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En virtud de io anteriormente expuesto, dispongo:

Primero.—La Comision Permanente de Seleccidén de
-Personal es el érgano encargado de los procesos selec-
tivos y de promocion para ingreso en los Cuerpos Eje-
cutivo Postal y de Telecomunicacion, de Técnicos Espe-
cializados, de Auxiliares Postales y de Telecomunicacion,
de Auxiliares Técnicos y de Ayudantes Postales y de
Telecomunicacion. Igualmente, se le podran encomen-
dar la seleccién del personal de otros Cuerpos o Escalas
del organismo auténomo Correos y Telégrafos, siempre
que el contenido de las pruebas y los programas tengan
caracteristicas similares a las de.los Cuerpos antes men-
cionados. : : -

Segundo.—La Comisién permanente de Seleccidn de
Personal estard integrada por los siguientes miembros

titulares: Un Presidente, dos Vicepresidentes y diez Vo- -

cales.

Asimismo, la Comisién Permanente de Seleccién de
Personal estard compuesta de igual nimero de miem-
bros suplentes. R -

Tercero.—Corresponde al Subdirector general de Ges-
tidn de Personal la Presidencia de la Comisidn Perma-
nente de Seleccion de Personal. Los restantes miembros
serdn nombrados por el Director general del organismo
autdnomo entre funcionarios de carrera con nivel de
titulacion igual o superior al de los Cuerpos o Escalas
en cuya seleccion vayan a intervenir, y en su composicion
?g velara por el cumplimiento del principio de especia-
idad. - :

Cuarto.—Son competencia de la Comisién P&rma-
nente:

a) La programacion temporal de las convocatorias.

b) El desarrollo y ejecucion del proceso selectivo,
cuando éste se realice directamente por la Comisién
Permanente.

c) La direccién, coordinacion y supervision de los
procesos selectivos, cuando éstos se realicen de forma
descentralizada en un dmbito menor al de la propia
Comision. :

* Quinto.—Son competencia del Presidente de la Comi-

‘sién; Acordar la convocatoria vy fijar el orden del dia para
cada una de las sesiones, presidir las mismas, repre-
sentar a la Comision y convocar a aquellos Vocales que
estime oportuno para resolver las cuestiones que ies
encomiende.

Sexto~Cuando el elevado nimero de aspirantes
aconseje una actuacién descentralizada, la Comisién Per-
manente propondra al Director general el nombramiento
en cada caso de aquellos funcionarios publicos que debe-
réan colaborar temporalmente en el desarrollo de los pro-
cesos de seleccion con las competencias de ejecucion
material y ordenacién administrativa de los distintos ejer-
cicios que en cada prueba selectiva les atribuya aguéila.
Este personal ejercera sus funciones de conformidad con
las instrucciones que al efecto le curse la Comision
Permanente. '

Séptimo.—Cuando coincidan varios procesos selec-
tivos o el elevado nimero de aspirantes asi lo aconseje
se podran crear Comisiones Delegadas de la Permanente
para cada uno de los procesos selectivos.

Sus componentes seran designados por el Presidente
de la Comisidn Permanente entre los miembros de la
misma y el personal colaboradaor al que se refiere el
articulo anterior.

Octavo.—Cuando el personal colaborador tenga que
desempefiar sus funciones de modo colegiado, la Comi-
sién Permanente podra establecer unidades de colabo-
racion que actuaran en cada uno de los lugares de cele-
bracién de las pruebas y que ejerceran sus funciones
de conformidad con las instrucciones que a tal efecto
ie curse la Comision Permanente.
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Noveno.—Los miembros de la Comision Permanente,
colaboradores o asesores que hubieren realizado tareas
de preparacién de aspirantes a pruebas selectivas en
los cinco afios anteriores a la publicaciém de la corres-
pondiente convocatoria, 0 que estuvieren incursos en
alguno de los supuestos de abstencidn, establecidos en
laLey de Régimen Juridico de las Administraciones Pdbli-
cas y del Procedimiento Administrativo Comdan, no
podran participar en el proceso selectivo en que por
estas causas se vieren afectados.

En ningldn caso, los Vocales de la Comision Perma-
nente ni los colaboradores o asesores perteneceran
mayoritariamente al mismo Cuerpo de cuya seleccion
se trata.

Décimo.—Sin perjuicio de las peculiaridades previstas
por esta Resolucidn, el funcionamiento de la Comision
Permanente de Seleccidn se ajustard a lo estabiecido
en el capituto Il del titulo Il de la Ley 30/1992, de 26
de noviembre, de' Régimen Juridico de las Administra-
ciones Publicas y del Procedimiento Administrativo
Comuin. o _ '

Disposicion final.

La presente Resolucion entrara en vigor el dia siguien-
te al de su publicacion en el «Boletin Oficial del Estadon».

Madrid, 23 de enero de 1996.—E! Director general,
Luis Egusquiza Manchado.

llmo. Sr. Subdirector general de Gestidon de Personal.

| MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA

3309 REAL DECRETO 205371995, de 22 de

diciembre, por el que se establece el titulo

de Técnico en Elaboracién de Aceites y Jugos
y las correspondientes ensefanzas minimas.

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

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

nidades Autdnomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

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

A estos efectos habran de déterminarse en cada caso
la duracién y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensenanzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.
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También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
lo previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Orgénica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucién docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, .en términos de perfil pro-
fesional, la expresién de ia competencua profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes mdlcados el titulo
de formacidn profesional de Técnico en Elaboracién de
Aceites y Jugos.

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

DISPONGO:

Articulo 1.

Se establece el titulo de formacién profesional de
Técnico en Elaboracion de Aceites y Jugos, que tendra
caracter oficial y validez en todo el territorio nacional,
v se aprueban las correspondientes ensefianzas minimas
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto.

"Articulo 2.

1. La duracién vy el nivel del ciclo formativo son los
gue se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. Las especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencna en.los mdédulos que componen este
titulo, asi como los requisitos minimos. que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y b del anexo.

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

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

b. Las modalidades del bachillerato a las que da
"acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado
6.1 del anexo.

6. Los mddulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-

pondencia con la practica laboral son los que se espe-.

cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de  Educacién y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Saocial, podran incluirse, en su caso, otros moédulos sus-
ceptibles de convalidacién y correspondencia con la for-
macién profesional ocupacional y la praetica laboral.

Seran efectivamente convalidables los médulos que,
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se

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

Disposicion adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se -establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de formacion profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesion titulada alguna y, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al dmbito del ejercicio profesional vinculado
para la legislacién vigente a las profesiones tituladas.

Disposicion adicional segunda.

-De conformidad con la disposicion transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacion profesional:

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

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

Disposicidn final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta’en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.% de la Constitucidn, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2 de la
Ley Orgénica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacién; y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

-Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el &mbito de sus competencias, para la ejecucion y
desarrollo de 1o dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

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

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

El Ministro de Educacién y Ciencia.
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO

ANEXO
- ‘ INDICE

1. 'ldentificacion del titulo:

1.1 Denominacién.
1.2 Nivel.
1.3 Duracidn del ciclo formativo.
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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.
21.4

Realizaciones y dominios profesiona-

les.
2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos,

organizativos y econdémicos. ]
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-

les. .
2.2.3 (Cambios en la formacion.

2.3 . Posicion en el proceso productivo:

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

3. Ensefianzas minimas:.

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Mddulos protesionales asociados a una unidad
de competencia:

Operaciones y control de almacen _

Operaciones de proceso de extraccion de acei-
tes y jugos.

Operaciones de proceso de acondicionamiento
de aceites y jugos.

Envasado y embalaje.

Higiene y seguridad en la industria alimentaria.

3.3 Mddulos profesionales de base o transve‘rsales:

Mz_aterias_prirhas, productos y procesos en la
industria oleicola y extractiva.
Sistemas de control y auxiliares de los pro-

) cesos.

3.4 Mddulo profesional de formacion en centro de
trabajo.

3.6 Méddulo profesional de formacién y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesionales del ciclo
formativo de elaboracion de aceites y jugos.

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especia-

) lidades definidas en el presente Real Decreto.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de

docencia.

5. Requisitos minimos-de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefianzas.
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

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

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacton con la formacién profesional
ocupacional.

6.3 Moddulos profesionaies que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.

1. Identificacidn
Denominacién: elaboracion de aceites y jugos.

1.1
1.2 Nivel: grado medio.
1.3 Duracién ciclo formativo: 1.400 horas.
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2. Referencia sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2,1.1 Competencia general

_ Los requerimientos genera!es de cualificacion profe—
sional del sistema productivo para este técnico son:

Realizar las operaciones de extraccion, elaboracion
y envasado de aceites, jugos y otros fluidos en las con-
diciones establecidas en los manuales de procedimiento
y calidad. Manejar la maquinaria y equipos correspon-
dientes y efectuar su mantenimiento de primer nivel.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar correctamente el lenguaje y los sim-
bolos utilizados y comprender la informacion manejada
en los procesos de extraccion y elaboracion de aceites,
jugos y otros fluidos.

- Conducnr/supervnsar las méqumas y equipos de
extraccion-y elaboracién de aceites y jugos, respondien-
do de su correcta preparacién, programacion y buen
funcionamiento en condiciones de seguridad.

—  Almacenar materias primas y productos transfor-
mados en la industria oleicola y extractiva, llevando a
cabo la recepcion, clasificacion y control de existencias.

- Condumr/reallzar las operaciones del proceso de
extraccion, refinado y modificado de aceites y grasas,
manteniendo las variables en los limites sefialados, lle-
vando a cabo las comprobaciones de calidad estable-
cidas y registrando los datos.

— Efectuar las operaciones del proceso de obtencién,
correccidn y conservacion de jugos y otros extractos,
manteniendo las variables en los limites sefalados, lle-

vando a cabo las comprobaciones de calidad estable-
cidas y registrando los datos.

— Realizar las operaciones de envasado y embalaje
de los aceites y productos fluidos para obtener articulos
que reunan los requerimientos establecidos en su expe-
dicidn, distribucion y comercializacién.

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

— Poseer una vision de conjunto y coordinada de
los procesos incluidos en las industrias de obtencion
y elaboracion de aceites, jugos y otros fluidos.

— Adaptarse a los diversos puestos de trabajo exis-
tentes en las dreas de produccién de las industrias olei-
colas y extractivas y a las nuevas situaciones de trabajo
generadas como consecuencia de los cambios produ-
cidos en las técnicas relacionadas con, su profesion.

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

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

0s

— Resolver problemas y tomar decnsmnes individua-
les siguiendo normas establecidas o precedentes defi-
nidos dentro del ambito de su competencia, consultando
dichas decisiones cuando sus repercusiones técnico-e-
conomicas sean importantes.
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Requerimientos de autonomia en las situacicnes de tra-
bajo

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupacionales concer-
nidos, por 1o general, las capacidades de autonomia en:

— Realizacidén vy control del almacenamiento y pre-

paracion de suministros internos y expediciones.
Limpieza y mantenimiento de primer nivel de las

maquinas y equipos.

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

— Contro! {(manual, automético, informatico) de ope-
raciones en linea o centro de control, incluido el arranque
y parada.

— Toma de muestras, ejecucion de pruebas de cali-
dad (fisico-quimicas, microbioldgicas y organolépticas)

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

5439

durante el proceso e interpretacion de resultados, todo -
ello dentro de sus margenes de actuacion.

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

2.1.3 Unidades de competencia.

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

2. Conducir los procesos de extraccion de aceites,
jugos y otros fluidos.

3. Realizar las operaciones de refinado y correcciéon
de aceites, jugos y otros extractos.

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

B. Aplicar normas de higiene y seguridad y controlar
su cumplirniento en la industria alimentaria.

Unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcién, almacenamiento y expedicién de materlas prlmas
auxiliares y productos termmados en la industria oleicola y extractiva

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

Recepcionar las materias primas,
materiales y productos suministra-
dos por los proveedores o produc-
cién asegurando su correspondenma
con lo solicitado.

Verificar los tipos y calidades de los
productos suministrados ‘compro-
bando que cumplen con las especi-
ficaciones requeridas.

Almacenar y conservar las mercan-

cias atendiendo a las exigencias de
los productos y optimizando los
recursos disponibles.

Los datos resefiados en la documentacién de la mercancia se contrastan
con los de la orden de compra o pedido y, en su caso, se emite un
informe sobre posibles defectos en la cantidad, fecha de caducidad,
dafios y pérdidas.

Se comprueba que los medios de transporte retnen las condiciones
técnicas e higiénicas requeridas por los productos transportados.

La informacién 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

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

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

El registro de entrada del suministro o producto se I|eva a cabo de
acuerdo con el sistema establecido.

La toma de muestras se efectia en la forma, cuantia y con el ins-
trumental indicados en las instrucciones de la operacion.

La identificacién y traslado al lzboratorio de la muestra se realiza de
acuerdo con los codigos y métodos establecidos.

Se llevan a cabo las pruebas inmediatas de control de calidad siguiendo
los protocolos establecidos y obteniendo los resultados con la precisién
requerida.

Los resultados de las pruebas se comparan con las especificaciones
requeridas para el producto, otorgando, en su caso, la conformldad
para su uso.

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

La distribuciéon de materias primas y productos en almacenes, depésitos
y camaras se realiza atendiendo a sus caracteristicas (clase, categoria,
lote, caducidad) y .siguiendo los criterios establecidos para alcanzar
un optimo aprovechamiento de! volumen de almacenamientc dis-
ponible.

