado incorporando los diversos ingredientes 

en el orden correcto y seleccionando los tiempos. velocidades y tem­
peraturas id6neos para cada masa. 

Contrastar las caracterısticas de la masa obtenida con sus especifica­
ciones y deducir los reajustes en la dosificaci6n 0 condiciones de 
amasado 0 batido. 

En el caso de masas hojaldradas incorporar la materia grasa y laminarıa 
manual 0 mecanicamente ajustando el numero de vueltas en funci6n 
del producto a elaborar. 

Efectuar las operaciones necesarias para el formado (divisi6n. moldeo. 
escudellado. laminado-troquelado) de las piezas y someterlas a los 
reposos necesarios. . 
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Real;zar la coccıon ajustarıdo Iəs temperaturas y ıiempos dias carac­
terısticas del producto. 

Someter al producto, si fuera necesario, a refrigeraci6n 0 congelaci6n 
para asegurar su conservaci6n. 

Contrastar las caracteristicas del producto obtenido con las especifi­
caciones y deducir los reajustes precisos en las condiciones de cocci6n. 

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 
de 105 productos y manejo de los equipos, 

3.3 Analizar los procedimientos, comple- Enumerar los distintos tipos de rellenos y cubiertas aplicables a la pasteleria 
tar las f6rmulas y efectuar las ope- y confiteria y asociarlos a los diferentes productos terminados. 
raciones de elaboraci6n de rellenos Identificar las caracteristicas de cada tipo de relleno y cubierta. 
y cubiertas. consiguiendo la calidad Interpretar las f6rmulas de elaboraci6n y reconocer los limites maximos 
e higiene requeridas. y minimos permitidos para los diversos ingredientes. 

Describir la secuencia de operaciones de elaboraci6n de cada tipo de 
relleno 0 cobertura, sefialando Iəs condiciones en que deben realizarse, 
los parametros a controlar y los equipos requeridos. 

En casos priıcticos de elaboraci6n de rellenos y cubiertas debidamente 
definidos y caracterizados: 
Comprobar el estado y caracteristicas y calcular, pesar y dosificar las 

cantidades necesarias de los distintos ingredientes. 
Aeondicionar, si fuera preciso, las distintas materias primas y auxiliares 

aplicandoles los tratamientos especificos. 
Elegir las miıquinas y utillaje adecuados al tipo de relleno 0 cubierta 

a elaborar. 
Realizar las operaciones de batido, amasado, cocci6n, refinado, ete. 

requeridas por eada tipos de relleno 0 cobertura. 
Contrastar las caraeteristicas del producto elaborado con sus especi-

I 
ficaciones y deducir los reajustes en la dosificaci6n 0 condieiones 
de elaboraci6n. 

~
FiJar las eondieiones de conservaci6n y almacenamiento del produeto. 
Aplicar las medidas espedficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los produetos y manejo de los equipos. 
-_.- ------_. ---------

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 85 horas) 

a) Instalaciones y equipos de pasteleria: 

d) Elaboraciones de productos de masas quebradas: 
Masas quebradas dulces, f6rmulas y productos. 
Masas quebradas saladas, f6rmulas y productos. 
Secuencia de operaciones, ejecuci6n. Composici6n y distribuci6n del espacio. 

Maquinaria y equipos, cləsificaci6n, funcionamiento, 
preparaci6n, regulaci6n, manejo y mantenimiento. 

Utillaje de pasteleria, aplicaciones y manejo. 
Operaciones de limpieza. 
Seguridad en la utilizaci6n de maquinas y equipos. 

b) Elaboraciones de productos de masas batidas: 
Masas esponjosas, f6rmulas y productos. 
Masas cremosas, f6rmulas y productos. 
Secuencia de operaciones, ejecuci6n. 

cI Elaboraciones de productos de masas hojaldra-
das: 

Hojaldre tradicional, f6rmulas y productos. 
Hojaldre invertido, f6rmulas y productos. 
Hojaldre rapido, f6rmuləs y productos. 
Secuencia de operaciones, ejecuci6n. 

e) Elaboraciones de productos de masas escalda-
das. 

F6rmulas, productos. 
Secuencia de operaciones, ejecuci6n. 

f) Elaboraciones de productos de pastas secas y de 
galleteria. . 

Laminadas-troqueladas, f6rmulas, productos. 
Escudelladas, f6rmulas, productos. 
Moldeadas despues de la cocci6n, f6rmulas, produc-

tos. 
Secuencia de operaciones, ejeclJci6n. 

g) Elaboraciones de rellenos y cubiertas. 
Aplicaciorıes, f6rrnulas. 
Secuencia de operaciones, ejecuci6n. 

M6dulo profesional 4: especialidades y acabados de pasteleria y confiteria 

Asociado a la unidad de competencia 3: confeccionar las elaboraciones complementarıas y realizər Iəs operaciones 
de composici6n y decorado de productos de pasteleria y canfiter;a 

CAPACIOADESTERMiNALES L cRıTEAıo;~;~ALUAC!O~--· 

4.1~-na-l-iz-a-r los pr;cedjmiento;~omple-I Clasifi~~~-Io~ distintos tipos de productos de cho-c-o-ıa-t-e-y'-a-so-c-i-a-rı-e-s-ıo-s 
tar Iəs f6rmulas y efectuar las ope-I ingredientes que entran a formar parte de su composici6n. 
raciones de elaboraci6n y decorado !Identificar 108 efectos de las distintas malerias primas y auxiliares ulilizadas. 
de productos de chocolaterfa, con-ılnterpretar f6rmulas de elaboraci6n Y Justificar los niveles maximos y mini­
siguiendo la calidad e higiene reQue-1 mos permitidos en cadə caso 
ridas. l'leconocer las diferentes formas de adecuaci6n de Iəs materias primas 

. y auxiliares para la confecci6n de nuCıeos. 
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CAPAC1DADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION 
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Analizar los procedimientos, comple­
tar las f6rmulas y efectuar las ope­
raciones de elaboraci6n y decorado 
de turrones y mazapanes, consi­
guiendo la calidad e higiene reque­
ridas. 

Analizar los procedimientos, comple­
tər Iəs f6rmulas y efectuar las ope­
raciones de elaboraci6n de produc­
tos de confiterfa, consiguiendo la 
calidad e higiene requeridas. 

Diferenciar los metodos de preparaci6n de la cobertura (trocado, fundido, 
templado). 

Reconocer los defectos y riesgos de la cobertura en el proceso de fundido 
y reləcionar sus cualidades con el punto de templado. 

Describir las principales tecnicas de elaboraci6n de productos de cho­
colaterfa (macizos, moldeados, banados), asociarles las condiciones de 
ejecuci6n y relacionarlas con los equipos y utillaje necesarios. 

En un caso practico de elaboraci6n de productos de chocolaterfa debi­
damente definido y caraclerizado: 

Comprobar el estado y caracterfsticas y calcular, pesar y dosificar las 
cantidades necesarias de los dislintos ingredientes. 

Elegir las maquinas y utillaje adecuados al tipo de producto a elaborar 
y limpiarlas y prepararlas convenientemente. 

