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3.2. Requisitos de acceso del alumnado. 

a) Nivel academico: certificado de escolaridad 0 
equivalente. . . . .' . 

b) Experıencia profesıonal: no se requıere experıen
cia profesional. 

c) Condiciones ffsicas: ninguna en especial. salvo 
aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 

4. Requisitos materiales 

4: 1. Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: 

Superficie: el aula tendra que tener un mınımo de 
30 metros cuadrados para grupos de 15 alumnos 
(2 metros cuadrados por alumno). 

Mobiliario: estara equipada con mobiliario docente 
para 15 plazas. adema~ de los elementos auxiliares. 

b) Instalaciones para practicas: 

Superficie: mfnimo de 209 metros cuadrados. 
Instalaci6n electrica' para el suministro de corriente. 

EI acondicionamiento electrico debera cumplir las nor
mas de baja tensi6n y estar preparado de forma que 
permita la realizaci6n de las practicas. . . 

Instalaci6n de aire comprimido: 6 atm6sferas. 
Condiciones ambientales: gran ventilaci6n. y de 

acuerdo con la normativa vigente de los correspondien
tes organismos competentes en la materia. 

c) Otras instalaciones: 

Un espacio mfnimo de 40 metros cuadrados desti
nado a almacen. 

Un espacio mfnimo. de 50 metros cuadrados para 
despachos de direcci6n .. sala de profesores y actividades 
de coordinaci6n. 

Una secretarfa. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios an numero ade-

cuado a la capacidad del centro. : 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 
acusticas. de habitabilidad y deseguridad. exigidas por 
la legislaci6n vigente. y disponer de licencia municipal 
de apertur.a como centro de formaci6n. 

4.2. Equipo y maquinaria. 

Sistemas de transporte y manejo de piezas: carretilla 
elevadora motorizada para transporte de «palets». trans
paleta manual. carretillas manuales. 

Tres bancos de armar. 
Una prensa de armar neumatica con ajuste manual. 
Tres taladros manuales. 
Tres lijadoras manuales (orbitaL de rulo. etc.). 
Una sierra ingleteadora. 
Una fresadora manual. 
Una cepilladora-desbastadora manual. 
Una escopleadora manual. 
Una clavijadora automatica. 
Una electro-esmeril. 
Una insertadora de bisagras. 
Una insertadora de gufas ... 
Una flejadora. 
Una embaladora retractil. 
Una envolvedora de listones. 
Una etiquetadora. . 
Sistema de trasiego y transporte (caminos de rodillos). 

4.3 Herramientas y utillaje. 

Martillos. Tenazas. Destornilladores. Alicates y alica
tes de flejar. Llaves para el mantenimiento y cambio 
de herramientas de las maquinas. Formones. Gubias. 

Cepillos. Sierras de mano. Escofinas. Limas. Triangulos. 
Metros. Escuadras. Calibres. Compases. Grapadoras. Fle
jadoras. Pinceles. Aceitera. 

4.4 Material de consumo. 

Componentes de madera mecanizados. Componen
tes mecanizados de tableros (de partfculas en crudo 0 
recubiertos. de fibras MDF en crudo 0 recubiertos. de 
fibras duros en crudo 0 recubiertos. contrachapados en 
crudo 0 recubiertos, alistonados, etc.). Cristales. Elemen
tos eıectricos. Herrajes (bisagras. fallevas. pomos. tira
dores, gufas de cajones. tirafondos. cremonas. etc.). Bas
tidores de madera 0 metalicos. Molduras. Espigas. Colas. 
Lijas. Disolvente de limpieza. Grapas. Masilla. Cantos de 
protecci6n .para las esquinas. Plastico de embalaje. Fleje 
para embalaje. Cajas de cart6n para embalaje. Etiquetas. 
Grasa y aceite. 

1697 REAL DECRETO 2570/1996, de 13 de 
diciembre. por el que se establece el certi
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
taponero/a. 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mfni
mos de formaci6n profesional ocupacionaL ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac
terfsticas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa
do. su alcance y validez territorial. y. entre otras pre
visiones, las vias de acceso para su obtenci6n 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar. 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles. de cer
tificaci6n. los objetivos que se reclaman de 10s certi
ficados de profesionalidad. Ensustancia. esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo. como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual
quier ambito productivo. como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa
ci6n y requerimientos del mercado laboral. y para. por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las enseı'ianzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaci6n pro
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales. y. respetando el reparto de compe
tencias. permite la adecuaci6n de los contenidos mfni
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro
fesional ocupacional. sinperjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de tapone
rola, perteneciente a la familia profesional de Industrias 
de la madera y el corcho y contiene las menciones con
figuradoras de la referida ocupaci6n. tales como las uni
dades de competencia que conforman su perfil profe
sionaL y los contenidos mfnimos de formaci6n id6neos 
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para la adquisici6n de la competencia profesional ·de 
la misma ocupaci6n. junto con las especificaciones nece
sarias para el desarrollo de la acci6n formativa; todo 
ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995. varias veces 
citado. 