Las mercancias se dlsponen y colocan de tal forma que se asegure
su integridad y se facilite su identificacidn y manipulacioén.
Las variables de temperatura, humedad relativa, luz y aireaciéon de alma-

cenes, depdsitos y camaras se controlan de acuerdo con los reque-
rimientos o exigencias de conservacion de los productos.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

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

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

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

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

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

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

Se reciben los pedidos de clientes y se comprueba la posibiiidad de
atenderlos en la cantidad, calidad y tiempo solicitados.

El documento de salida {hoja, orden, albaran) se cumplimenta en funcién
de las especificaciones del pedido, las existencias disponibles y las
fechas de caducidad.

En la preparacion del pedido se incluyen todos sus elementos de acuer-
do con la orden de salida y se comprueba que las caracteristicas de
los productos y su preparacion, envoltura, identificacién e informacién
son los adecuados.

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

Se comprueba que los vehiculos de transporte son los idéneos al tipo
de producto y sé encuentran en las condiciones de uso adecuadas.
La colocacién de las mercancias en los medios de transporte se realiza
asegurando la higiene e integridad de los productos.

Las salidas se registran y archivan de acuerdo con el sistema establecido.

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

Se controla la disponibilidad de existencias para cubrir los pedidos.
Se realiza informe sobre la cuantia y caracteristicas de los «$tocks»
y. en su caso, se solicita y justifica los mcrementos correspondlentes
En los periodos de inventario:

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

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

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

DOMINIO PROFESIONAL

"a) Medios de produccion. Silos, almacenes, depd-

c) Resultados y/o productos obtenidos. Almacenaje
de aceitunas, semillas oleaginosas, subproductos carni-
cos y de pescado, frutas, remolacha, cafa clasificados

sitos, tolvas, Basculas. Medios de transporte internos:
sinfin, elevadores, cintas, carretillas, equipos de trans-
porte de fluidos. Instrumental de toma de muestras, son-
das. Aparatos de determinacion rapida de pardmetros
de calidad. Equipos portatiles de transmision de datos.
Equipos informaticos y programas de control de almacén.

b) Materiales y productos intermedios. Aceitunas,
semillas oleaginosas. Subproductos carnicos y de pes-
cado. Frutas. Remolacha, cafia. Productos parcialmente
transformados {aceites, jugos de frutas, jugos azucara-
dos)y subproductos (orujos, tortas, harinas, pulpas, mela-
zas). Diversos productos auxiliares, reactivos y aditivos.
Productos de limpieza. Materiales de envasado, emba-
‘laje, etiquetado. Productos terminados preparados para
su comerciatizacion y expedicion: aceites y grasas vege-

tales y animales; zumos concentrados, reconstltmdos :

azdcares, jarabes; extractos.

y dispuestos para su uso en los procesos productivos.
Almacenaje de productos en curso {aceites, jugos) y sub-
productos (orujos, tortas, harinas, puipas, melazas).
Almacenaje de materiales auxiliares clasificados y dis- -
puestos para su empleo. Almacenaje de productos ter-
minados: aceites y grasas vegetales y animales; zumos
concentrados, reconstituidos; azlcares, jarabes; extrac-
tos. Expedicién.de productos para su distribucién.

d) Procesos, métodos y procedimientos. Sistemas
de recepcion de mercancias. Técnicas de almacenamien-
to y manipulacién de mercancias. Procedimientos de
transporte y aprovisionamiento internos. Métodos de pre-
paracion de expediciones. Procedimientos de control de
almacén. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros de calidad.
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e)

1.2 Utilizada: 6rdenes de compra. Notas de entrega
interna. Documentacién {albaranes) de suministros.
Documentos de control de almacén, entradas, salidas.
Instrucciones de trabajo (recepcidn., almacén, expedi-

Informacion:

cion). Especificaciones de calidad. Normativa técnico-sa-
nitaria. Pedidos externos. Orden de suministro interno.

2.2 Generada: documentos de control de entradas,
salidas. Informes sobre existencias. Inventarios. Docu-
mentacion de la expedicion.

Unidad de competencia 2: conducir los procesos de extraccién de aceites, jugos y otros fluidos

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1

2.2

2.3

Preparar y mantener en uso los equi-

- pos'y medios auxiliares de extraccién

de aceites, grasas y otros jugos,
segun los manuales de procedimien-

to e instrucciones de utilizacion, con |
el fin de garantizar la produccién.

-

Controlar las operaciones de limpie-
za y preparaciéon de las materias pri-
mas de acuerdo con las exigencias
del proceso de extraccidon posterior,
siguiendo los procedimientos esta-
blecidos.

Obtener aceites, jugos y extractos
brutos controlando las operaciones
de extraccion y separacién estable-
cidas por los manuales de procedi-
miento, garantizando la calidad e
higiene de los productos y los niveles
de produccion.

Se comprueba que el adrea de producciéon se mantiene limpia y en
condiciones adecuadas para su utilizacién.
Al terminar/iniciar cada jornada, turno o lote se comprueba que la
limpieza de los equipos de extraccion, sistemas de transporte y otros
auxiliares se realiza siguiendo las pautas establecidas en las instruc-
ciones y que se encuentran listos para su uso.
Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de
utilizacion. : s ‘
Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccion establecido, realizando correctamente los cambios de
utillaje indicados por las instrucciones de trabajo de la operacion corres-
ondiente.

as operaciones de parada/arrangue se.realizan de acuerdo con las
secuencias establecidas en' fos manuales o instrucciones de trabajo.

" En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento pfecisos,

respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos.

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

Las caracteristicas de las materias primas entrantes (aceituna, semillas
oleaginosas, subproductos animales, frutas, azucareras) se contrastan

-con las especificaciones requeridas y se registran sus datos.

Los equipos y condiciones de seleccion, limpieza, lavado, secado, des-
cascarillado, pelado, cortado, trituracion y molturacion se seleccionan
y regulan en funcidén de las caracteristicas de las materias primas y
del producto a obtener siguiendo las pautas marcadas en las instruc-
ciones de la operacién a realizar. _

Se comprueba que el flujo de materias primas cubre las necesidades
del proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de
desviaciones. :

Durante el proceso se controla la eliminacion de los cuerpos extranos,
la seleccidn y separacién de elementos no validos, tos niveles de lavado,
la humedad, la intensidad del pelado, el grado de trituracion o molido
y el tamafo de fragmentos, ajustando las variables del proceso para
mantener esos pardmetros dentro de los niveles requeridos.

Se comprueba que la evacuacion de los elementos eliminados {piedras,
tierra, hojas) y residuos (cascaras, peladuras, huesos, aguas) se lleva
a cabo en tiempo y forma indicados y se depositan en los sitios ade-
cuados para cada uno de ellos. :

Se verifica que los procedimientos de extraccion-separacion {prensado,
exprimido, extraccién difusional, con disolvente, digestion, sedimen-
tacion, centrifugacidn-batido) es el adecuado a las caracteristicas de
la materia prima y de las sustancias a obtener.
Los equipos (extractores, prensas, centrifugas, digestores, filtros, seca-
dores, evaporadores} y condiciones se seleccionan y regulan en funcion
de las materias primas vy el producto a obtener, siguiendo la pautas
marcadas en las instrucciones de la operacidn a realizar. B
Durante el proceso se controla que los parAmetros {presion, tiempos,
temperaturas, dosificacién de disolventes, circulacion en contracorrien-
te, intensidad de centrifugado, eficacia del filtrado, contenido graso
de las fracciones, humedad) se mantienen dentro de los limites esta-
blecidos, tomando, en caso de desviaciones, las acciones correctoras
establecidas en el manual de procedimiento.
Se comprueba que la evacuacién de los subproductos (orujos, tortas,
pulpas) y residuos (alpechines, aguas de extraccion) se lleva a cabo
en tiempo y forma indicados y se depositan en los sitios adecuados
ara cada uno de ellos. ' :
e verifica que el consumo y recuperacidn de fluidos auxiliares son

. los correctos y, en caso de exceso, se identifica la causa y se procede

a su correccion o se avisa al equipo de mantenimiento.,
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REALIZACIONES

- ' CRITERIOS DE REALIZACION

2.4

25

26

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

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

.

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

Se comprueba que e] mend o programa de operacion corresponde
al producto que se esta procesando.

Los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el
correcto funcionamiento.

Se suministran al sistema de control los puntos de consigna y se efectta
{la puesta en marcha siguiendo la secuencia de -operaciones indicada
en las instrucciones de trabajo.

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

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

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

Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran y archivan
en el sistema y soporte establecidos.

Las muestras se toman en el momento, lugar, forma y cuantia indicadas

"y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su inal-

terabilidad hasta su recepcion en laboratorio.

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

‘Se siguen los protocolos establecidos para la preparacién de las mues-
tras y la realizacidon de las pruebas o ensayos «in situ», obteniendo
los resuftados con {a precision requerida.

~ - Se evaluan los resultados de las pruebas practicadas «in situ» o labo-

ratorio, verificando que las caracteristicas de calidad ‘se encuentran
dentro de las especificaciones requeridas. .

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

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

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro-

' teccion requeridos en cada puesto o area de trabajo.

El drea de trabajo:(puesto, entorno, servidumbres} se mantiene libre
de elementps que puedan resultar peligrosos o drificultar la realizacién
de otros trabajos. '
Se comprueba la existencia y funcionamiento de los dispositivos de
seguridad en las maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante
las operaciones.

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

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

a}

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccidn. Silos, tanques, tolvas, con-

portatlles de transmision de datos. Dispositivos de pro-
teccidn en equipos y maquinas.

b}’ Materiales y productos intermedios. Aceituna.

tenedores. Equipos de transporte de sdlidos, cintas, sin-
fines. Equipos de transporte de fluidos. Tamices vibran-
tes. Mesas de inspeccion. Lavadoras. Cepilladoras. Ras-
padoras, Deshuesadoras. Cortadorasrebanadoras. Tritu-
radoras. Descascarilladoras. Molinos de martillos, de
cuartillas. Batidores calefaccionados. Prensas. Extracto-
ra-exprimidora. Extractores contracorriente. Digestor.
Centrifugas horizontal, vertical. Filtros. Depésitos de
decantacién. Coladores. Secaderos rotativos tubulares.
Evaporadores multiefecto. Desolventizadores. Paneles de
control central, informatizados. Soportes informaticos.
instrumental de toma de muestras, sondas. Aparatos de
determinacion rapida de parametros de calidad. Equipos

Semillas ocleaginosas (soja, girasol, colza, maiz, algodén,
etc.). Orujo de oliva. Subproductos animales {de mata-
dero, de industrias carnicas, de pescado). Frutas. Remo-
lacha, caina. Disolventes y otros productos auxiliares.

¢) Resultados y/o productos obtenidos. Aceite de
oliva virgen. Aceite de semillas, de orujo crudos. Aceites
y grasas de origen animal brutos. Jugos de frutas brutos.
Jugos azucarados. Extractos diversos sin purificar. Sub-
productos (tortas, harinas, pulpas) y residuos de la extrac-
cion.

_d) Procesos, métodos y procedimientos. Procedi-
mientos de operacion con equipos referidos en lps

4



BOE nim. 40 Jueves 15 febrero 1996 5443
medios de produccidon. Procesos y secuencia de ope- ‘ e) Informacion:
raciones de extraccion. Sistemas de limpieza, seleccion 1.2 Utilizada: manuales de utilizacion de eqmpos

y prepars<ion de semillas, frutas, y otras materias primas.
Técnicas Je extraccion y separacion. Procedimientos de
control centralizado de procesos. Métodos de muestreo.
Procedimientos de medida inmediata de parametros de

calidad.

Especificaciones de materias primas y productos. Resul-
tados de pruebas de calidad. Manuales de procedlmlen-
tos-instrucciones de trabajo.

2.2 Generada; partes, registros de trabajo e.inciden- .
cias. Resuitados de prusbas de calidad «in situ». .

Unidad de com‘petehcia 3: realizar las operaciones de refinado y correccidén de aceites, jugos y otros extractos

REALIZACICNES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

Preparar y mantener en uso los equi-
pos y medios auxiliares para el refi-
nado y correccion de aceites y jugos
segun los manuales de procedimien-
to e instrucciones de utilizacién, con
el fin de garantizar la produccion.

Conducir el proceso de refinado de
aceites y grasas de acuerdo con las

especificaciones establecidas, los|.

manuales de procedimiento e ins-
trucciones de operacién, garantizan-
do la calidad e higiene de los pro-
ductos v los niveles de produccion.

3.3 Controlar los procesos de modifica-

cion de los aceites operando sobre
los equipos de reaccion de acuerdo
con lo indicado en el manual de pro-
cedimiento, garantizando la calidad
e higiene de los productos y los nive-
les de produccién. .

'y salientes. o o _
. Los equipos y condiciones para la aplicacion de los tratamientos de:

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

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

Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel
en la forma y con la pBrlOdIC-ddd indicadas en lcs manuales de
utilizacién.

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa
de produccion establecido, realizando coirectamente los cambios de
utillaje indicados por las instrucciones da trabajo de la operacién corres-
pondiente.

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

Se detectan las anomalfas en el funcionamiento de los equipos, valo-
randolas y procediendo a su curreccion o aviso al servicio de, man-
tenimiento.

Se verifica que los procedimientos da: *

demucilaginacion,
dacoloracion,

. desodorizacion,

son los adecuados a ias caracterisiicas de !os aceites y grasas entrantes

demucilaginacion-neutralizacion, lavado-secado, decoloracion-filtracion
y desodorizacion, se seleccionan y regulan en funcién de las carac-
teristicas de! producto a procesar, de acuerdo con el manual e ins-
trucciones de la operacion.

Las relaciones de sustancias a afadir (agua, sosa, diatomeas) se ajustan
en funcidn de los resuitados de las mediciones o test efectuados sobre
los aceites y grasas entrantes y salientes de acuerdo con las instruc-
ciones de trabajo.