Adaptar la cobertura y contrastar las caracterfsticas conseguidas con 
los requerimientos de la elaboraci6n. 

Utilizar la tecnica de elaboraci6n id6nea al producto en las condiciones 
senaladas. 

Realizar el acabado aplicando elementos decorativos. 
Contrastar las caracterfsticas organolepticas del producto elaborado con 

sus especificaciones y deducir los reajustes para posteriores ela­
boraciones. 

Fijar las condiciones de conservaci6n y almacenamiento del producto. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

. de los productos y manejo de los equipos. 

Clasificar los distintos tipos de turrones y mazapanes y sus componentes. 
Identificar los efectos sobre el producto de las distintas materias primas 

yauxiliares. 
Reconocer las diferentes formas de acondicionar las materias primas antes 

de su amasado. 
Interpretar f6rmulas de elaboraci6n y justificar los niveles maximos y mfni­

mos dependiendo de las caracterfsticas del producto finaL. 
Caracterizar los metodos de amasado y formado de turr6n y mazapan, 

asociarles las condiciones de ejecuci6n y los equipos y utillaje necesarios. 
Describir los principales defectos de las masas de turr6n y mazapan, sus 

causas y posibles soluciones. 
En un caso practico de elaboraci6n de turr6n Y/o mazapan debidamente 

definido y caracterizado: 

Elegir las maquinas y utillaje adecuados al tipo de producto a elaborar 
y limpiarlas y prepararlas convenientemente. 

Comprobar el estado y caracterfsticas y calcular, pesar y dosificar las 
cantidades necesarias de los distintos ingredientes. 

Acondicionar, si fuera preciso, las distintas materias primas y auxiliares 
aplicandoles los tratamientos especfficos. 

Proceder al amasado en condiciones de temperatura y velocidad ade­
cuadas al producto, incorporando los ingredientes en el orden y 
momento adecuados. . 

Contrastar las caracterfsticas ffsicas y organolepticas de la masa con 
las especificaciones de referencia y deducir los reajustes en la dosi­
ficaci6n 0 condiciones de amasado. 

Formas, moldear 0 laminar las piezas segun el tipo de producto deseado. 
Ejecutar las operaciones de decorado (recubrimiento, con cartucho, con 

masa de mazapan, etc.) senaladas. 
Fijar las condiciones de conservaci6n y almacenamiento del producto. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 

Clasificar los distintos tipos de elaborados de confiterfa y sus ingredientes. 
Estimar la importancia de la adecuaci6n de las materias primas y auxiliares 

en las caracterısticas del producto final y reconocer las diferentes ope­
raciones utilizadas. 

Interpretar f6rmulas de elaboraci6n y justificar los niveles maximos y mfni­
mos dependiendo de las caracterfsticas del producto finaL. 

Caracterizar los metodos de empa5tado, cocci6n, grageado y moldeado 
utilizados en confiteria, asociandoles a cada uno de ell05 las condiciones 
de ejecuci6n y relacionarlos con los equipos y utillaje necesarios. 

Describir los principales defectos de elaboraci6n de los productos de con­
fiteria, sus causas y posibles soluciones. 
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4.4 

4.5 

CAPACIDAD[S TERMINAlES 

Aplicar las tecnicas de acabado 
(composici6n y decoraci6n) de pro­
ductos de pasteleria dulce. con si­
guiendo la calidad e higiene reque­
ridas. 

Identificar y realizar las operaciones 
də composici6n y decoraci6n de pro­
duct"os de pasteleria salada. consi­
guiendo la calidad e higiene reque­
ridas. 

CRITERIOS DE EVAlUACIQN 

En un caso practico de elaboraci6n de productos de confiterıa debidamente 
definido y caracterizado: 

Elegir las maquinas y utillaje adecuados al tipo de producto a elaborar 
y limpiarlas y prepararlas convenientemente. 

Comprobar el estado y caracterısticas y calcular. pesar y dosificar las 
cantidades necesarias de los distintos ingredientes. 

Acondicionar. si fuera preciso. las distintas materias primas y auxiliares 
aplicandoles los tratamientos especfficos. 

Emplear el metodo de elaboraci6n en las condiciones senaladas. 
Contrastar las caracterısticas ffsicas y organolepticas de los productos 

obtenidos con las especificaciones de referencia y deducir los reajustes 
en la dosificaci6n 0 condiciones de elaboraci6n. 

Fijar las condiciones de conservaci6n y almacenamiento del producto. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 

Describir las tecnicas de escudellado. moldeado de semifrlos. rellenado. 
glaseado y decorado y relacionarlas con los productos donde se aplican. 

Identificar los tipos de formas y acabados de los productos a base de 
masas de bollerıa y pasteleria. 

Reconocer las operaciones de preparaci6n de las masas basicas (des­
congelaci6n. enfriamiento. cortado en ıaminas. moldeado. troquelado. 
etc.) previas a su acabado. 

Diferenciar y comparar los diversos disenos basicos y tecnicas de deco­
raci6n relacionandolas con los elementos a utilizar (cobertura. azucar. 
Gremas. caramelo. etc.) y con los utiles necesarios. 

En un caso practico de CüiiipG~:ci6r! y deC~faG!6n de oroductos de pas-
telerıa dulce debidamente definido y caracterizado: . 

Elegir los utiles adecuados al tipo de producto a elaborar y limpiarlos 
y prepararlos convenientemente. 

Adecuar las bases de los productos para posibilitar su manipulaci6n. 
Seleccionar y acondicionar los rellenos 0 coberturas a utilizar. 
Componer el producto incorporando las distintas partes en el orden 

y secuencia requerido por el formato finaL. 
Elegir el diseno basico para la decoraci6n e incorporaciones variaciones 

personales. 
Aplicar los motivos de decorativos de acuerdo al diseno. 
Contrastar las caracterısticas ffsicas y organolepticas del producto obte­

nido con las especificaciones de referencia. 
Fijar las condiciones de conservaci6n y almacenamiento del producto. 
Aplicar las medidas especfficas de higiene y seguridad en la manipulaci6n 

de los productos y manejo de los equipos. 

Clasificar los diversos tipos de rellenos y cubiertas saladas y los productos 
que con ellos se pueden elaborar. 

Identificar las caracterısticas ffsicas y organolepticas que deben reunir 
los rellenos y cubiertas saladas. 

Relacionar el tipo. tamano. forma y volumen de los rellenos con las carac­
terısticas de las masas pasteleras u otras a utilizar en la elaboraci6n 
del producto de pastelerıa salada. 

Reconocer las operaciones de preparaci6n de las masas basıcas (des­
congelaci6n. enfriamiento. cortado. rebanado. etc.) previas a la incor­
poraci6n del relleno salado. 

En un caso practico de elaboraci6n de un producto de pasteleria salada 
debidamente definido y caracterizado: 

Elegir los utiləs adecuados al tipo de producto a elaborar y limpiarlos 
y prepararlos convenientemente. 

Adecuar las bases de los productos para posibilitar su manipulaci6n. 
Selecciorıar y preparar los rellenos de acuerdo con la forma y taməno 

del producto a elaborar y contrastar sus caracteristicəs organolepticGo 
con las especificəciones de referencia. 

Componer el producto incorporando Iəs distintas partes ən əl orden 
y secuencia rəquerido por el formato finaL. 

Contrastar las caracterısticas !fs;cas y organolepticəs del producto obte­
nido con Iəs especificəciones de referencia. 

Fijar las condiciones de conservaci6n y almacenamiento del producto. 
Aplicar Iəs medidas especfficas de higiene y seguridad ən la manipulaci6n 

de los productos y manejci de los equipos. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

aı Elaboraciones de productos de chocolateria: 

Secuencia de operaciones. condiciones de ejecuci6n. 
Equipos y utiles necesarios. limpiezə. preparaci6n. 

manejo y mantenimiento. 
Ingredientes y formulaci6n: maximos y mınimos para 

distintos productos. 
Defeotos. correcci6n y conservaci6n. 

d) Composiciôn y decoraciôn de productos de pas-Secuencia de operaciones. condiciones de ejecuci6n. 
Equipos y utiles necesarios. limpieza. preparaci6n. 

manejo y mantenimiento. 

telerfa: 

Operaciones de preparaci6n de las masas basicas. 
Formatos y componentes. b) Elaboraci6n de turrones y mazapanes: 

Ingredientes y formulaci6n: maximos y mınimos para 
distintos productos. 

Disefios. tecnicas y elementos de decoraci6n. 
Equipos y utiles necesarios. limpieza. preparaci6n y 

manejo. 
Operaciones de acondicionamiento de materias pri­

mas. 
Defectos. correcci6n. conservaci6n. 

Secuencia de operaciones de elaboraci6n. condicio­
nes de ejecuci6n. 

el Elaboraciones de productos de pastelerfa salada: 

Rellenos y cubiertas saladas. caracterfsticas y prepa-Equipos y utiles necesarios. limpieza. preparaci6n. 
raci6n. manejo y mantenimiento. 

Defectos. correcci6n y conservaci6n. Masas y productos base. 

ci Elaboraciones de productos de confıterfa: 
Operaciones de composici6n y acabado. ejecuciôn. 
Equipos y utiles necesarios. limpieza. preparaci6n y 

Ingredientes y formulaci6n: maximos y mınimos para 
distintos productos. 

manejo. 
Defectos. correcciôn. conservaci6n. 

M6dulo profesional 5: envasado y embalaje 

Asociado a la unidad de competencia 4: realizər y controlar las operaciones de env1!~adc y emba!aje dı:; productos 
3!iiTien!~ri(j5 

5.1 

5.2 

5.3 

CAPAClDADES TERMJNAlES 

Caracterizar los envases y materiales 
para el envasado. etiquetado y emba­
laje y relacionar sus caracterfsticas 
con sus condiciones de utilizaci6n. 

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

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

CRlTERIOS DE EVAlUAOON 

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

Describir las caracterfsticas y condiciones de empleo de los distintos enva­
ses y materiales de envasado. 

Sefialar las incompatibilidades existentes entre 105 materiales y envases 
y los productos alimentarios. 

Identifıcar los materiales para el etiquetado y asociarlos con los envases 
y 105 productos alimentarios mas id6neos. 

Reconocer y clasifıcar los materiales de embalaje utilizados en la industria 
alimentaria. 

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

y embalaje. discriminando tas operaciones de primer nivel. 
Identificar y describir las operaciones de mantenimiento de primer nivel 

de una linea 0 equipos de envasado y embalaje. 
Especificar 105 reglajes a realizər ante un cambio de formato en el envase 

o en el embalaje. 
Enumerar y explicar el signifıcado de las revisiones a lIevar cabo antes 

de la puesta en marcha 0 parado de una linea 0 equipos. 
Reconocer las incidencias mas frecuentes 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 
linea 0 equipos de envasado al fınalizar cada lote teniendo en cuenta 
105 productos procesados. 

Ante un caso practico de preparaci6n de una linea 0 equipos de enva­
sado-embalaje debidamente caracterizado: 
Realizər 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 limpiezə en 105 momentos y condiciones 

adecuadas. 
Aplicar las medidas de seguridad personaj pertinentes. 

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

Identifıcar y caracterizar las operaciones de formaci6n de envases «in situ». 
de preparaci6n de envases. de lIenado-cerrado y de etiquetado. 
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5.4 

5.5 

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 lotes envasados Y/o emba­
lados durante y al final del proceso. 

CRITERIOS DE: EVALUACIQN 

Describir la composıcıon y funcionamiento de las principales nıaquınas 
de envasado y sus elenıentos auxiliares y senalar sus condiciones de 
operatividad. 

Senalar el orden y la dısposici6n correcta de las diversas nıaquinas y 
elenıentos auxiliares que conıponen una Ifnea de envasado. 

Explicar la infornıaci6n obligatoria y complementaria a incluir en las eti­
quetas y el significado de los 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. 

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 caracterfsticas 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 los equipos y apreciar 

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

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

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

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

o productos. Y. en su caso. equipos. 
Calcular los niveles de desviaci6n y compararlos con las referencias 

para admitir 0 rechazar los productos y deducir medidas correctoras. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) Maquinaria de envasado: funcionamiento. prepara­
eion. limpieza. mantenimiento de primer nive!. manejo. 

a) Envases y materiales de envase y embalaje: 
Etiquetado: tecnicas de colocaci6n y fijaci6n. 

c) Operaciones de enıbalaje: 
EI envase: materiales. formatos. cierres. normativa. 

Formada de envases «in situ». 

EI embalaje: funci6n, materiales. normativa. 

Etiquetas: normativa. iııformacion. tipos. c6digos. 

b) Operaciones de envasado: 

Manipulaci6n y preparaci6n de envases. 

Procedimientos de lIenado. 

Sistemas de cerrado. 

Tecnicas de composici6n de paquetes. 
Metodos de reagrupamiento. 
Equipos de embalaje: funcionamiento. preparaeion. 

manejo. mantenimiento de primer nivel. 
Tecnicas de rotulado. 

d) Autocontrol de calidad en envasado y enıbalaje: 

Niveles de rechazo. 
Pruebas a nıateriales. 
Comprobaciones durante el proceso y al producto 

finaL. 
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6.1 

6.2 

6.3 

6.4 

6.5 
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M6dulo profesional 6: higiene y seguridad en la industria alimentaria 

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

CAPACIQADES TERMINAlES 

Evaluar las consecuencias para la 
seguridad y salubridad de los produc­
tos y consumidores de la falta de 
higiene en los medios de producci6n. 
de su estado 0 grado de deterioro 
y de los hı\bitos de trabajo. 

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

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

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

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

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

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

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

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

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

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

Explicar los requisitos higienicos que deben reunir las instalaciones y 
equipos. 

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

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

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

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

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

Identificar. clasificar y comparar los distintos productos y tratamientos 
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 los objetivos y niveles a alcanzar. 
Seleccionar los productos. tratamientos y operaciones a utilizar. 
Fijar los parametros a controlar. 
Enumerar los equipos necesarios. 