Durante el procesoc se controla que los parametros (acidez, concen-
tracion de sosa, vacio, temperatura, color) se mantienen dentro de -
lo especificado, tomando, en caso de desviaciones, las acciones correc-
toras previstas en el manual de procedimiento.

Los ustocks» de materia prima inicial y final y de producto refmado
se contabilizan, evaluando el rendimiento obtenido por unidad.

Se comprueba que la evacuacion da los subproductos y residuos obte-
nidos (lecitinas, aceites acidos, aguas, tierras agotadas) se lleva a cabo

‘en tiempo y forma indicados y se depositan en los sitios adecuados

para cada uno de ellos.
La informacién obtenida sobre el desarrolio del proceso se registra
y archiva en el sistema y soporte establecido.

Se verifica que los procedimientos de modificacién {randomizacion,
hidrogenacion, fraccionamiento) son los adecuados a las caracteristicas
del aceite o grasa entrante y saliente.

Los equipos y condiciones de reaccion se seleccionan y regulan en
funcién de las caracteristicas del producto a procesar, de acuerdo con
el manual e instrucciones de la operacion a realizar.

Se comprueba que la dosificaciéon de los reactivos y catalizadores es
conforme con lo especificado en las instrucciones de la operacion a
realizar.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.4

3.5

Aplicar los tratamientos indicadags en
los manuales de procedimiento para
la purificacion, correccién y conser-
vacion de jugos, garantizando la cali-
dad e higiene de los produstos y los
niveles de produccion.

Ajustar las caracteristicas finales del
aceite o zumo a los requerimientos
comerciales del producto, ejecutan-
do las operaciones de acondiciona-
miento final indicadas en las instruc-
ciones de trabajo. _

Las operaciones complementarias {calefaccionar, filtrar, lavar. centri-
Lugar gnfriar destilar) se realizan siguiendo los manuales e instrucciones
e trabajo
Se comprueba que el flujo del producto cubre las necesidades del
proceso a realizar, corrigiendo y notificando la existencia de des-
viaciones. ‘ . _
Durante el proceso se controla que los pardmetros {temperatura, pre-
sidn, punto de fusion, Y, porcentaje de sélidos, viscosidad) se mantienen
dentro de lo especificado, tomando, en caso de desviaciones, las accio-

nes correctoras previstas en ei manual de procednmuewto

Los «stocks» inicial y final de materia prima, reactivos, catalizadores,
agxnha:ies y producto acabado se contabilizan, evaluando el rend|maent0
obtenido

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

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

Se verifica que los procedimientos de:

purificacion y cristalizacién de jugos azucarados;
normaitizacion, concentracion y conservacion de jugos de frutas
clarificacién y concentraCIon de extractos

son los adecuados a las caracteristicas de Ios productos entrantes y
salientes.

Los equipos y condiciones para la aplicacidn de los tratamientos y
operaciones de carbonatacion, sulfitacion, clarificacién, despectinacion,
filtracién, concentracion, calentamiento, pasteurizacion, centrifugacion,
enfriamiento se seleccionan y regulan en funcidn de las caracteristicas
del jugo a procesar, de acuerdo con el manual e instrucciones de la
operacién.
La dosis de carbbnico, azufre, clarificantes, enzimas y aditivos a aportar
se ajustan en funcién-de los resultados de los test efectuados sobre
los jugos brutos entrantes y de las caracteristicas deseadas para e!
roducto final. ’
urante el transcurso de los tratamientos se controla que los pardmetros
{saturacién, estabilidad, tiempos, temperatura, contenido en agua, nivel
de sélidos) se mantienen dentro de lo especificado, tomando, en caso
de desviaciones, las acciones correctoras previstas en el manual de

Erocedlmlento
a informacion obtenida sobre el desarrollo de los procesos se registra

y archiva en el sistema y soporte establecido.

Se comprueba que el reposado, sedimentacién, trasiego y filtrado de
los aceites se realizan en los momentos, con la periodicidad y en la
manera establecida en las instrucciones de la operacion.
Durante la maduracion de los aceites se controlan y regulan las con-
diciones ambientales de los locales, manteniéndolas dentro de ios mar-
Eenes establecidos. | . o

as mezclas de los aceites se llevan a cabo en las proporciones indicadas
por las instrucciones de la operacién a realizar para alcanzar el grado
de acidez y las caracteristicas organolépticas deseadas comercialmente.

Se verifica que la rgconstitucion y mezcla de zumos concentrados se
realiza en las condiciones de diucion, proporciones, temperatura y agi-
tacién establecidas por las especificaciones comerciales del producto
final.

Los equipos y condiciones requeridos para la conservacion (desaireacion
y pasteurizacion) de los zumos reconstituidos se seleccionan y regulan,

- manteniéndose durante el proceso dentro de los margenes establecidos
. Eor las instrucciones de la operacién.

0s equipos y condiciones de afinado de azucar y de produccion de
jarabes y otros derivados se seleccionan y regulan en funciéon del pro-
ducto a obtener, siguiendo Ias pautas marcadas en las instrucciones
de trabajo.
Durante la produccion de jarabes se controla que la dosificacion del
azucar y otros ingredientes, la temperatura de dilucién-pasteurizacion,
la eficacia del filtrado, el grado brix y !la temperatura de enfriado se
mantienen dentro de lo éspecificado, tomando, en caso de desviaciones,
las acciones correctoras previstas en el manual de procedimiento.

-
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACIGN

3.6 Conducir las operaciones desde

paneies centrales o sala de control
en instalaciones automatizadas/
informatizadas asegurando la cali-
dad, higiene, plazos y cantidad esta-
blecidos.

La informacién obtenida sobre el desarrollo de los procesos se registra
y archiva en el sistema y soporte establecido.

Se comprueba que el mend o programa de operacién corresponde

al producto que se esta procesando.

Los instrumentos de control y medida se verifican para asegurar el
carrecta funcionamiento. - -

Se suministran al sisterna de control, los puntos de consigna y se efectia
la puesta en marcha siguiendo la secuencia de ‘operaciones indicada
en las instrucciones de trabajo.

Se mantiene la medida continua de iaw vaiiables integradas en el sistema
de control siguiendo los procedinientsc:s establecidos.

Las mediciones de otras variables no inctuidas en el sistema de control
se realizan utiiizando el instruments! adecuado y los métodos esta-
blecidos.

Se comprueba que las variables dei proceso se mantienen dentro de
los limites fijados, actuando, en caso de desviacién, sobre los regu-
ladores oportunos. -

Los datos obtenidos en el transcurso del proceso se registran y archivan
en el sistema y soporte establecidos.

Las muestras se toman en el momento, fugar, forma y cuantia indicadas
y se identifican y trasladan convenientemente para garantizar su-inal-
terabilidad hasta su recepcién en laboratorio. :
El instrumental necesario para la realizacion de pruebas y ensayos rapi-
dos vy elementales es el adecuado y se calibra de acuerdo con las
instrucciones de emplec y la operacion a realizar,

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

Se evaldan los resultados de las pruebtas practicadas «in situ» o labo-
rataria, verificando que las caracteristicas de calidad se encuentran
dentro de las especificaciones requeridas.

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

En caso de desviaciones se practican las medidas correctoras_esta—l
blecidas en el manual de calidad y se emite el informe correspondiente.

Los resultados de ‘los controles y pruebas de .calidad se registran-y

archivan de acuerdo con el sistema y soporte establecidos.

Se utilizan completa y correctamente los equipos personales de pro-
teccién requeridos en cada puesto ¢ 4rea de trabajo. : :

El drea de trabajo {puesto, entorno, servidumbres} se mantiene libre
de elementos que puedan resuitar peligrosos o dificultar la realizaciéon

Se comprueba la existencia y funcionamiento de los "dispositivos de
seguridad en Jas maquinas y equipos y se utilizan correctamente durante

La manipulacién de productos se ileva a cabo tomando las medidas
de proteccién adecuadas a cada casc. -

Las alteraciones detectadas en las condiciones ambientales de trabajo
se notifican al responsable, proponiendo medidas para su correccién

Instrumental de toma ce muestras, sondas. Aparatos de
determinacion rapida de parametros de calidad. Equipos
portatiles de transmisiéon de datos. Dispositivos de pro-

3.7 Tomar muestras y realizar durante el
proceso los ensayos-pruebas con la
precisién requerida, verificando que
la calidad del producto es conforme
con las especificaciones estableci-
das.
' blecidos.
3.8 Adoptar en las situaciones de trabajo
de su competencia las medidas de
proteccién necesarias para garanti-
zar la seguridad. .
de otros trabajos.
las operaciones.
0 mejora,
DOMINIO PROFESIONAL
‘a} Medios de produccion. Depodsitos, contenedores.

Cintas transportadoras. Equipos de transporte de fluidos.
Tanques agitadores, de maduracion, ‘de tratamientos.
Decantadores estaticos. Centrifugas. Filtros clasicos vy
métodos modernos. Secadores de platos. Desaireador.
Dasificadores. Mezcladores de agitacién rapida. Carbo-
natadores. Intercambiadores de calor de placas, tubu-
lares. espirales, de superficie rascada. Destiladores. Con-
centradores centrifugos, de vacio, de varios efectos.
Desodorizadores. Decoloradores: Reactores. Paneles de
control central, informatizados. Soportes informaticos.

teccién en equipos y maquinas. ) _
. b) Materiales y. productos intérmedios. Aceites y
rasas vegetales y animales crudos. Jugos brutos de

frutas. Jugos azucarados. Extractos diversos. Reactivos,

catalizadores, decolorantes, desodorizantes, filtrantes,
clarificantes, enzimas y otras sustancias auxiliares y adi-
tivos, .
¢} Resultados y/o productos obtenidos. Aceite de
oliva y de orujo refinado. Aceites de semillas, grasas
vegetales refinados. Aceites y grasas animales refinados.
Aceites modificados. Jugos concentrados, - néctares,
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Zumos reconstituidos;. Azdacar, melazas, jarabes azuca-
rados. Aceites esenciales. Extractos comerciales vege-
tales, de especias, de café, de otros productos.

d) . Procesos, métodos y procedimientos. Procedi-
mientos de operacidon con equipos referidos en los
medios de produccion. Procesos y secuencia de ope-
raciones de refinacién y correccion. Técnicas fisicoqui-
micas de refinacion y modificacidon de aceites. Métodos
de purificacidn y cristalizacion de azicar. Métodos de
normalizacién, concentracién, conservacion y reconsti-

Jueves 15 febrero 1996

tucidn de zumos. Procedimientos de control centralizado
de procesos. Métodos de muestreo. Procedimientos de
medida inmediata de parametros de calidad.

e) Informacion:

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

2.? Generada: partes, registros de trabajo e inciden-

cids. Resultados de las pruebas de calidad «in situn.

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

REALIZACIDNES

3

4.1

4.2

4.3

CRITERIOS DE REALIZACIDN

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

Preparar los materiales y regular los

equipos especificos de envasado vy

embalaje de productos alimentarios
de acuerdo con las prescripciones
establecidas en los manuales de
procedimiento. '

Controlar la linea de envasado de
productos alimentarios, verificando
las variables del proceso y operando
los equipos para garantizar las carac-

 teristicas finales del lote.

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

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

Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento de primer nivel

"en la forma y con la periodicidad indicadas en los manuales de

utilizacion. _ ‘

Se seleccionan y preparan los equipos de acuerdo con el programa

de produccion establecido, realizando correctamente los cambios de
utillaje (moldes, cuchillas, cilindros) indicados por las instrucciones de

trabaje de la operacion correspondiente.

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

secuencias establecidas en los manuales o instrucciones de trabajo.

En todo momento se utilizan los mandos de accionamiento precisos,

respetando las normas y mecanismos de seguridad establecidos.

Se detectan anomalfas en el funcionamiento de los equipos, valoran-

dolas y procediendo a su correccién o aviso al servicio de man-

tenlmlento

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

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

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

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

Los productos a ehvasar 0 embalar se identifican para determinar si
son conformes respecto al lote, y estan preparados, y en su caso mez-
clados o combinados para ser procesados.

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

Se verifica que el aprovisionamiento a la linea de envasado de materiales
y productos sec;Jroduce en cuantia, tiempo, lugar y forma que permiten
la continuidad del proceso.

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

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

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

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

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

producto en el manual e instrucciones de {a operacion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

. 4.4 Realizar y controlar las operaciones
de e"nbalaje de los productos termi-
nadcs en la industria alimentaria
para asegurar su integridad en el
almacenaje y expedicidn posteriores.

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

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

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

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

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

La toma de muestras del producto final, su identificacion y su traslado,
se llevan a cabo siguiendo los procedimientos establecidos.

El producto envasado se traslada en la forma vy al lugar adecuado en
funcion de los procesos o almacenamiento posteriores:

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

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

El aprovisionamiento a ia linea de embalado de materiales y productos
se produte en cuantia, tiempo, lugar y forma tales’ que permiten la
continuidad del proceso.

Caso de hacerse «in situ», se comprueba que el formado o montaje
de cajas de carton, papel o plastico cumple con los requerimientos
establecidos.

Se controla que el paquete embalado se corresponde con lo especmcado
para el lote, indicando tamario, forma, peso y nimero de envases.
Se verifica que el cerrado, forrado y precintado vy etiquetado se ajusta
a los requerimientos establecidos para el lote y su expedicién.

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

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

En situaciones de incidencia o de desviacion del proceso de embalaje,
se aplican las medidas correctoras apropiadas para restablecer el equi-
librio o parar el proceso, sclicitando, en su caso, la asistencia técnica.
Se controla que las 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
sefialados para su reciclaje o tratamiento.