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

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

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

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

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

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

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

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

Reconocer los pan\metros que posibilitan el control ambiental de los pro­
cesos de producci6n 0 de depuraci6n. 

Comparar los valores de esos parametros con los estandares 0 niveles 
de exigencia a mantener 0 alcanzar para la protecci6n del medio 
ambiente. 
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CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVAlUACIQN 

6.6 Analizar los factores y situaciones de 
riesgo para la seguridad y las medi­
das de prevenci6n y protecci6n apli­
cables en la industria alimentaria. 

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

Interpretar los aspectos mas relevantes de la normativa y de los planes 
de seguridad relativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre­
sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, sena­
lizaciones, normas especificas para ca da puesto, actuaci6n en caso de 
accidente y de emergencia. 

Reconocer la finalidad, caracteristicas y simbologia de las senales indi­
cativas de areas 0 situaciones de riesgo 0 de emergencia. 

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 qufmicos 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) Microbiologfa de los alimentos: 

Microorganismos: clasificaci6n yefectos. 

Requisitos higienicos generales de instalaciones y 
equıpos. 

e) Limpieza de instalaciones y equipos: 

Conc\lpto y niveles de limpieza. 
Procesos y productos de limpieza, desinfecci6n, este­

rilizaci6n, desinsectaci6n, desratizaci6n. 
Sistemas y equipos de limpieza. 

Bacterias, su influencia y aplicaci6n en la industria 
alimentaria. 

Tecnicas de senalizaci6n y aislamiento de areas 0 
equıpos. 

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

Tipos 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 s6lidos y envases. 
Emisiones a la atm6sfera. 
Vertidos Ifquidos. Agentes causantes, mecanismos de transmisi6n e 

infestaci6n. Otras tecnicas de prevenci6n 0 protecci6n. 
Transformaciones y alteraciones que originan. 
Riesgos para la salud h) Seguridad en la industria alimentaria: 

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

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

7.1 

M6dulo profesional 7: administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la pequeıia empresa 

Asociado a la unidad de competencia 6: realizar la administraci6n, gesti6n y comercializaci6n 
en una pequena empresa 

CAPACIDADES TERMJNAlES 

Analizar las diferentes formas jurfdi­
cas vigentes de empresa, senalando 
la mas adecuada en funci6n de la 
actividad econ6mica y los recursos 
disponibles. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, segun 
las diferentes formas jurfdicas de empresa. 

Identificar los requisitos legales mfnimos exigidos para la constituci6n de 
la empresa, segun su forma jurfdica. 

Especificar las funciones de los 6r.ganos de gobierno establecidas legal­
mente para los distintos tipos de sociedades mercantiles. 

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas jurf­
dicas de empresa. 

I 
Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracterfsticas legales basicas 

identificadas para cada tipo jurfdico de empresa. 
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7.2 

7.3 

7.4 

7.5 

7.6 

7.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Evaluar las caracteristicas que defi­
nen 105 diferentes contratos labora­
les vigentes mas habituales en el 
sector. 

Analizar 105 documentos necesarios 
para el desarrollode la actividad eco­
n6mica de una pequeıia empresa. su 
organizaci6n. su tramitaci6n y su 
constituci6n. 

Definir las obligaciones mercantiles. 
fiscales y laborales que una empresa 
tiene para desarrollar su actividad 
econ6mica legalmente. 

Aplicar las tecnicas de relaci6n con 
105 clientes y proveedores. que per­
mltan resolver situaciones comercia­
les tipo. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible. riesgos que 
se van a asumir. tamaıio de la empresa y numero de socios. en su 
caso. seleccionar la forma juridica .mas adecuada. explicando ventajas 
e inconvenientes. 

Comparar las caracteristicas basicas de los dfstintos tipos de contratos 
laborales. estableciendo sus diferencias respecto a la duraci6n del con­
trato. tipo de jornada. subvenciones y exenciones. en su caso. 

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector: 
Determinar los contratos laborales mas adecuados a las caracteristicas 

y situaci6n de la empresa supuesta. 
Cumplimentar una modalidad de contrato. 

Explicar la finalidad de los documentos bƏsicos utilizados en la actividad 
econ6mica normal de la empresa. 

A partir de unos datos supuestos: 
Cumplimentar 105 siguientes documentos: 

Factura. 
Albaran. 
Nota de pedido. 
Letra de cambio. 
Cheque. 
Recibo. 

Explicar 105 tramites y circuitos que recorren en la empresa cada uno 
de 105 documentos. 

Enumerar 105 tramites exigidos por la legislaci6n vigente para la cons­
tituci6n de una empresa. nombrando el organismo donde se tramita 
cada documento. el tiempo y forma requeridos. 

Identificar 105 impuestos indirectos que afectan al trƏfico de la empresa 
y 105 directos sobre beneficios. 

Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual 
o colectiva en funci6n de una actividad productiva. comercial 0 de ser­
vicios determinada. 

A partir de unos datos supuestos. cumplimentar: 
Alta y baja laboral. 
N6mina. 
Liquidaci6n de la Seguridad Social. 

Enumerar 105 libros y documentos que tiene que tener cumplimentados 
la empresa con caracter obligatorio segun la normativa vigente. 

Explicar 105 principios basicos de tecnicas de negociaci6n con clientes 
y proveedores. y de atenci6n al cliente. 

A partir de diferentes ofertas de prooııctoş 0 servicios existentes en el 
~cado: 

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funci6n de los siguientes 
parametros: . 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantia. 
Atenci6n post-venta. 

Analizar las formas mas usuales en Describir 105 medios mas habituales de promoci6n de ventas en funci6n 
el sector de promoci6n de ventas de del tipo de producto Y/o servicio. 
productos oseıvicios. Explicar 105 principios basicos del ccmerchandi8ing> •. 
Elaborar tin proyecto de creaci6n de B prəyecto debera incluir: 
una pequeıia empresa 0 taller. ana- Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
lizando su viabilidad y explicando 105 Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 
pasos necesarios. Analisis de la normativa legal aplicable. 

Plan de financiaci6n. 
Plan de comercializaci6n. 
Rentabilidad del proyecto. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) 

a) La empresa y su entorno: 
Concepto jurfdico-econ6mico de empresa. 
Definici6n de la actividad. 
Localizaci6n de la empresa. 

b) Formas jurfdicas de las empresas: 
EI empresario individual. 
Analısis comparativo de los distintos tipos de empre-

e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas eontables. 
Inventario y metodos de valoraci6n de existeneias. 
Calculo del eoste. beneficio y precio de venta. 

f) Gesti6n eomereial: 

səs. 

Elementos basicos de la eomereiəlizaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al cliente. 

c) Gesti6n de constituci6n de una empresa: 
Tnımites de constituei6n. 
Fuentes de financiaei6n. 

d) Gesti6n de personal: 
Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y seguros sociales. 

g) Obligaciones fiscales: 

Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa. 
Calculo y cumplimentaci6n de documerıtos para la 

liquidaci6n de impuestos ındirectos y de impuestos direc­
.tos. 

h) Proyecto empresarial. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

8.1 

M6dulo profesional 8 (transversal): materias primas, productos y procesos de panaderıa, 
pasteleria y confiterıa 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los principales tipos de 
industrias de panaderfa, pastelerfa y 
confiterfa y sus sisteməs productivos. 

CRITERIOS DE EVALUAcrON 

Seiialar las principales caracterfsticas organizativas y productivas de las 
industrias englobadas en los subsectores de: 

Elaboraci6n de pan y productos de panaderfa y pastelerfa frescos. 
Fabricaci6n de galletas y productos de panaderfa y pastelerfa de larga 

duraci6n. 
Elaboraci6n de productos de chocolate y confiterfa. 

! Explicar los modelos de estructura y organizaci6n interna con mayor implan-

I 
taci6n en 1'3 industria panadera, pastelera y confitera. 

Describir 105 principales tipos y sistemas de producci6n utilizados por la 
industria ııanədera, pastelera y confitera. 

Identificar '1 describir las funciones '1 responsabilidədes encomendadas 
al personaj de los distintos niveles y areas de producci6n. 

Reconocer Iəs repercusiones que, a nivel del personaj de producci6n, se 
derivan de la implantaci6n de un sistemə de aseguramiento de la 
calidəd. 

8.2 Identificar y evaluar las caracterfsti- Clasificər y reconocer Iəs diversas materias primas y əuxiliares y sus tipos 

8.3 

cas, propiedades y aptitudes de 10S y presentaciones comerciales. 
diversos ingredientes utilizados en ı Describir las caracterfsticas organolepticas y las propiedades ffsicəs y quf-
pənaderfa. pastelerfa y confiterfa. micas de las materias primas '1 auxiliares. 

Identificar y diferenciar las funciones que ejercen Iəs diversas materias 
primas y auxiliares en los procesos de elaboraci6n y relacionarlas con 
los tipos y caracterfsticas de los productos. 

Reconocer, caracterizar y valorar los 
productos basicos eləborados en 
panaderia. pastelerfa y confiterfa. 

ı 
Interpretər los parametros de calidad de cada materia prima y auxiliar 

y relacionarlos con la aptitud para su empleo en 105 diversos procesos. 
I Deducir Iəs condiciones y cuidados de almacenamiento requieridos por 

I 

las nıaterias primas y auxilia.res en funci6n de su estado y posterior 
utilizaci6n. 

En un caso practico de recepci6n de materias primas y auxiliares en el 
que se proporciona informacıon sobre las especificaciones requeridas: 

Realizar los pesajes y registros pertinentes. 
Reconocər defectos y alteraciones ən Iəs rnaterias primas. 
Valorarlasen funci6n de su aspecto. caracteres externos y resultados 

de las pruebəs. 
Elaborar un informe razonado sobre su aceptaci6n 0 na y sus posibles 

aprovechamientos. 
Fijar Iəs condiciones de almacenamiento. 

Clasificar los productos eləborados en panaderfa. pastelerfa y confiterfa 
de acuerdo con los criterios utilizados al respecto. 

Describir Iəs caracterfsticas ffsico-qufmicas y organolepticas de los distintos 
tipos de masəs y productos basicos. 

Interpretar las especıficaciones de la reglamentaci6n y normativa espe­
cifieas sobre Iəs denominaciones. tipologfa y parametros de calidad 
de 105 distintos tipos de masas y productos basicos. 
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----------------,--------------------------.----------------
CAPACIDADES TERMINAlES CRITERIOS DE EVAlUACION 

Relacionar tas masas y productos basicos con tas materias primas y auxi­
liares y con 105 procesos de elaboraci6n que requieren. 

Justificar 105 requerimientos y cuidados de almacenamiento que necesitan 
tas distintas masas y productos elaborados de acuerdo con sus carac­
terfsticas y posteriores procesos. 

Sobre muestrario 0 colecci6n de productos para 105 que. ademas. se pro­
porciona informaci6n sobre sus parametros de calidad: 

Reconocer 108 tipos de productos. sus denominaciones y categorfa 
comercia!. 

Describir tas caracterfsticas tıknicas y diferenciadoras de cada producto. 
Contrastar 105 parametros obtenidos a traves de pruebas 0 test con 

tas especificaciones requeridas Y. en consecuencia. evaluar la 
conformidad. 

Fijar tas condiciones de almacenamiento. 
Deducir tas principales etapas del proceso de elaboraci6n aplicado a 

cada masa 0 producto. 

8.4 Analizar 105 procesos de elaboraci6n 
utilizados en panaderfa. pastelerfa y 
confiterfa. 

Enumerar y describir 105 principales procesos de elaboraci6n en panaderfa. 
pastelerfa y confiterfa. reconociendo tas diferentes etapas y operaciones 

8.5 Reconocer y aplicar 105 metodos de 
toma de muestras y analisis para 
determinar 105 parametros basicos 
de calidad de tas materias primas. 
auxiliares y elaborados de panaderfa. 
pastelerfa y confiterfa. 

de que se componen. . 
Describir tas modificaciones ffsicas. qufmicas y biol6gicas sufridas por tas 

masas y productos a 10 largo del proceso de elaboraci6n. 
Identificar la influencia que ejercen tas diversas variables del proceso de 

elaboraci6n sobre tas caracterfsticas y calidades de la masa 0 producto. 
Explicar el fundamento y diferenciar los metodos de aplicaci6n del frfo 

a tas masas y productos semielaborados 0 acabados. 

Explicar 105 diferentes procedimientos y formas de toma de muestras 
empleados en panaderfa. pastelerfa y confiterfa. 

Relacionar la forma de la toma de muestras (numero. frecuencia. lugar. 
tamaiio de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra 
homogenea y representativa. 

Definir 105 conceptos ffsicos. qufmicos y microbiol6gicos necesarios para 
aplicar metodos de analisis inmediatos en materias primas y en pro­
ductos de panaderfa y pastelerfa. 

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

Identificar. calibrar y manejar el instrumental y reactivos que intervienen 
en tas determinaciones basicas. 

Efectuar determinaciones basicas en materias primas. auxiliares y elabo­
rados de panaderia. pastelerfa y confiterfa. para obtener sus parametros 
de calidad. empleando el procedimiento e instrumental seiialado en 
ca da caso. 

Apreciar tas caracterfsticas organolepticas de tas materias primas y pro-
ductos a traves de 105 test sensoriales 0 catas pertinentes. • 

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

CONTENIDOS 8ASICOS (duraci6n50 horas) 

a) EI sector de panaderfa. pastelerfa. confiterfa: 

Chocolate: tipos. caracterfsticas. funciones. acondicio­
namiento y conservaci6n. 

Los subsectores incluidos. 
Los establecimientos e industrias panaderas. pasta­

leras. galleteras y confiteras. 

Lacteos: tipos. composici6n. funci6n. conservaci6n. 
Chocolate: tipos. caracterfsticas. defectos. utilidades. 

almacenamiento. 
Frutas y derivados: utilidad. conservaci6n. 

b) Materias primas: 

Las harinas: caracterfsticas. clasificaciones. calidades. 
aptitud. almacenamiento y reglamentaci6n. 