El producto embalado se traslada en la forma y al lugar sefialados -

_para su almacenamiento.

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

La informacidon 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-
teccion requeridos en cada puesto o area de trabajo.

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

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

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

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

a) Medios de produccién: equipos de preparacion
y formaciéon de envases: despaletizadora, limpiadoras,
sopladora, enjuagadora. lavadora. Moldeadora-sopladora
de preformas, termoformadoras. Lineas de envasado:
dosificadora-llenadora, -embolsadoras, cerradoras, tapo-
nadoras, selladora, soldadora, precintadoras, marcado-
ras, etiquetadoras. Lineas de embalaje: agrupadoras,
encajadora, embandejadora, retractiladora, encajonado—
ra, paletizadora. Rotuladoras. Dispositivos de proteccnon
en equipos Y maquinas.

b) Materiales y productos intermedios: envases for-
mados de vidrio, plastico, metal. Materiales para con-
formacion de envases: granzas de policloruro de vinilo
(PVC), preformas plasticas, ld&minas termoformables.
Cierres, tapas, tapones, precintos. Etiquetas, adherentes
¥y pegamentos especiales. Material de embalaje: cartén,

¢) Resultados y/o productos obtenidos: productos.
alimentarios envasados y embalados, dispuestos para
su almacenamiento, comercializacidn y expedicion.

d) Procesos, métodos y procedimientos: procedi-
mientos de operacién con equipos referidos en los
medios de produccidn. Sistemas de preparacion y con-
formacion de envases. Métodos de envasado por dosi-
ficacion, vacio, aséptico, en grandes envases. Téchicas
de etiquetado y rotulacion. Métodos de embalaje. Sis-
temas de aprovisionamiento vy transporte interno de
materiales y productos. Procedimientos de registro de
datos.

e} Informacién:

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

2°® Generada: documentacion final del lote. Partes
de trabajo e incidencias. Resultados de pruebas de cali-

papel, film retractil, cajas.

dad «in situ».

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

alimentaria

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

B.1 Aplicar las normas de higiene per-
sonal establecidas por los manuales
o guias de practicas correctas garan-
tizando la seguridad y salubridad de
los productos alimentarios.

5.2 Mantener las dreas de trabajo y las
instalaciones de las industrias ali-
mentarias dentro de los estandares

higiénicos requeridos por fa produc-}

cion.

Se utiliza la vestimenta y equipo completo reglamentario y se conserva
limpio vy en buen estado, renovandolo con la periodicidad establecida.
Se mantiene el estado de limpieza o aseo personal requerido, en especial
de aguellas partes del cuerpo que pudieran entrar en contacto con
los productos.

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

Las heridas o lasiones cutaneas que pudieran entrar en contacto con
los alimentos se protegen con un vendaje o cubierta impermeable.
Las restricciones establecidas en cuanto a portar o utilizar objetos o
sustancias personales que puedan afectar al producto y las prohibi-
ciones de fumar, comer, beber en determlnadas Areas se respetan
ngurosamente

Se evitan todos aquellos habitos, gestos o practicas que pudieran pro-
yectar gérmenes o afectar negativamente a los productos alimentarios.
Se comprueba que se cumple la legislacién vigente sobre higiene ali-
mentaria, comunicando, errsu casa, las deficiencias chservadas.

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

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

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

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

Se reconaocen focos de infeccion y puntos de acumulacion de suciedad,

- determinando su origen y tomando las medidas paliativas pertinentes.

Se comprueba que los sistemas de control y prevencion de animales
parasitos y transmisores se aplican correctamente.

- Antes de proceder a la limpieza o desinfeccién se abtienen los corres-

pondientes drdenes-permisos de limpieza (relacidén, horarios, especi-
ficaciones, limitaciones) siguiendo el procedimiento establecideo.

Las operaciones de limpieza-desinfeccion se realizan o comprueban
siguiendo lo senalado en las drdenes ¢ instrucciones respecto a:

Productos a emplear y su dosificacion. _
Condiciones de operacion, tiempo, temperatura, presion.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.3 Realizar y/o controlar la limpieza «in

situ» de equipos y maquinaria
mediante operaciones manuales-o a
través de instalaciones o mddulos de
limpieza automaticos.

5.4 Conducir/realizar las operaciones de

recogida, depuracién y vertido de los
residuos, respetando las normas de
proteccion del medio ambiente.

5.5 Actuar segin las normas estableci-

das en los planes de seguridad y
emergencia de la empresa llevando
a cabo las acciones preventivas y
corractoras en ellos resefadas.

La preparacién y regutacién de los equipos.
Los controles a efectuar. -

Las dreas o zonas a limpiar-desinfectar se aislan y sefialan hasta que

uaden en condiciones operativas. ‘
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y equipos de lim-
pieza-desinfeccion se depositan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y 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 produccion se encuentran

en las condiciones requeridas para la ejecucién de las operaciones

de limpieza (parada, vaciado, proteccién).

Se colocan las sefales reglamentarias en los lugares adecuados, aco-

tando el area de limpieza, y siguiendo los requerimientos de seguridad
. establecidos.

Se comprueba que las operaciones de limpieza manual se ejecutan

con los productos idéneos, en las condiciones fijadas y con los medios

adecuados. ) ' . '

Se introducen en los equipos autométicos las condiciones (temperatura,

tiempos, productos, dosis y demds parametros) de acuerdo con el tipo

de operacion a realizar y las exigencias astablecidas en las instrucciones

de trabajo. ' - _ '

Se controla fa operacién a realizar, manteniendo los pardmetros dentro

de los limites fijados por las especificaciones e instrucciones de trabajo.

~ Se comprueba que los niveles de limpieza, desinfeccién o esterilizacién

alcanzados se corresponden con los exigides por las espacificaciones
@ instrucciones de trabajo.

Se vaerifica que los equipos y méaquinas de produccién quedan en con-
diciones operativas después de su limpieza. -
Una vez finalizadas las operaciones, los productos y materiales de lim-
pieza-desinfeccién se depositan en su lugar especifico para evitar ries-
gos y confusionas.

Se verifica que la cantidad y tipo de residuos generados por los procesos
productivos ‘se corresponde con lo establecido en los manuales de
.procedimiento. :
La recogida de los distintos tipos de residuos o desperdicios se realiza
siguiendo los_procedimientos establecidos para cada uno de ellos.
El aimacenamiento de residuos se lleva a cabo en la forma y lugares
especificos establecidos en las instrucciones de la operacién y cum-
pliendo las normas legales establecidas. .
Se comprueba el correcto funciopamiento de los equipos y condiciones
de depuracién y en su caso sé regulan de acuerdo con el tipo de
residuo a tratar y los requerimientos establecidos en los manuales de
procedimiento, :
Durante el tratamiento se mantienen las condiciones o pardmetros den-
tro de los limites fijados por las especificaciones del proceso e ins-
trucciones de la operacién.
Se toman las muestras en la forma, puntos y cuantia indicados, se
identifican y envian para su andlisis, siguiendo el procedimiento esta-
. blecido.
Las pruebas de medida inmediata de pardmetros ambientales se realizan
de acuerdo con los protocolos y con el instrumental previamente
- calibrado.
Los resultados recibidos u obtenidos se.registran y contrastan con los
requerimientos exigidos, tomando las medidas correctoras oportunas
o comunicando las desviaciones detectadas con caracter inmediato.
Se elaboran informes sencitlos a partir de las observaciones visuales
y de los resultados de las medidas analiticas «in situ», segun protocolo
normalizado. o

Se reconocen los derechos y deberes del trabajador y de la empresa
en materia de seguridad.

Los equipos y medios de seguridad general y de control de situaciones
‘de emergencia se identifican y se mantienen en estado operativo.
Durante su estancia en planta y en la utilizacién de servicios auxiliares
y generales se cumplen las medidas de precaucion y proteccién reco-
gidas en la normativa al respecto e indicadas por las sefiales pertinentes.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACICON

- Ante posibles situaciones de emergencia se actia siguiendo ios pro-
cedimientos de control, aviso o alarma establecidos.

-~ Los medios disponibles para el control de situaciones de emergencia
dentro de su entorno de trabajo se utilizan eficazmente y se comprueba
que quedan en perfectas condiciones de uso. :

— Durante el funcionamiento o ensayo de planes de emergencia y eva-
cuacién se actua conforme a las pautas prescritas.

— En caso de accidentes se aplican las técnicas sanitarias bésicas vy los
primeros auxilios. - . ‘

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccién: equipaje personal higié-
nico. Medios de limpieza-aseo personal. Equipos de lim-
pieza desinfeccidn y desinsectacién de instalaciones. Sis-
temas de limpieza {centralizados o no), desinfeccidon y
esterilizacion de equipos. Elementos de aviso y sefa-
lizacién. Equipos de depuracidon y evacuacién de resi-
duos. Instrumental de toma de muestras. Aparatos de
determinacion rapida de factores ambientales. Disposi-
tivos y sefalizacidn de seguridad general y equipos de
emergencia.

b} Materiales y productos intermedios: productos
para la limpieza, y desinfeccign de instalaciones y equi-
pos. Residuos del proceso de produccidn. Sustancias
para el tratamiento de los residuos,

¢} Resultados y/o productos obtenidos: garantia de
seguridad y salubridad de los productos alimentarios.
Instalaciones y equipos limpios, desinfectados y en esta-
do operativo. Residuos en condiciones de ser vertidos
0 evacuados. . -

d} Procesos, métodos y procedimientos: procedi
mientos de operacidon con los equipos referidos en los
medios de produccidn. Guias de practicas correctas.
Meétodos de limpieza y desinfeccidn. Procesos de depu-
racion de residuos. Métodos de muestreo. Procedimien-
tos de medida inmediata de parametros ambiaentales.

e} Informacidn:

1.2 Utilizada: manuales de utilizacién de equipos..

Manuales de procedimiento, permisos e instrucciones
de trabajo. Sefalizaciones de limpieza. Normativa téc-
nico-sanitaria. Normativa y planes de seguridad y emer-
gencia. ‘ :

2.7 Generada: partes de trabajo e incidencias.

2.2 [Evolucion de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econémicos:

Se mencionan a continuacion una serie de cambios
previsibles en el sector que, en mayor o menor medida,
pueden infiuir en la competencia de esta figura:

El comportamiento. de ios rasgos macroecondémicos
basicos que definiran este sector durante los proximos
afios .presenta pocas diferencias respecto a las- carac-
“teristicas de los afios anteriores. La evolucion econémica
sectorial se desarrollara a través de dos ejes: la capacidad
de la industria de supeditarse a las grandes cadenas
de distribucion y la necesidad de adaptacion a los cam-
bios de los distintos subsectores.

La supeditacidn de la industria a las nuevas formas
de distribucion se esta convirtiendo en uno de los aspec-
tos fundamentales para la seleccion-natural de las empre-
sas. La expansidn de la grandes superficies, la concen-

tracién del comercio y la vinculacion de algunas cadenas .

a grupos internacionales han conformado empresas cuyo
poder de mercado se basa en fa distribucidon de pro-
ductos propios que suponen un fuerte impacto para la
industria alimentaria. _

Los subsectores duales em los que predominan lds
productos no diferenciados como aceites a granel, grasas
industriales y zumos concentrados donde se compite
a base de precio tienen el punto clave en la capacidad
de producir a precios competitivos. Los subsectores en
los que predominan los productos diferenciados como
los aceites de oliva y semillas envasados vy los zumos
de consumo, donde ya existe una produccién de calidad,
se encuentran con el reto y la necesidad de la diferen-
ciacion del producto. )

En relacién a la posicidn competitiva ¥y su evolucion

‘previsible se pueden establecer dos grupos:

— Subsectores con una posicion competitiva fuerte
o media/fuerte como aceite de cliva al que una mejora
de sus dimensiones productivas le permitiria ser mas
competitivo. .

— Subsectores con posicion desfavorable, como acei- -
tes de semillas y zumos, que tendran que tomar acciones
correctoras para incrementar su competitividad fortale-
ciendo la colaboracién con tos proveedores en los aspec-
tos de coste y calidades de materias primas.

Para la mayor parte de los subsectores aqui englo-
bados, aceite de oliva, aceites de semillas, grasas indus-
triales, zumos, se prevé un crecimiento de la demanda
superior a la media del sector que serdn capaces_ge
mantener e incrementar ampliando sus gamas de pro-
ductos y potenciando su actividad comercial con accio-
nes de «marketing» para fortalecer la imagen de marca
y difundir el conocimiento de los productos.

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

La necesidad de los productores de obtener su homo-
logacion y certificacidon 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 fa produccion y distribucion. Todas las actua-
ciones encaminadas a ello, como la aplicacion de las
normas de la «International Standards Organization»
(ISO). la pertenencia a denominaciones de origen, de
calidad, ecoldgicas, etc. tendran una fuerte incidencia
en los proximos afios. ‘

La modernizacidn tecnolégica, condicién necesaria
para competir en los mercados actuales, se centrard prin-
cipaimente en los siguientes campos: la automatizacion
de los procesos productivos y la aplicacion de la fabri-
cacién asistida por ordenador; ta implantacion de téc-
nicas de mecanizacion, control informatico y optimiza-
cion de almacenes; el empleo de los sistemas de inter-
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cambio electronico de datos e informacion; por Ultimo,
la introduccién de equipos de medida y analisis auto-
matizados que favorecen la gestién y control de la cali-
dad. : -
La creciente preocupacion social por la proteccion
del medio ambiente y la incorporacion a la Union Europea
(UE) han propiciado la aparicion de una normativa y unas
tendencias, en buena medida pendientes de desarrollo
y concrecion, que afectan a la industria alimentaria. La
utilizacion de «tecnologias limpias», el ahorro energético
y de agua, la limitacion en el empleo de sustancias con-
taminantes, la gestion de los residuos soélidos, la reduc-
cién, reutilizacion y reciclaje de envases, el control de
vertidos liquidos y gaseosos, los estudios de Evaluacién
de Impacto Ambiental (EiA) son los principales aspectos
que tendran que asumir en los préximos afios las indus-
trias alklmentarias. :

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

Excepto en aquellos subsectores o empresas que
opten por una produccién de tipo artesanal, las tareas
de tipo manual y con ellas la tradicional figura del mani-
pulador, tienden-a desaparecer y a ser sustituidas por
operaciones mecanizadas con equipos y maquinas y por

actividades de control de procedimientos automaticos. .

‘La incorporacién de los sistemas de fabricacion asis-
tida por ordenador, del ¢ontrol informatico de almacenes,
de los sistemas de manejo de la informacidn, etc., supone
que buena parte de las actividades futuras de este pro-
fesional se realicen manejando equipos y programas
informaticos. _

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

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

El desarroilo de nuevos productos y procesos, la incor-
poracion de nuevas tecnologias, 1os cambios organiza-
tivos o laborales v las necesidades puntuales de la pro:
duccion requieren profesionales polivalentes y con capa-
cidad de adaptacion rapida a los nuevos puestos y situa-
ciones de trabajo. . '

La asuncién por parte de la industria de los sistemas
de proteccién ambiental suscitara la aparicién de nuevas

actividades y puestos de trabajo relacionados con la reco-

gida y seleccion de residuos, con la reutilizacion y reci-
claje de envases, y con las operaciones para la dggi-
racion de los vertidos.

2.2.3 Cambios en la formacion. *

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

— El progresivo incremento de la informatizacion de
los procesos y su creciente formulacién y traduccion
en informacion y especificaciones técnicas, integrando
los diversos aspectos y variables de la produccion.

— Los procedimientos de operaciéon con equipos
automaticos, su mantenimiento de primer nivel, su pre-
paracion y control. -

-

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

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

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

— La importancia de la proteccidn ambiental y los
procedimientos de control y depuracion.

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

2.3 Posicion en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Ejercera su actividad en la industria de la alimentacién
dentro de los subsectores:

— Fabricacidn de aceites y grasas: obtencidn de acei-
te de oliva y semillas vegetales. Produccion de aceites
y grasas de origen animal (subproductos de la industria
carnica y de pescado). Tratamiento de los subproductos
{orujos, harinas). Fabricacion de aceites y grasas refi-
nados. Modificacion de aceites.

“— Fabricacién de jugos: produccion de jugos de fru-
tas y hortalizas. Concentraciéon y reconstitucion de
ZUmos.. L

— Otras industrias como: la del aztcar, jarabesy ofros
derivados; las de extractos vegetales, de café, de otros
productos, de especias; la de elaboracion de aceite de
maiz.

Se trata en general de pequefias,-medianas o grandes
industrias con unos niveles muy diversos tanto en su
tecnologia como en su grganizacion.

Este técnico se integrard en un equipo de trabajo
con otras personas de su mismo o inferior nivel de cua-
lificacién, donde desarrollara tareas individuales y en gru-
po. Dependera organicamente de un mando intermedio.
En determinados casos de pequefias industrias puede
tener bajo su responsabilidad a operarios y depender
él directamente del responsable de produccion. Epnague-
flas tareas relacionadas con calidad, mantenimiento, etc.
mantiene una relacion funcional con los miembros o res-
ponsables de esos servicios.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

Desarrolla su actividad en las areag funcionales de:

-logistica-almacén (recepcion, atmacenamiento, suminis-

tro y expedicion dg rmiaterias primas y productos) y de
produccisn {preparacion de equipos, procesado de las

. iaterias y control del proceso y del producto).

Las técnicas o conocimientos tecnolGgicos abarcan
el campo de la extraccion y elaboracion de aceites, jugos
y otros fluidos. Se encuentran ligados directamente a:

— Procesos de fabricacion: conjunto de equipos pro-
pios de una planta de extraccion, elaboracion y envasado
de aceites, jugos y otros fluidos y de técnicas a emplear
en la realizacién y control de las operaciones.

— Caracteristicas y comportamiento de las materias
primas y de ios productos propios de la industria oleicola
y extractiva y de los materiales de envasado para su
correcto almacenamiento y procesado.

Ocupaciones, puesto de trabajo tipo mias relevantes:

_A titulo de ejemplo y especialmente con fines de
orientacién profesional, se enumeran a continuacion un
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conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que
podian ser desempenados adquiriendo la competencia
profesional definida en.el perfil del titulo.

Operador de almazara. Elaborador de aceite de orujo.
Extractor de aceites de semillas. Operador de fabricacidn
de aceites y grasas. Fundidor de grasas. Refinador de
aceites y grasas. Bodeguero de aceites. Elaborador de
jugos y concentrados. Elaborador de zumos. Operador
dedextractora Elaborador de azucar. Almacenero. Enva-
sador

Posibles especializaciones:

La especializacion se deriva de los distintos tipos de

productos y procesos y de la tecnologia y sistemas de
control aplicados en cada caso. Asi, este técnico al incor-
porarse al mundo productivo requiere un corto periodo
de adaptacién/formacién en el puesto de trabajo para
conseguir la oportuna especializacion.

3. Ensefanzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

Seleccionar, comprender y expresar la informaciéon
técnica relacionada con la profesion, analizando y valo-
rando su contenido y utilizando la terminologia y sim-
bologia adecuadas.

Identificar y caracterizar las materias primas, los acei-
tes, jugos y extractos, los subproductos y las relaciones
entre unos y otros.

Analizar los. procedimientos de almacenaje, extrac-
cion, acondicionamiento y envasado de aceites y jugos,
reconociendo la secuencia de etapas y operaciones y
los medios técnicos necesarios.

Identificar los requerimientos y efectuar la prepara-
cion y el mantenimiento de usuario de los equipos de
proceso y auxiliares utilizados en el almacenamiento,
extraccion y acondicionamiento de aceites y jugos.

Caracterizar y ejecutar las operaciones de recepcion,
almacenamiento y expedicién, de extraccion y acondi
cionamiento y de envasado, operando los equipos corres-
pondientes, controlando el proceso y comprobando la
calidad a través de las pruebas pertinentes.

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

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

Sensibilizarse respecto a las consecuencias que las
actividades industriales pueden producir sobre. la segu-
ridad personal, colectiva y ambiental, con el fin de mejo-
rar las condiciones de realizacién del trabajo, utilizando
medidas preventivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo

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

tor, identificando los derechos y obligaciones que se deri-
van de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimientos establecidos y de actuar
con eficacia en las anomallas que pueden presentarse
en los mismos.

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

3.2 Maddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Médulo profesional 1: operaciones y control de almacén

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar y controlar la recepcion, almacenamiento y expedicién de materias
primas, auxiliares y productos terminados en la industria ole|cola y extractiva

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Definir las condiciones de llegada o|Reconocer la documentacién de que deben ir dotadas las mercancias
salida de las mercancias en relacién! entrantes y las expediciones.
a su composicién, cantidades, pro-|{Analizar el contenido de los contratos de suministro de materias primas
teccidn y transporte externo. o de venta de productos y relacionarlo con las comprobaciones a efectuar
en recepcién o expedicion.
| Analizar los métodos de apreciacian, medicién y calculo de cantidades.
Caracterizar los sistemas de proteccidn de las mercancias.
Enumerar los distintos medios de transporte externo existentes y describir
§us caracteristicas y condiciones de utilizacidn,
Ante un supue&sto practico de recepcion o expedicién de mercancias debi-
damente caracterizado:

Determinar la composicion del lote.

Precisar las comprobaciones a efectuar en recepcién 0 previas a la
expedicion.

Contrastar la documentacion e informacion asociada.

Detallar la proteccién con que se debe dotar al lote.

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

1.2 Clasificar y codificar las mercancias | Describir los procedimientos de clasificacién de mercancias alimentarias.
aplicando los criterios adecuados a | Aplicar los criterios de clasificacién en funcidn de la caducidad, utilidad,
las caracteristicas de los productos| tamario, resistencia y otras caracteristicas.
alimentarios y a su almacenaje. Interpretar sistemas de codificacién.

Asignar cddigos de acuerdo con el sistema establecido y efectuar el mar-

caje de las mercancias.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Analizar los procedimientos de alma-
c¢enamiento y seleccionar las ubica-
ciones, tiempos, medios e itinerarios
¥y técnicas de manipulacién de las
mercancias.

1.4 -Cumplimentar y tramitar la docu-
mentacién de recepcién, expedicion
y de uso interno de almacén.

1.5 Aplicar los procedimientos de con-
trol de existencias y elaborac:én de
inventarios.

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

Caracterizar los distintos sistemas de almacenamiento utilizados en la
_ idndUﬁtria alimentaria y explicar ventajas e inconvenientes de cada uno
e ellos.

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

Relacionar los medios de manipulacidn con las mercancias tipo, justificando
dicha relacion en funcién de las caracteristicas fisicas y técnicas de
ambos.

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

de acuerdo con la normativa vigente.

Ante un supuesto practico en el que se proporcionan las caracteristicas
.de un almacén, el espacio y los medios disponibles y los tipos de pro-
dUCtOS a almacenar o suministrar determinar:

Las areas donde se realizard la recepcién, almacenaije, expedlcmn y
asperas.

La ubicacidén de cada tipo de producto.

Los itinerarios.de traslado interno de los productos.

Los medios de carga, descarga, transporte y manipulacion.

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

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

Explicar los procedimientos administrativos relativos a la recepcidn, alma-
cenamiento, distribucién interna y expedicién.

Precisar la funcién, origen y destino s interpretar el contenido de los docu-
mentos utilizados al respecto. A

Ante un supuesto practico en el que se proporciona informacion sobre
mercancias entrantes y salientes, especificar los datos a incluir y cum-
plimentar y-cursar;

Ordenes de pedido y de compra,

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

Ordenes de saliday expedncuén registros de salida.
Albaranes.

Documentos de reclamacion y devalucion.

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

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

Explicar los conceptos de ustock» maximo, 6ptimo, de seguridad y m|n|mo
identificando las variablés que intervienen en su calculo.

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

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

El estocage disponible.

Los suministros pendientes.

Los pedidos de clientes en curso.
Los suministros internos servidos.
Los productos expedidos.
Devoluciones.

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

Instalar las aplicaciones informaticas siguiendo las especificaciones esta-
blecidas. _

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

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

Definir los parametros iniciales de la aplicacién segun los datos
propuestos.

Realizar altas, bajas y modificaciones en los archivos de productos, pro-
veedores y clientes.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Registrar las entradas y salidas de existencias, “actualizando los archlvos
correspondientes.

.Elaborar, archivar e imprimir los documentos de control de almacen'
resultantes.

Elaborar, archivar e imprimir el inventario de existencias.

a)

Operaciones y comprobaciones generales en recep-

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

Recepcién y expedicion de mercancias:

cidn y en expedicion.
Transporte externo.

b):
Sistemas de almacenaje, tipos de almacén.
.Clasificacidn y codificacion de mercancias.

s Almacenamiento:

Procedimientos y equipos de traslado y manipulacion
internos.

Ubicacidn de mercancias.

Condiciones generales de conservacion.

¢} Control de almacén:

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

d) Aplicaciones informéticas al control de almacén.

Mdédulo profesional 2: operaciones de proceso de extraccién de aceites y jugos
Asociado a la unidad de competencia 2: conducir los procesos de extraccion de aceites, zumos y otros fluidos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.1

22

23

Analizar” los procedimientos de
extraccion y separacion de aceites
y jugos, relacionando 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-|

paracién y mantenimiento de primer
nivel de los equipos de extraccion
y separacion.

Reconocer y aplicar las técnicas de
preparacion.de las materias primas

{aceitunas, semillas, frutas), operan-|

do con destreza y seguridad los equi-
pos necesarios y consiguiendo la
calidad requerida.

Interpretar la documentacion técnica sobre la ejecucién del proceso {dia-
gramas de bloques, flujo de producto) y los manuales de procedimiento
y calidad.

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

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

Relacionar los procesos de extraccion con los de acondicionamiento pos-
terior y envasado de los fluidos obtenidos.

Explicar el funcionamiento y constitucion, empleando correctamente con-
ceptos y terminologfa e identificando las funciones y. contribucién de -
los principales conjuntos, dispositivos o elementos a la funcionabilidad
de los equipos utilizados en la extraccion y separacion de aceites, grasas,
jugos y otros fluidos.

'ldentificar los dlsposmvos y medidas de seguridad en el manejo de las

maguinas y equipos.

Efectuar la limpieza de maquinas y equipos por procedimientos manuales
\é/o automaticos, lograndc los niveles exigidos por los procesos y pro-

uctos.

Realizar las adaptaciones de los equipos requeridas por cada tipo de
extraccion.

Reconocer y respetar la secuencia de operaciones de parada-marcha de
los equipos.

De acuerdo con los manuales de mantenlmlento de los.equipos de extrac-
cién bésicos:

Identificar los elementos que requieren mantenimiento.
Discriminar las 0perac:|ones de mantenlmlento de primer nivel y eje-
cutarlas.,

Explicar las anomalias mas frecuentes que se presentan durante ta uti-
lizacion habitual de las maquinas y equipos.

Comparar el estado natural de llegada de la materias primas con las carac-
teristicas que deben reunir al inicio de la extraccidn, relacionando los
cambios con la eficacia def proceso.