Levaduras: tipos. caracterfsticas. funciones. acondi-
cionamiento y conservaci6n. 

EI agua y la sal. 
Edulcorantes: tipos. caracterfsticas. reglamentaci6n. 
Aditivos y otros auxiliares: clasificaci6n. funci6n. regla-

mentaci6n. 
Huevos y ovoproductos: tipos y caracterfsticas. fun­

ciones. conservaci6n. 
Materias grasas: clasificaci6n. caracterfsticas. funcio­

nes. acondicionamiento y conservaci6n. 
Lacteos: tipos. composici6n. funci6n. conservaci6n. 

Frutos secos y semillas: clasificaci6n. utilidad. con-
servaci6n. 

Gomas. gelatinas. 
Bebidas: tipos. caracterfsticas. utilidad. 

c) Productos elaborados: 

Concepto. tipos. caracterfsticas. normativa. condicio-
nes de conservaci6n:· 

A partir de masas fermentadas. 
Rellenos y cubıertas. 
Productos de pastelerfa. 
Productos de galleterfa. 
Productos de confiterfa. 



BOE num. 60 Sabado 9 marzo 1996 9669 

d) Procesos de elaboraci6n Y conservaci6n: Pruebas sensoriales: 

Concepto. clases y representaci6n. 
Procesos de elaboraci6n de masas basicas y produc­

tos. 

Forma. color. 
Olor. 
Sabor. 

Procesos de aplicaci6n de frio. f) Calidad: 

e) Anəlisis bəsicos de materias primas y productos 
en panaderia. pastelerfa y confiterfa: 

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

Plan de calidad. Manual de calidad. Calidad de peo­
cesos y productos. Puntos criticos. Procedimientos de toma e identificaci6n de muestras. 

Determinaciones ffsico-qufmicas bəsicas en harinas. 
grasas y productos semielaborados y terminados. 

Autocontrol de calidad: parƏmetros. tecnicas a apli­
car. documentaci6n, interpretaci6n de resultados. 

9.1 

9.2 

9.3 

M6dulo profesional 9 (transversal): sistemas de control y auxiliares de los procesos 

CAPACIDADES TERMINAlES 

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

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

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

------------_.-

CAITEAIQS DE EVAlUACION 

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

Enumerar las diferencias que existen entm los sistemas automəticos uti­
lizados en los procesos 5ecuenciales y en los procesos continuos. 

Describir la estructura general de la cadena de adquisici6n y tratamiento 
de datos que se utiliza en los sistema5 de automatizaci6n empleados 
en la industria alimentaria. enumerando. y explicando los elementos 
funcionales que la componen y las caracterfsticas de cada uno de ellos: 

Sensores y transductores. 
Procesadores de informaci6n. 
Reguladores. 
Preaccionadores y actuadores. 

Enumerar los dispositivos y elementos que se utilizan para realizar las 
funciones de cada una de las etapas de la cadena de adquisici6n y 
tratamiento de datos de los sistemas automatizados. indicando la tipo­
logfa. las caracteristicas y aplicaciones məs usuales de cada uno de 
ellos. 

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

Relacionar los pan'ımetros 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 los aut6matas programables. 
Identificar los componentes bəsicos de un aut6mata programable y los 

tipos məs utilizados en la industria alimentaria. 
En supuestos practicos de procesos de elaboraci6n informatizados debi­

damente caracterizados y utilizando un simulador de formaci6n: 

Seleccionar əl programa y mən" adecuados al proceso y producto. 
Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso. 
Fijar los parametros de referencia y la secuenda de operaciones. 
Reconocer y seguir bs 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 los sistemas y equipos 
de producci6n de calor. de airə. de Irio, de tratamiento y conducci6n 
de agua y de distribuci6n y utilizaci6n de energia eıectrica. 

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

En un caso practico convenientemente caracterizado: 

Clasificar y enumerar los disp05itivos y medidas de seguridad para 
el empleo de los servicios generales y auxiliares en funci6n del tipo 
de energia que se puede utilizar. 

Reconocer y efectuar las operaciones de mantenimiento a nivel de 
usuario de los distintos equipos incluidos en 105 servicios auxiliares. 

Comprobar la operatividad y manejar 105 elementos de control y rəgu­
lacion de los equipos de ser'1icios auxiliares. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) d) Instalaciones y motores electricos: 

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

Distribuci6n en baja tensi6n. Caracterlsticas. 
. Partes que constituyen las instalaciones. 
Medidas electricas basicas. 
Motores eıectricos. Medici6n de variables. 

Transducci6n, acondicionamiento y transmisi6n de 
seıiales. e) Producci6n y transmisi6n del calor: 

Elementos de control y regulaci6n. Tipologfa y carac- Fundamentos de transmisi6n del calor. terfsticas. 
Simbologıa yesquemas. 

b) Control de procesos: 

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

f) Producci6n, distribuci6n y acondicionamiento de 
Sistemas de control. Tipologıa, caracterısticas yambi­

to de aplicaci6n. 
aire: 

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

Parametros de control. Variables que pueden ser 
reguladas. 

Componentes de un sistema de control. Tipologıa y 
caracterfsticas. g) Producci6n de frıo: 

c) Aut6matas programables: 

Diferencias entre los sistemas cableados y progra-
Fundamentos. 
Fluidos frigorlgenos. 
Eiemeiıtos basicos de una instalaci6n de frıo: mados. 

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

h) Acondicionamiento del agua: 

Tratamientos para diversos usos. 
Distribuci6n de agua. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Participar en la recepci6n, controles de 
entrada y almacenamiento de las mate­
rias primas y auxiliares de panaderfa, 
bollerıa, pastelerıa, galleterıa y/o con­
fiterıa, de acuerdo con los criterios 
prefijados. 

Efectuar Iəs operaciones de elaboraci6n de 
masas y productos basicos de panade­
rıə, bollerfa, pastelerıa, galleterıa 0 con· 
fiterıa, preparando y operando los equi­
pos y efectuando los autocontroles de 
calidad establecidos. 

Efectuar el acabado de los productos apli­
cando correctamente las tecnicas de 
rellenado, composici6n y decoraci6n. 

CRITE"R10S DE EVALUACION 

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentaci6n utilizada en recep­
ei6n, almacenamiento y control de existencias de las materias primas 
yauxiliares. 

Realizar los controles y verificaciones de entrada, estado, cantidad y calidad 
de las materias primas y auxiliares recibidas y evaluarlas, clasificarlas 
e identificarlas de acuerdo con los criterios. establecidos por la empresa. 

Transportar y ubicar en almacen las materias primas, auxiliares entrantes, 
de acuerdo con el sistema empleado, manejando los medios disponibles. 

Comprobar que durante el alrnacenamiento se mantienen las condiciones 
requeridas y fijadas para cada materia. 

Obtener e interpretar la informacian necesaria para la ejecuci6n del proceso 
y, especialmente, las f6rmulas y fichas de elaboraci6n, las instrucciones 
de calidad y los manuales de utilizaci6n y mantenimiento de los equipos. 