Describir las operaciones de seleccion, limpieza, pelado, cortado, triturado
y/o fusion, requeridas por las distintas materias primas, indicando, en
cada caso, su aplicacién, la maquinaria necesana y las condiciones de
ejecucion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.4

Caracterizar y aplicar los métodos de
extraccion-separacion de aceites,
jugos y sus subproductos, operando
con destreza y seguridad los equipos
necesarios y consiguiendo la calidad
requerida.

Describir los diversos tipos de residuos obtenidos, los métodos de eli-
minacién y recogida y sus posibles aprovechamientos.

En un caso practico de preparacion de materias primas (aceituna, semillas
oleaginosas, subproductos o-frutas), debidamente definido:

Evaluar las caracteristicas del producto entrante y reconocer las ope-
raciones necesarias.

Seleccionar, asignar los parametros y operar diestramente los eqmpos

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

Contrastar las caracteristicas de la materia prima preparada en relacion
con los requerimientos y, en su caso, deducir medidas correctoras.

Diferenciar los métodos de extraccion-separacion (prensado, difusional,
colado, sedimentacion, centrifugacion}, descomponerlos en operaciones,
asociarlos a'los equipos necesarios y relacionarlos con los distintos pro-
ductos y procesos. ‘

Identificar las condiciones y pardametros de control de las diversas ope-
raciones (presiones, temperaturas, tiempos, dosificaciones, velocidad de

~ circulacion, de giro).

Describir los tratamientos que pueden recibir los subproductos y residuos
de extraccion en funcidén de sus caracteristicas y utilidades.

Reconocer los consumos y rendimientos habituales en los procesos de
extraccién y los procedlmlentos para su célculo.

En un caso practico de extraccion de aceites o jugos debidamente def|n|do
y caracterizado:

Evaluar el nivel de preparacion de las materias primas y reconocer las
operaciones necesarias.

Seleccionar, asignar los parémetros y operar diestramente las maquinas.

Aplicar las medidas especificas de higiene y seguridad en 1a manipulacion
de los productos y manejo de los equipos.

Contrastar las caracteristicas del producto extraido y de los subproductos
en relaciéon con los requerimientos y, en su caso, deducir medidas
correctoras.

Calcular y contrastar los consumos y rendimientos obten:dos con los

- esperados y justificar las desviaciones.

a)

CONTENIDOS BASICOS {duracién 115 horas)

Almazaras y otras instalaciones de extraccion:

Composicién y distribucién del espacio.

Equipos genéricos, func:onamlento composnc;én Y

aplicaciones.

Operaciones de preparacién, mantenimiento de pl‘l-

mer nivel y limpieza.

Seguridad en la utilizacidn de maquinas y equipos.

b)

Operaciones de preparacion de materias primas:

Seleccion, limpieza y fragmentacmn Finalidad, con-
diciones, ejecucion y control. o

‘Maquinas y equipos especificos. Composicion, ma-
nejo.

¢) Extraccion:

Métodos de extraccidn-separacion. Aplicaciones,
seciuencia de operaciones, condiciones, ejecucién y con-
trol.

Procesado de subproductos y residuos.

Céalculo de rendimientos.

Equipos especificos. Compaosicion, puesta a punto y
regulacion.

Médulo profesional 3: operaciones de proceso de acondlclonamieﬁto de aceites y jugos

Asociado a la unidad de competencia 3: realizar las operac&ones de refinado y correccion de aceites, jugos y otros

extractos

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

Analizar los procedimientos de acon-
dicionamiento de los aceites, grasas
y jugos previamente extraidos, rela-
cionando las operaciones necesa-
rias, los productos de entrada y sali-
da y fos medios empleados.

Interpretar la. documentacion técnica sobre la ejecucién de los procesos
de refinacion y modificacién de aceites, de correccidon y purificacion
de jugos y de acondicionamiento final de productos {(diagramas de blo-
ques y flujo de producto), las fichas técnicas de los productos y los.
manuales de procedimiento y calidad.

Justificar la secuencia necesaria en los trabajos de ejecucion del proceso:

- caracterizacion del producto y del procedimiento, preparacion y man-
tenimiento de equipos y maquinas, identificacion, comprobacion y ali-
mentacion de productos entrantes, fijacion y control de parametros, prue-
bas y verificaciones de calidad.

\
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CAPACIDADES TERMINALES

.
CRITERIOS DE EVALUACION

/

3.2

3.3

34

Identificar los requerimientos y rea-
lizar las operaciones de limpieza, pre-
paracién y mantenimiento de primer
nivel de los equipos de acondiciona-
miento de aceites crudos y jugos bru-
tos.

Caracterizar y aplicar las técnicas de
refinado y modificado de aceites y
grasas y/o de correccién y purifica-
cién de jugos, operando con destre-
za y segurnidad los equipos necesa-
r§gs y consiguiendo la calidad reque-
rida.

Identificar y realizar las operaciones
de acondicionamiento comercial de
aceites y zumos y otros extractos,
manejando con destreza y seguridad
los equipos necesarios y consiguien-
do la calidad requerida.

Asociar los procesos y procedimientos de acondicionamiento con los pro-
ductos de entrada y salida y los equipos necesarios y describir la secuen-
cia de operaciones de cada uno de ellos.

Relacionar los procesos de acondicionamiento de aceites y jugos con los
anteriores de extraccién y con los de envasado del producto terminado.

Explicar el funcionamiento y constitucion, empleando correctamente con-
ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucidon de
los principales conjuntos, dispositivos o elementos a la funcionabilidad
de los equipos utilizados en el acondicionamiento de aceites crudos
y jugos brutos.

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

Efegtugr la limpieza de los equipos por procedlmlentos manuales y/o auto-
maticos logrando los niveles exigidos por los procesos y productos.
Realizar las adaptaciones de los equipos requeridas por cada tipo de pro-

ducto y proceso de acondicionamiento.

Reiconocer ¥ respetar la secuencia de Operacmnes de parada-marcha de
o0s equ

De acuertjJ o con los manuales de mantenimiento de los equipos de acon- -
dicionamiento béasicos:

Identificar los elementos que requieren mantenimiento. _ ]
Discriminar las operaciones de mantenimiento de primer nivel y eje-
cutarlas.

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

Justificar. la necesidad def refinado y modificacion de aceites y grasas
y de 1a correccidn y purificacion de jugos comparando fas caracteristicas
de los extractos brutos con los requerimientos de 1os productos finales.

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

Demucﬂaglnacuﬁn. decoloracion y desodorizacion.
Randomizacién, hidrogenacion y fraccionamiento.
Correccidén y concentracion de jugos.

Purificacidn y cristalizacién de azucares.

En un caso practico, real o simulado a nivel de laboratorio, de refina-
cidbn-modificacion de aceites o de correccion de jugos, debidamente
definido y caracterizado:

Comprobar las caracteristicas del aceite o jugo bruto entrante.
_Seleccionar los equipos (de laboratorio o industriales) necesarios.

Asignar los parametros y mantenerlos o corregirlos operando diestra-
mente los elementos de regulacioény control de los equipos.

Realizar la carga de los equipos ¥ la dosificacion de los agentes auxiliares.

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

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

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

Relacionar los requenmlentos comerciales de Fos aceites, zumos o jarabes
con las caracteristicas de los productos base y con los métodos de
acondicionamianto final.

Identificar los métedos y operaciones de:

Maduracién, trasiego, mezclado y filtrado de aceites

Reconstitucion, mezclado y conservacion de zumos.

Preparacion de jarabes sefialando en cada caso los equnpos necesarios
y las condiciones de operacién.

En un caso préactico. de acondicionamiento comercial de aceites o de
reconstitucidon de zumos, debidamente definido y caracterizado:

Fijar las condiciones ambientales de locales o depésitos para el man-
tenimiento de los productos.

Seleccionar y comprobar el estado de los equipos v recipientes nece-
sarios.

Calcular la cantidad necesaria de cada uno de los componentes de la
mezcla de acuerdo con las proporciones fijadas.

Realizar las operaciones de dilucion, dosificacién y mezclado en las con-
diciones-senaladas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE CVALUACION—"

Efectuar los trasiegos, filtrados y tratamientos de conservacion operando
con destreza |los equipos correspondientes.

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

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 90 horas) ' Randomizacion, hidrogenacién y fraccionamiento.

a) Instalacionesy equipos:
Composicidn y distribucién del espacio.

c) Acondicionamiento final de aceites:
Maduracion de aceites en bodega.

Equipos polivalentes. Composicién, funcionamientoy _ Ajuste de grado y caracteristicas organolépticas pre-
regulacion: vio al envasado o expedicion.

l[:'ﬂgg: gg E%frlrn:c?c;?énnyynélca)\cg:ﬂf:éiIc'?;‘c?:z%crﬂl(t)g.s' d) Operaciones de correccién y reconstitucion de

Lineas de purificacion de azuacar. Zumas: _ o )

Operaciones de preparacion, puesta en marcha y Tratamientos a los zumos brutos. Objetivos, condi-

parada.
Operaciones de limpieza.

ciones de aplicacion,
-Dilucién y mezclado de zumos concentrados.

Operaciones de mantenimiento de primer nivel. Tratamientos para la conservacion.

Seguridad en la utilizacion de equipos.

e) Obtengién de azucar.

b) Operaciones de refinacion y medificacién de acei- Purificacién y cristalizacion del jugo azucarado. Ope-

tes y grasas:

raciones, condncuones de desarrollo y pardmetros de

Procedimientos de demucilaginacion, decoloracion y control.

desodorizacion.

Preparacion de jarabes$ y otros derivados azucarados.

Mdédulo profesional 4: envasado y embalaje

Asociado a la unidad de competencia 4: realizar y controlar tas operaciones de envasado y émbalaje de productos

alimentarios

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Caracterizar los envases y materiales
para el envasado, setiquetado y emba-
laje y relacionar sus caracteristicas
con sus condiciones de utilizacién.

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

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

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

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

Identificar los materiales para el _etiquetado y asociarlos con Ios envases
y los productos alimentarios més idéneos.

Reconocer y clasificar los matenales de embalaje utilizados en la industria
. alimentaria.

Identlﬂcar los diferentes formatos de embalaje y justificar su utilidad.

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

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

Especificar ios reglajes a realizar ante un cambio de formato en el envase
o en el embalaje.

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

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

Ordenar y caracterizar la secuencia de operaciones de limpieza de una
linea 0 equipos de envasado al flnallzar cada lote teniendo en cuenta
los productos procesados.

| Ante 'un caso practico de preparacién de una linea o equipos de enva-

sado-embalaje debidamente caracterizado:

Realizar las tareas de mantenimiento de primer nivel requeridas.
Poner a punto para su puesta en marcha las diferentes maquinas y
elementos auxHiares.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
Realizar las labores de limpieza en los momentos y condiciones
adecuadas. ) . .
. Aplicar las medidas de seguridad personal pertinentes.
4.3 OQOperar con la destreza adecuada | Distinguir los diferentes métodos de envasado empleados en la industria

méquinas y equipos de envasado y
etiquetado utilizados en la industria
alimentaria.

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

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

-

alimentaria.

Identificar y caracterizar las operaciones de formacmn de envases «in situ»,
de preparacidn de envases, de llenado-cerrado y de etiquetado.

Describir la composicién y funcionamiento de ?éas principales maquinas
de envasado, y sus elementos auxiliares y sefalar ‘sus condiciones de
operatividad. '

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

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

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. V

Calcular las cantidades de los dwer*os materiales y productos necesarios.

Comprobar la idoneidad y correcta disposicion rle las maquinas y apreciar
su'situacion de operatividad.

Manejar las maquinas supervisando su correcto funcionamianto y man-
teniendo los paréametros de envasado dentro de los margenes fijados.

Apllcar las’ medidas de segurldad especificas en el manejo de las
maquinas.

Identificar y caracterizar las fases y operaciones de formaci6n del paquete
unitario (encajado, embandejado, retractilado, precmtado) su rotulacidn
y reagrupamianto (paletizado, flejado).

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

Explicar la informacién e interpretar la codificacion empleada en la
rotulacidn. :

Describir la composicion y funcionamiento de los principales equlpos de
embalaje y sefialar sus condiciones de operatividad,

Sefialar el orden y la disposiciéon correcta de los diversos equnpos 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 disposicion de los equipos y apreciar
su situacion de operatividad.
Manejar ios equipos supervisando su correcto funcionamiento y man-
teniendo los pardametros de embalaje dentro de los margenes fijados.
Aplicar las medidas de seguridad especificas en el manejo de los equipos.

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

Relacionar los pardmetros a vigilar durante el proceso, sus valores admi-
sibles y los puntos-de.control.

Realizar .los controles de lienado, de cierre vy otros sistematicos.

Realizar la toma de muestras y las pruebas de verificacion de materiales
o productos, y en su caso equipos.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas)

a) ~Envases y materiales de envase y embalaje:
El gnvase: materiales, formatos, cierres, normativa.

Formado de envases «in situ»,

El embalaje: funcion, materiales, normativa.

Etiquetas: normativa, informacién, tipos,
b) Operaciones de envasado:

Manipulacién y preparacién de envases.

Procedimientos de llenado.
Sistemas de cerrado.

Maquinaria de envasado; funC|onam|ento prepara-
cién; limpieza, mantenimiento de primer nivel, manejo.

Etiquetado: técnicas de colocacion y fijacion.

c) Operaciones de embalaje: -

Técnicas de composicion de paquetes.

Métodos de reagrupamiento.

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

Técnicas de rotulado.

d) Autocontrol de calidad en envasado y embalaje:

Niveles de rechazo.

Pruebas a materiales. '

Comprobaciones durante el proceso y al producto
final.

cadigos.