Proponer ajustes de f6rmulas de elaboraci6n en funci6n de las variaciones 
en las caracterısticas de las materias primas 0 de las necesidades pun­
tuales del proceso 0 del producto. 

Realizar las operacionƏS' necesarias para la correcta disposici6n, limpieza, 
preparaci6n, mantenimiento de primer nivel. puesta en marcha y parada 
de los equipos y utiles. 

Asignar a los equipos correspondientes los parametros de ejecuci6n de 
cada una de las operaciones del proceso y asegurar su alimentaci6n 
yel flujo del producto. 

Ejecutar 0 controlar las operaciones induidas en el proceso de elaboraci6n 
(mezdado, amasado, batido, formado, fermentaci6n, cocci6n, refrige­
raci6n-congelaci6n, etc.), comprobando los parametros y operando los 
elementos de regulaci6n de las maquinas y equipos para corregir 
desviaciones. 

Conseguir la producci6n en cantidad y tiempo establecidos. 
Realizar las pruebas de autocontrol de calidad del producto en curso uti­

lizando las tecnicas y equipos de analisis 0 apreciaci6n disponibles 
y contrastar los resultados con las especificaciones de referencia para 
introducir 0 no correcciones en la formulaci6n 0 condiciones de proceso. 

Cumplimentar los informes y partes de Irabajo referidos al desarrollo del 
proceso, al funcionamiento de los equipos y a los resultados alcanzados. 

Obtener e interpretar las instrucciones 0 peticiones sobre iəs caracterıs­
ticas, forma y decoraci6n del producto deseado y adaptar a ellas los 
formatos y diseıios basicos disponibles. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar el envasado 0 envoltura, almace­
namiento y expedici6n de los productos 
terminados de acuerdo con los siste­
mas adoptados en la empresa. 

Actuar conforme a las normas de higiene 
y seguridad relativas al ambito de la 
empresa, en el ejercicio de las activi­
dades 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 
empresa. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar la elecci6n, disposici6n, limpieza y preparaci6n de los equipos 
y utensilios en funci6n del producto. 

Seleccionar la masa 0 producto base, los rellenos (dulces 0 salados) y 
los elementos decorativos acordes al producto, comprobar sus carac­
teristicas y efectuar su preparaci6n. 

Realizar la composici6n del producto (rellenado, montaje, ba;;ado, etc.) 
de acuerdo con el formato solicitado. 

Aplicar las tecnicas de decoraci6n, manejando con destreza 105 utiles 
adecuados. 

Contrastar las caracteristicas fisicas y organolepticas del producto obtenido 
con las especificaciones de referencia y valorar los resultados logrados 
para introducir 0 no correcciones. 

Identificar las operaciones de envasado, envoltura y etiquetado y empa­
quetado, los materiales requeridos, las condiciones de ejecuci6n y los 
equipos necesarios. 

Elegir, preparar, mantener en uso y controlar los equipos de envasado 
o envoltura, etiquetado y empaquetado de productos salientes. 

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

Comprobar que durante el periodo de reposo, espera 0 almacenamiento 
de los aceites 0 zumos se mantienen las condiciones requeridas y fijadas 
para cada producto. 

Interpretar, cumplimentar y tramitar las 6rdenes de salida, la documen­
taci6n de expedici6n y la utilizaci6n en el control de existencias de 
los productos terminados. 

Preparar la expedici6n de productos terminados de acuerdo con las ins­
trucciones de las 6rdenes de salida y verificar las caracteristicas de 
las mercancias salientes y las condiciones de transporte. 

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

Identificar 105 factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad 
de 105 productos alimentarios en elaboraci6n que se presentan en su 
ambito de actuaci6n en el centro de trabajo. 

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

Adoptar actitudes y medidas de higiene personal requeridas en cada 
momento por la actividad 0 trabajo encomendado para minimizar los 
riesgos de contaminaci6n 0 alteraci6n de los productos. 

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

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

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

Identificar los riesgos para la seguridad asociados a la manipulaci6n de 
materiales y productos, a la ejecuci6n de los procesos y a la utilizaci6n 
de equipos e instalaciones, asi como la informaci6n y se;;ales de pre­
cauci6n que existan en ellugar de su actividad. 

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

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

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

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

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo def 
sector y def centro de trabajo. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

Duraci6n: 240 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

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 personal. informando de cualquier 
cambio, necesidad relevante 0 contingencia no prevista. 

Incorporarse puntualmente al puesto de trabajo, disfrutando de 105 des­
cansos instituidos y no abandonando el centro de trabajo antes de 
10 establecido sin motivos debidamente justificados. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINALES 

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

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

Diferenciar las normas y procedimientos 
de inserci6n en la realidad laboral como 
trabajador por cuenta ajena 0 por cuen­
ta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus propias capacidades e 
intereses y el itinerario profesional mas 
id6neo. 

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

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

ldentificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo existentes. 
Describir 105 danos a la salud en funci6n de 105 factores de riesgo que 

los generan. 
ldentificar 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 
intrınseco de lesiones. 

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

Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, tras­
lado), aplicando 105 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 
necesaria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de una oferta 
de trabajo de acuerdo con su perfil profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente 105 documentos necesarios, de 
acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en trabajador por 
cuenta propia. 

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

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

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

Emplear las fuentes bƏsicas de informaci6n del Derecho Laboral (Cons­
tituci6n, Estatuto de 105 Trabajadores, convenio colectivo) distinguiendo 
105 derechos y las obligaciones que le incumben. 

lnterpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «Liquidaci6n 
de haberes». 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad, 

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

negociaci6n. 

ldentificar 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 y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 
Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 

y de 105 intereses personales. 
Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
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4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo d 
«Panificaci6n y Reposterfa». 

M6dulo profesional Especialidad d.:ıl profesorado Cuerpo r 
i 

--------------------------+------------~---------_r 

1. 

2. 
3. 

Operaciones y control de alma­
cen. 
Panaderıa y bollerla. 
Elaboraciones basicas de paste­
lerfa. 

Operaciones y equipos de elaboraci6n I Profesor Tecnico FP. 
de productos alimentarios. 

Profesor Especialista. i (1) 
Profesor Especialista. I (1) 

4. 

5. 

6. 

7. 

Especialidades y acabados de pas­
telerıa y confiterfa. 

Profesor Especialista. I ( 1 ) 

Envasado y embalaje. Operaciones y equipos de elaboraci6n Profesor Tecnico de FP. 
de productos alimentarios. 

Higiene y seguridad en la industria 
alimentaria. 

Procesos en la industria alimentaria. Profesor de Ensenanza Secundari, 

8. 

9. 

10. 

Administraci6n, gesti6n y comer­
cializaci6n en la pequena empre­
sa. 
Materias primas, productos y pro­
cesos de panaderfa, pastelerfa y 
confiterfa. 
Sistemas de control y auxiliares de 
los procesos. 