’
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Médulo profesional 5: higiene y seguridad en la industria alimentaria

Asociado ala un:dad de competencia 5: aplicar normas de higiene y seguridad y controlar su cumpllmlento

en ia industria alimentaria

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

52

53

54

55

Evaluar las consecuencias para la
seguridad y salubridad de los pro-
ductos y consumidores de la falta de
higiene en los medios de produccion,
de su estado o grado de deterioro
y de los hdbitos de trabajo.

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

Analizar los procesos de limpieza de
instalaciones y equipos de produc-
cion.

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-
cidn, depuraciony efrmlnacmn de los
residuos.

Caracterizar los componentes quimico-nutricionales y microbioldgicos de
tos alimentos.

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

Identificar el origen vy los agentes causantes de las transformaciones de
los productos alimentarios y sus mecanismos de transmision y mul-
tiplicacion.

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

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

Explicar los-requisitos higiénicos que deben reunir ias 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 fa industria ali-
mentaria y relacionarlas con los efectos derivados de su inobservancia.

Discriminar entre las medidas de higiene personal las aplicables a las
_distintas situaciones del proceso y/o del individuo,

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

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

Identificar, clasificar y comparar los distintos productos y tratamientos
de limpieza {desinfeccidn, esterilizacidn, desinsectacion, desratizacidn)
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 {(desinfeccidn, esterilizacion, desin-
sectacion, desratizacion) debidamente caracterizado:

_Justificar los objetivos y niveles a alcanzar.
Seleccionar {os productos, tratamientos y operacnones a utilizar.
Fijar los pardametros a controlar. '
Enumerar los equipos necesarios. .

Identificar los factores de incidencia sobre el medio ambiente de la industria
alimen*aria.

Clasificar los distintos tipos de residuos generados de acuerdo a su ongen
estado, reciclaje y necesidad de depuracion. _

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

Justificar la importancia de las medldas {(obligatorias y voluntarias} de
proteccion ambiental.

Identificar la normativa medioambiental {externa e interna) aphcable a
las distintas actividades.

L

Explicar las técnicas basicas para la recogida, seleccién, reciclaje, depu-

racion, eliminacion y vertido.

Describir las medidas bdsicas para el ahorro energético e hidrico en las
operaciones de produccién.

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

Reconocer los parametros que posibilitan el control ambiental de los pro-
cesos de produccion o de depuracién.

Comparar ios valores de esos parametros con los estandares o niveles
de exigencia a mantener o alcanzar para la protecciéon del medio
ambiente.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.6 Analizar los factores y situaciones de
riesgo para la seguridad y las medi-
das de prevencion y proteccion apli-
cables en la lndustna alimentaria.

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

Interpretar los aspectos mas reievantes de la normatwa y de los planes
de seguridad reiativos a: derechos y deberes del trabajador y de la empre-
sa, reparto de funciones y responsabilidades, medidas preventivas, sefia-
lizaciones, normas especificas para cada puesto, actuacion en caso de
accidente y de emergencia. _

Reconocer la finalidad, caracteristicas y simbolpgla de las sehales indi-
calivas de areas o situaciones de riesgo o de emergencia.

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

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

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

Explicar los procedimientos de actuacidn en caso de incendios, escapes
~de vapor y de productos quimices y caracterizar los medios’ empleados '
en su control,

CONTENIDOS BASICOS (duracion 50 horas}) e) Limpieza de instalaciones y equipos:

a) Los alimentos:

Ciasificaciones.
Composicién quimico nutricional.
Valor nutritivo.

Concepto y niveles de limpieza.

Procesos y productos de limpieza, desinfeccidn, este-
rilizacidn, desinsectacion, desratizacion.

Sistemas y equipos de limpieza.

Técnicas de senalizacidn y aislamiento de areas o

b) Microbiologia de los alimentos: . equipos.
Microorganismos: clasificacién y efectos. f) Incidencia ambiental de la industria allmentana
Bacterias, su influencia y aplicacién en la industria Agentes y factores de impacto.
alimentaria. Tipos de residuos generados.
Levaduras, su influencia y aplicacién en la mdustrla Normativa aplicable sobre proteccion ambiental.
alimentaria. Medidas de protecciéon ambiental.

Mohaos, su mﬂuenCIa y aplicacion en la
mentaria.
Virus.

¢) Alteracionesy transformaciones de los productos

alimentarios:

lndustrla ali- - Ahorro y alternativas energéticas.

" Residuos solidos y envases.

Emisiones a ta atmdsfera.

Vértidos liquidos.

Otras técnicas de prevencion o proteccion.

Agentes causantes, mecanismos de transmision e . g) Medidas.de proteccion ambiental.

infestacion.

Ahorro.y alternativas energéticas.

Transformaciones y alteraciones que originan. Residuos sélidos y envases.

Rigsgos para la salud.

d) Normas y medidas sobre higiene en la lndustrla

alimentaria:

Normativa aplicable al sector.-
Medidas de higiene personal.

Emisiones a la atmésfera.
Vertidos liquidos. . .
Otras técnicas de prevencion o proteccion.

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

Requisitos higiénicos generales de instalaciones vy idedidas de prevencién y proteccién.

equipos.
3.3 Moddulos profesionales transversales.

Médulo profesional 6 {transversal): mate

Situaciones de emergencia.

rias primas, productos y procesos en la industria oleicola y extractiva

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar los principales tipos de
industrias, sistemas y procesos pro-
ductivos de. obtencion de aceltes
jugos y extractos.

Senalar las principales caracteristicas organizativas y productivas de las
industrias englobadas en los subsectores de:
Fabricacion de aceites y grasas.
Fabricacion de jugos de frutas.
Produccion de azacar, jarabes-y similares.

Expl:car los modelos de estructura y organizacion interna con mayor implan-
tacidn en la industria oleicola y extractiva.

Describir los principales tipos y sistemas de produccidn utifizados por la
industria oleicola y extractiva.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2 Identificar y evaluar las caracteristi-
cas que determinan la aptitud de las
aceitunas, semilias oleaginosas, sub-
productos animales, frutas y azuca-
reras y de las materias auxiliares
empleadas por la industria oleicola
y extractiva.

6.3 Reconocer, caracterizar y valorar los
productos y subproductos obtenidos
en la industria oleicola y extractiva.

6.4 Analizar y sistematizar las técnicas
de toma de muestras para la veri-
ficacion de la calidad de las materias
primas y productos en la industria
oleicola y extractiva,

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

Recopecer las repercusiones que, a nivel del personal de produccién, se
derivan-de la implantacion de un sistema de aseguramiento de la calidad.

Enumerar y describir los principales procesos realizados en las industrias
extractivas, reconociendo las diferentes etapas de que se componen
y las transformaciones sufridas por los productos.

Diferenciar las diversas especies y tipos de materias primas oleaginosas,
de obtencion de jugos y azucareras.

Caracterizar cualitativa y cuantitativamente las diferentes materias primas
y relacionar sus parametros de calidad con la utilidad y aptitud industrial.

Identificar los principates defectos y aiteraciones de ias distintas materias
primas, asociandoles las causas y agentes que los originan.

Interpretar la documentacion técnica sobre las especificaciones que deben
cumplir las materias primas en las industrias extractivas.

Enumerar las materias auxiliares, identificar su estado y condiciones de
uso y seialar su-actuacion en los diferentes procesos de obtencion
y acondicionamiento de aceites y jugos. -

Deducir las condiciones y cuidados de almacenamiento requeridos por
las materias primas en funcién de su estado y posterior aprovechamlento
industrial.

En un caso practlco de recepcién de materias primas en el que se pro-
porciona informacidn sobre las especificaciones requeridas:

Realizar los pesajes y registros pertinentes.

Reconocer defectos y alteraciones en las materias prlmas

Valorarlas en funcién de su aspecto. caracteres externos y resuitados de
las pruebas. :

Elaborar un informe razonado sobre su aceptacién o no y sus posibles
aprovechamientos,

Fijar las condiciones de almacenamiento.

Clasificar los aceites, jugos, azlcares y otros extractos de acuerdo con
los criterios utilizados al respecto.

Describir las caracteristicas de los drstmtos tipos de aceites, grasas, jugos,
azlcares, jarabes y extractos.

Identificar y caracterizar los subproductos {orujos, tortas, harinas, melazas,
pulpas) y residuos originados en los procesos de extraccién y acon-
dicilonamiento y sus posibles aprovechamientos, .

Interpretar las especificaciones de los parametros de calidad y pureza
de los prodiuctos y subproductds obtenidos y relacionarias con ei proceso
de fabricacion.

Relacionar los productos, subproductos y residuos obtenidos con las mate-
rias primas y auxiliares y con los procesos de extraccién y acond:cno—
namiento a que se someten.

Justificar los requerimientos y cuidados de almacenamiento que necesnan
los distintos productos obtenidos de acuerdo con sus caracteristicas
y posteriores tratamientos.

Sobre muestrario o coleccion de productos para los que, ademas se pro-
porciona informacion sobre sus parametros de calidad:

Recolnocer los tlpos de productos, su denominaciones y categoria-comer-

cia

Describir las caracteristicas técnicas y diferenciadoras de cada producto.

Contrastar los pardmetros obtenidos a través de pruebas o tests con las
especificaciones requeridas vy, en ~onsecuencia, evaluar la conformidad.

Fijar las condiciones de almacenamiento.

Deducir las principales etapas del proceso de extraccion y acondiciona-
miento sufrido por cada producto.

Explicar los diferentes procedimientos y formas de toma de muestras
empleadas en la industria oleicola y extractiva y reconocer y manejar
el instrumental asociado.

Identificar los sistemas de constltuc:on, marcaje, traslado y preservacion
de las muestras. .

Relacionar la forma de toma de muestras {nimero, frecuencia, iugar, tama-
fio de extracciones) con la necesidad de obtener una muestra homogénea
y representativa.

En un caso practico de toma de muesiras debidamente definido y carac-
terizado (de materias primas y auxiliares. de productos en cusso y ela-
borados. de subpreductos y residuosj:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.5 Aplicar los métodos de andlisis para
la determinacion inmediata de los
parametros basicos de calidad de las
materias primas, aceites, jugos y
otros extractos.

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

.| Realizar las operaciones para la obtencion y preparacién de Ias muestras

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

Definir los conceptos fisicos, quimicos necesarios para apllcar métodos
de andlisis inmediatos en materias primas y en productos oleicolas y
extractivos.

Realizar calculos matematicos v quimicos béasicos para lograr el manejo
fluido de los datos requeridos y obtenidos en los anélisis.

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

Reconocer y utilizar las operaciones de preparaciéon de la muestra para
su andlisis (dilucion, concentracién, homogeneizacién, estabilizacién).

Efectuar determinaciones fisico-guimicas basicas en materias primas y.pro-
ductos oleicolas y extractivos, para obtener sus parametros de calidad
empleando el procedimiento e instrumental sefialado en cada caso.

Apreciar las caracteristicas organolépticas de los productos a través de
los tests sensoriales o catas pertinentes.

‘| Validar y documentar los resultados obtenldos y elaborar informe sobre

desviaciones.

CONTENIDOS BASICOS {duracién 115 horas) - e} Toma de muestras:

a) El sector extractivo:
Los subsectores incluidos.

Técnicas de muestreo.
Sistemas de identificacion, registro y traslado de las
muestras.

Las industrias oleicola, de jugos, azucarera y similares. Procedimientos de toma de muestras eri la industria

b) Materias primas.

Oleaginosas. Aceituna, semillas y productos animales.

Frutas para jugos.
Azucareras.

oleicola y extractiva. Casos practicos en materias primas
{semillas, frutas), productos en curso y terminados (acei-
tes, jugos) y subproductos y residuos.

f) Analisis de materias primas y productos en la
industria oleicola y extractiva:

Materias auxiliares y aditivos. Identificacion, actua- Fundamentos fisico-quimicos para la determinacién

cidn, normativa, almacenamiento.

¢) Productos:

de pardmetros de calidad.
Metodos de analisis. _ _
- Determinaciones fisico-quimicas basicas e inmediatas

Aceites y grasas. Clasificaciones, denominaciones, en!?mdustna ?Ielgolaygxtra_qtiva.
normativas, caracteristicas y conservacion, subproduc— __Tests para la determinacion de caracteres organo-
tos. {épticos.
Jugos, zumos y extractos. Clasificaciones, denomina- g) Calidad:
ciones, normativa, caracteristicas, conservacién. , .
Azicares. Tipos, caracteristicas, normativa. ~ Conceptos fundamentales. Garantia de la calidad.

d) - Procesos de obtencion:
Concepto, clases y representacion.

Calidad total. Sistema de aseguramiento de la calidad.
Plan de calidad. Manual de calidad. Calidad de procesos
y productos. Puntos criticos.

Autocontrol de calidad: pardmetros, técnicas a apli-

Procesos tipo en la industria oleicola y extractiva. car, documentacion, interpretacion de resultados.

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION -

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

Diferenciar los distintos sistemas de control de procesos (manual, auto-
. matico, distribuido) y sus aplicaciones en la industria alimentaria.
Enumerar las diferencias que existen entre fos sistemas automaticos uti-
lizados en los procesos secuenciales y en los procesos continuos.
Describir ta estructura general de la cadena de adquisicién y tratamiento
de datos que se utiliza en los sistemas de automatizacién empleados
en la industria alimentaria enumerando y explicando los elementos fun-
cionales que la componen y las caracteristicas de cada uno de ellos:

Sensores y transductores.
Procesadores de informacion.
Reguladores.

Preaccionadores y actuadores.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.2

7.3

Operar los equipos de tratamiento de
la- informacién (autématas progra-
mables, ordenadores de control) uti-
lizados en el control de sistemas
automatizados de .produccién

empieados en la industria ahmen-'

taria.

Analizar las instalaciones de los
servicios auxiliares requeridos por
los procesos y equipos de -elabora-
cion de productos alimentarios.

|Enumerar los dispositivos y

elementos que se utilizan para realizar las
funciones de cada una de las etapas de-la cadena de adquisicion y
tratamiento de datos de los sistemas automatizados, indicando la tipo-
Iciigla las caractenstlcas y aplicaciones mds usuales de cada uno de
elios

Interpretar la nomenclatura, simbologia y cédigos utilizados en la instru-
mentacidon y control de procesos.

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

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

Explicar la funcionalidad y 1as aplicaciones de los autématas programables.

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

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

Selectionar el programa y menu adecuado al proceso y producto.

Enumerar las comprobaciones a efectuar antes de iniciar el proceso.

Fijar los parametros de referencia y la secuencia de operaciones.

Reconocer y segunr las pautas de control del programa vy, en su caso,
de incorporacién de medidas correctoras.

Registrar la informacién generada en la forma y soporte establecidos.

Describir la estructura y el funcionamiento basico de los sistemas y equipos
de produccién de calor, de aire, de frio, de tratamiento y conduccuon
de agua y de distribucion y utilizacion de energia eléctrica.

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

En un caso practico convenientemente caracterizado:

Clasificar y enumerar los dispositivos y medidas de seguridad para el
empleo de los servicios generales y auxiliares en funcién del tipo de
energia que se puede utilizar,

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

Comprobar la operatividad y manejar los elementos de control y regu-
lacion de los equipos de servicios auxiliares.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracién b0 horas) d})

Técnicas e instrumentos de medlcmn Y regulacnon

para el control de procesos:
Medicién de variables.

Instalaciones y motores eléctricos:

Distribucion en baja tensién. Caracteristicas.
Partes que constituyen las instalaciones.
Medidas eléctricas basicas.

Motores eléctricos.

Transduccién, acondicionamiento y transmision de
sefales.

Elementos de control y regulacion. Tlpologla y carac-
teristicas.

Simbologia y esquemas.

b) Control de procesos:

Sistemas de control. Tipologia, caracteristicas y &mbi-
to de aplicacion.

Parametros de control. Variables que pueden ser
reguladas.

Componentes de un sistema de control Tipologia y
caracteristicas. -

c) Autématas programables:

Diferencias entre los sistemas cableados y progra-
mados.

Componentes basicos.

Tipos y utilidad.

Tipos de entrad@s y salidas.

Cargay utlllzacmn de programas.

e) Produccion y transmision de calor:

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

~ f}  Produccidn, distribucion y acondicionamiento de
aire:

Aire y gases en la industria alimentaria.
Produccion y conduccion de aire comprimido.
Acondicionamiento de aire.

g) Produccién de frio:

Fundamentos.
Fluidos frigorigenos.
Elementos basicos de una instalacién de frio.

h) Acondicionamiento del agua:

Tratamientos para diversos usos.
Distribucion de agua.
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3.4 Modulo profesmnal de formacidn en centro de trabajo

CAPACIDADES TEHMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Participar en la recepcidén y controles de
entrada de las materias primas y las ope-
raciones necesarias para su seleccion y
preparacion de acuerdo con los criterios
prefijados.

Realizar fa conduccién de los procesos de
extraccidn y correccidn de aceites y/o
jugos, preparando y operando los equi-
pos y efectuando los. autocontroles de
calidad establecidos.

Realizar las operaciones de recogida y tra-
tamiento de los residuos generados en:
los procesos extractivos de acuerdo con
los sistemas establecidos en la empresa.

Efectuar el acondicionamiento final, enva-
sado, embalaje, almacenamiento y expe-
dicion de los aceites y/o zumos.

Interpretar, cumplimentar y tramitar la documentacién utilizada en recep-
cién, almacenamiento y control de existencias de las materias primas,
auxiliares y materiales.

Realizar los controles y verificaciones de entrada, estado, cantidad y calidad
{toma de muestras y pruebas} de las materias primas, auxiliares y mate-
riales recibidos y evaluarlos, clasificarlos e identificarfos de acuerdo con
los criterios establecidos por la empresa.

Transportar y ubicar en almacén o zona de espera las materias primas.
auxiliares y materiales entrantes de acuerdo con el sistema empleado,
manejando los medios disponibles.

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

Identificar las operaciones y condiciones de seleccion, lavado y preparacion
de las materias primas en funcion de su estado y proceso.

Realizar la limpieza, puesta a punto y mantenimiento de primer nivel de
las maquinas y equipos de primer acondlmonamlento de las materias
primas.

Controlar [os procesos de primer acondicionamiento de las materias primas"
comprobando los parametros de proceso y operando los elementos de
regulacién de ias maquinas y equipos.

Obtener e interpretar la informacidén necesaria para la ejecucién del proceso
y, especialmente, los manuales. de procedimiento, de calrdad y de uti-
lizacion y mantenimiento de los equipos.

Realizar las operaciones necesarias para la correcta disposicion, prepa-
racion, mantenimiento de primer nivel, puesta en marcha y parada de
los équipos de extraccion y correccion de aceites y/o jugos.

Asignar a los equipos correspondientes los parametros de ejecucion de
cada una de las operaciones del proceso y asegurar su alimentacion
y el flujo del producto.

Controlar el proceso de extraccion-correccion y de separacidn de sub-
productos y residuos comprobando {os parametros y operando los ele-
mentos de regulacién de las maquinas y equipds para corregir des-
viaciones.

Conseguir la produccién en cantidad y tiempo establecidos.

Efectuar la toma, preparacién y traslado de las muestras manejando el
instrumental y SIgwendo los procedimientos establecidos en el manual
de calidad.

Realizar las pruebas de autocontrol de calidad del producto en curso y
de los subproductos y residuos obtenidos utilizando las técnicas y equi-
pos de analisis o apreciacion de acuerdo con los protocolos descritos.

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

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

Obtener e interpretar las instrucciones necesarias para realizar la recogida,
tratamiento y evacuacion de los residuos sélidos y liquidos generados.

Efectuar la recogida, traslado y almacenamiento de los residuos en los
momentos, forma y lugares sefialados. i

Identificar los tratamientos a que se han de someter a los distintos residuos,
reconociendo las operaciones de que se componen las condiciones
de ejecucion y los equipos necesarios.

Efectuar la toma, preparacién y traslado de las muestras de los residuos
en tratamiento manejando el instrumental y siguiendo Ios procedimientos
establecidos al respecto. .

Realizar el seguimiento de los tratamientos a través de la comparacién

" de los pardmetros de operacion, de las madiciones efectuadas y de
los resultados de los analisis con las referencias sefialadas.

Cumplimentar los informes sobre el desarrollo y la aparicion de desvia- -
ciones en los tratamientos de residuos.

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

Identificar las operaciones (trasegado mezclado, filtrado, reconstitucién,
conservacion, etc.) necesarias para la obtencnon del producto final y
sus condiciones de ejecucion.
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CAPACIDADES TEAMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

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

Realizar la limpieza, puesta a punto y mantenimiento de primer nivel de
las maquinas y equipos de acondicionamiento final de los productos.

Controlar los procesos de acondicionamiento final de los productos com-
probando los parametros de proceso y operando los elementos de regu-
lacién de los equlpos

Identificar las operaciones de envasado, etiquetado y embalaje, los mate-
riales requeridos, las condiciones de ejecucion y los equipos necesarios.

Elegir, preparar, mantener en uso y controlar las lineas y equipos de enva-
sado, etiquetado, embalaje, paletizado y rotulado de lotes salientes.

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

Interpretar, cumplimentar y tramitar las érdenes de salida, la documen-
tacion de expedicion y la utilizada en el control de existencias de los
productos terminados.

| Preparar las expediciones de productos terminados de acuerdo con las

-instrucciones de las 6rdenes de salida y verificar las caracteristicas de
las mercancias salientes y las condiciones de transporte.

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

Identificar los factores y situaciones de riesgo para la salubridad y seguridad
de los producfos alimentarios en elaboracién que se presentan en su
ambito de actuacidn en el centro de trabajo.

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

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

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

ldentificar los sistemas de proteccidn o correccion implantados, sus con-
diciones de funcnonamiento y las |mpi|caC|ones en las operaciones de
produccion.

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

Identificar los riesgos ‘para la seguridad asociados a la manipuiacion de
materiales y productos, a la ejecucién de los procesos y a la utilizacion -
de equipos e instalaciones, asi como la informacion y sefiales de pre-
caucion gue existan en el lugar de su actividad.

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

Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que rec:be y res-
ponsabilizarse det trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmente
con la persona adecuada en cada momento.

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

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

Analizar las repercusiones de su actividad en el snstema productivo del
sector y del centro de traba;o

Organizar el propio trabajo de acuerdo con las instrucclones y procedl-
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 o contingencia no prevista.

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

Duracion: 240 horas.
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3.5 Maddulo profesional de formacién y orientacidn laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituales en el Ambito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccion y prevencién corres-
pondientes. ‘

Aplicar fas medidas sanitarias bdsicas
inmediatas en el lugar del accidente en
situaciones simuladas.,

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

propia.

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

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

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

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

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

Identificar la prioridad de intervencién en el supuesto de varios lesionados

- 0 de mdltiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital
intrinseco de lesiones. ' ' : '

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcidn
de las lestones existantes.

Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias {RCP, inmovilizacion, tras-
lado), apiicando los protocolos establecidos.

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

Describir e! proceso que hay que seguir y elaborar la documentacién nece-
saria para la obtencion de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo
de acuerdo con su perfil profesional. :

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

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso,
los condicionamientos por razdn de sexo o de otra indole.

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

Emplear las fuentes basicas de informacion del derecho laboral {Cons-
titucion, Estatuto de los Trabajadores, convenio colectivo...} distinguiendo
los derechos y las obligaciones que le incumben.

Interpretar tos diversos conceptos que intetvienen en una «liquidacion
de haberas». '

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.
Identificar {as variables {salariales, seguridad e higiene, productividad
tecnolodgica) objeto de negociacién. _
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego-
ciacion. o .
Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la_Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

a) Salud laboral:
Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: medidas de prevencion y protec-

cion.. N :
Primeros auxilios.

b) - Legislacion y relaciones laborales:
Derecho laboral.

Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacidn colectiva.

¢) Orientacidn e insercion socio-laboral;

El proceso de bisqueda de empleo.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

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

Itinerarios formativos/profesionalizadores.

4, Profesorado

4.1 Especialidedes del profesorado con atribucion docente en los médulos profesionales del ciclo formativo de
«Elaboracion de aceites y zumos». ’
Mddulo profesional Especialidad del profesorado Cuarpo
1. Operaciones y control de almacén.]|Operaciones y equipos de elaboracidn | Profesor Técnico de F.P.
) de productos alimentarios. ) )

2. Operaciones de proceso de extrac-} Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.

ciGn de aceites y jugos.« de productos alimentarios. - _
3. Operaciones de proceso de zson-|Operdciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.
’ dicionamiento de aceites y jugos.| - de productos alimentarios.
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Modulo profesional

Espscialidad del profesorado . Cuarpb

4. Envasado y embalaje.

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

Higiene y seguridad en la industria | Procesos en la industria alimentaria. | Profesor de Ensefianza Secundaria.

* alimentaria.

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

cesos en la industria oleicola y
extractiva.

7. Sistemas de control y auxiliares de Operaciones y equipos de elaboracion | Profesor Técnico de F.P.

los procesos.

_ ) de productos alimentarios.
8. Formaciéon y Orientacion Laboral. | Formacion y Orientacion Laboral.

Profesor de Enseflanza Secundaria.

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

Materias Espacialidad del profesorado Cuerpo

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

Quimica.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de do-
cencia.

4.3.1 Para la imparticién de los mddulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Procesos en la industria alimentaria,

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

Ingeniero Técnico Agricola especialidad en Industrias
Agrarias y Alimentarias,

con los de DPoctor, ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticion de los modulos profesmnales
correspondientes a la especialidad de:

Formacion y Orientacion Laboral,

se establece la equivalencia, a efectos de docencia,

del/los titulo/s de:
— Diplomado en Ciencias Empresariales.
— Diplomado en Relaciones Laborales.
— Diplomado en Trabajo Social.
— Diplomado en Educacién Social,

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: «Elaboracién de
aceitesy jU?OS» requiere, para la imparticiéon de las ense-
fianzas definidas por el presente Real Decreto, los
siguientes espacios minimos que incluyen los estable-
cidos en el articulo 32.1, a), del c:tado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 deJumo

- Grado
Super rado
Espacio formativo ' upe_ e de utilizacién
m? _
Porcentaje
Planta piloto de aceites o zumos.| 300 50
Laboratorio de industrias ahmen-
tarias ..ooveiii e, 60 15

- - Superficie Grado
Espacio farmativo - de utilizacién

2 —
m .
Porcentaje

Aula técnica de industrias alimen- :
tarias ... 90 35

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento
la ocupac;on en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracién total de estas ensefianzas
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el «grado de utilizacidn»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de -alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacion expresada

_por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-

ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da ac-
ceso. ‘

Ciencias de la Naturaleza y Salud.
- Tecnologia.

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

Operaciones y control de almacén. -

Operaciones de. proceso de extraccion de aceites y
jugos.

Operaciones de proceso de acondicionamiento de
aceites y jugos.

Envasado y embalaje

Sistemas de control y auxiliares de los procesos.

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

LDperaciones y control de almacén. . '

Operaciones de proceso de extraccion de aceites y
jugos.

Operaciones de proceso de acond:monamtento de
aceites y jugos. :

Envasado y embalaje.

Formacidn en centro de trabajo.

Formacidn y orientacién laboral.