Formaci6n y orientaci6n laboral. i Profesor de Ensenanza Secundari, 

Procesos en la industria alimentaria.1 Profesor de Ensenanza Secundari, 

Operaciones y equipos de elaboraci6n I Profesor Tecnico de FP. 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 
de productos alimentarios. I 

Formaci6n y orientaci6n laboral. . Profesor de Ensenanza Secundari, 

(1) Para la impartici6n de esta m6dulo profesional əs necesario un profesor especialista de 105 previstos ən əl articulo 33.2 de la lOGSE. 

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

Materias 
Especialidad 

del profesorado Cuerpo 

Qufmica. Procesos en la Profesor de Ense-
industria ali- nanza Secunda-
mentaria. rıa. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen­
cia. 

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

Procesos en la industria alimentaria. 

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

Ingeniero Tecnico Agrfcola, especialidad en Industrias 
Agrarias y Alimentarias, 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

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

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalacione: 
para impartir estas enseiianzas 

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre 
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo dı 
formaci6n profe5ional de grado medio, Panificaci6n ' 
Reposteria, requiere, para la impartici6n de las enseiian 
zas definidas por el presente Real Decreto, los siguiente 
espacios mfnimos que incluyen los establecidos en e 
articulo 32.1.a del citədo Real Decreto 1004/1991, dı 
14 de junio: ' 

Espacio formdtivQ 

Obrador de panaderfa y pastelerfa. 
Laboratorio de industrias alimen-

tarias ................................. . 
Aula tecnica de industrias alimən-

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

Superficie 

m' 

150 

60 

90 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

50 

15 

35 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciəntc 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar 
tici6n de las ensənanzas minimas por un grupo de alum 
nos, respecto de la duraci6n total de estas ensenanzaı 
y, por tanto, tiene sentido orientativo para el que definar 
las administraciones edııcativas al establecer el curriculo 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n» 
los espacios fornıativos establecidos pueden ser ocu 
pados por otros g' upos de alumnos que cursen el mismc 
u otros ciclos formatıvos, LI otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadaı 
a los espacios formativos (con la oclıpaci6n expresad, 
por el grado de utijiza.:i6n) podran realizarse en super 
ficies utilizadas tarnbien por otras actividades formativəı 
əfines. 

No debe interpretarse que los diversos e'pacios for 
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen 
te mediante cerrarnientos. 
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6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades de.1 Bachillerato a Jas que da acceso: 

Ciencias de la Naturaleza y Salud. 
Tecnologfa. 

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

Operaciones y control de almacen. 
Panaderfa y bollerfa. 
Elaboraciones basicas de pastelerfa. 
Especialidades y acabados de pastelerfa y confiterfa. 
Envasado y embalaje. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la 

pequeiia empresa.· 
Sistemas de control y auxiliares de los procesos. 

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

Operaciones y control de almacen. 
Panaderfa y bollerfa. 
Elaboraciones basicas de pastelerfa. 
Especialidades y acabados de pastelerfa y confiterfa. 
Envasado y embalaje. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

5560 REAL DECRETO 192/1996, de 9 de febrero, 
por el que se establece el curr{culo del ciclo 
formativo de grado superior correspondiente 
al tftulo de Tecnico superior en Instalaciones 
Electrotecnicas. 

EI Real Decreto 621/1995, de 21 de abri!. ha esta­
blecido el tftulo de Tecnico superior en Instalaciones Elec­
trotecnicas y sus correspondientes enseiianzas mfnimas, 
en consonancia con el Real Decreto 676/1993, de 7 
de mayo, que a su vez fija las directrices generales sobre 
105 titulos de formaci6n profesional y sus enseiianzas 
minimas. 

De conformidad con el artfculo 4 de la Ley Organica 
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del 
Sistema Educativo, corresponde a las Administraciones 
educativas y, en su caso, al Gobiemo establecer el currıculo 
del correspondiente ciclo formativo en sus respectivos 
ambitos de competencia. Los principios relativos a la 
ordenaci6n academica, a la organizaci6n y al desarrollo 
didactico que fundamentan el currfculo del ciclo forma­
tivo que se establece en el presente Real Decreto son 
105 mismos que han quedado expuestos en el preambulo 
del Real Decreto 191/1996, de 9 de febrero, 

En su vrrtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia"previo informe del Corısejo Escolar del Estado, 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 9 de febrero de 1996, 

DI S PO NGO: 

Artfculo 1. 

1. EI presente Real Decreto determina el curriculo 
para las enseiianzas de formaci6n profesional vinculadas 

al tftulo de Tecnico en Instalaciones Electrotecnicas. 
A estos efectos. la referencia del sistema productivo se 
establece en el Real Decreto 621/1995. de 21 de abril, 
por el que se aprueban las enseiianzas mfnimas del tftulo. 
Los objetivos expresados en terminos de capacidades 
y los criterios de evaluaci6n del curriculo del ciclo for­
mativo, son los establecidos en el citado Real Decreto. 

2. Los contenidos del curriculo se establecen en el 
anexo I del presente Real Decreto. 

3. En el anexo ii del presente Real Decreto se deter­
minan 105 requisitos de espacios e instalaciones que 
deben reunir 105 centros educativos para la impartici6n 
del presente ciclo fortnativo. 

Artfculo 2. 

EI presente Real Decreto sera de aplicaci6n en el 
ambito territorial de gesti6n del Ministerio de Educaci6n 
y Ciencia. 

Articulo 3. 

Los m6dulos profesionales de este ciclo formativo 
se organizaran en dos cursos academicos: 

1. Son m6dulos profesionales del primer curso: 

a) Tecnicas y procesos en las instalaciones electri­
cas de mecjia y baja tensi6n. 

b) Tecnicas y procesos en las instalaciones singu-
lares en 105 edificios. 

c) Informatica tecnica. 
d) Relaciones en el entomo de trabajo. 
e) Calidad. 
f) Seguridad en las instalaciones electrotecnicas. 
g) Formaci6n y orientaci6n laboral. 

2. Son m6dulos profesionales del segundo curso: 

a) Desarrollo de instalaciones electricas de distri-
buci6n. 

b) Desarrollo de instalaciones electrotecnicas en los 
edificios. 

c) Tecnicas y procesos en las instalaciones auto­
matizadas en los edificios. 

d) Gesti6n del desarrollo de instalaciones electro-
tecnicas. . 

e) Administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en la 
pequeiia empresa. 

f) Formaci6n en centros de trabajo. 

Disposici6n adicional unica. 

De acuerdo con las exigencias de organizacıon y 
metodologfa de la educaci6n de adultos, tanto en la 
modalidad de educaci6n presencial como en la de edu­
caci6n a distancia, el Ministerio de Educaci6n y Ciencia 
podra adaptar el currfculo al que se refiere el presente 
Real Decreto conforme a las caracterfsticas, condiciones 
y necesidades de la poblaci6n adulta. 

Disposici6n final primera. 

EI currfculo establecido en el presente Real Decreto 
sera de aplicaci6n supletoria en las Comunidades Aut6-
nomas que se encuentren en pleno ejercicio de sus com­
petencias educativas, de conformidad con 10 establecido 
en el artfculo 149.3 de la Constituci6n. 