En su virtud. en base al articulo 1. apartado 2. del 
Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dıa 13 de diciembre de 1996. 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de pr9fesionalidad corres
pondiente a la ocupaci6n de taponero/a. de la familia 
profesional de Industrias de la madera y el corcho. que 
tendra caracter oficial y validez en todo el territorio 
nacional. 

Articulo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo. su duraci6n y la relacion 
de los m6dulos que 10 integran. asi cömo las caracte
risticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu
ran en el anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a 105 m6dulos del itinerario 
formativq figuran en el anexo II. apartado 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones. equipos 
y maquinaria. herramientas y utillaje. figuran en el ar.ıe
xo II. apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una. varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n. a las 
que se refiere el presente Real Decreto. segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 
del contrato. de conformidad con los articulos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 
profesional ocupacional a traves del Plan Naciorıal de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993. de 3 de mayo. deberan adecuar 
!a impartici6n de las especialidades formativas horno
logadas a los requisitos de instalaciones. materiales y 
equipos. recogidos en el anexo II. apartado 4. de este 
Real Decreto. en el plazo de un ano. comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dictar cuantas disposiciones .sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dia siguien
te al de su publicaci6n en el «Boletın Oficial del Estado)). 

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 
JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXO 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 
1.1 Denominaci6n: taponero/a. . 
1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera 

yel corcho. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 
2.1 Competencia general: el/la taponero/a recep

ciona las planchas de corcho y los productos derivados 
del corcho. y realiza las operaciones correspondientes 
para la obtenci6n y terminaci6n de tapones de corcho 
natural. tapones de corcho aglomerado y tapones para 
vinos espumosos utilizando los equipos de producci6n 
adecuados. cumpliendo los criterios de calidad estable
cidos y la reglamentaci6n vigente sobre prevenci6n. 
seguridad y salud laboral. 

2.2 Unidades de competencia: 
1. Fabricar tapones de corcho naturaL. 
2. Fabricar tapones de corcho aglomerado. 
3. Fabricar tapones para vinos espumosos. 
4. Terminar los tapones de corcho. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje
cuci6n: 

Unidad de competencia 1: fabricar tapones de corcho natural 

1.1 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Controlar las entradas y salidas de 1.1.1 
planchas de corcho. anotando los 
pesos para conocer el nivel de exis
tencias. y apilar y dejar reposar las 1.1.2 
planchas de corcho crudo en funci6n 
de los criterios establecidos. 

1.1.3 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Recepcionando las panas de corcho verificando su correspondencia 
con la nota de pedido y utilizando 108 medios de medida de peso 
adecuados. 
Comprobando que la cantidad y la calidad de las planchas de 
corcho recepcionadas coincide con la especificada y rechazando 
o comunicando a quien corresponda.·aquellas partidas que no cum-· 
plan con los niveles requeridos. 
Registrando. a traves de medios manuales 0 sistemas informaticos. 
las entradas y salidas de las planchas en el patio de apilado de 
corcho (anotando sus pesos. origen y calidad) de modo que en 
todo momento se conozca el estado de las existencias. 
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1.2 

1.3 

1.4 

REALlZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS OE EJECUCI6N 

1.1.4 Dascargando y apilando las planchas de corcho con los medios 
adecuados para que no sufran danos. 

1.1.5 Planificando correctamente la colocaci6n, ubicaci6n y estado de 
las planchas en el almacen, controlando las condiciones ambien
tales y registrando su tiempo de permanencia en el mismo. 

1.1.6 Organizandose el trabajo a realizar de forma que los movimientos 
de material en el almacen se etectuen minimizando los tiempos 
y recorridos, sin interrupciones innecesarias. 

1.1.7 Manteniendo el almacen en las correctas condiciones de limpieza 
y de protecci6n medioambiental. 

1.1.8 Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Cocer las planchas de corcho en fun- 1.2.1 
ci6n de los criterios establecidos y 
dejarlo reposar el tiempo definido y 1.2.2 
en los lugares adecuados para darle 
elasticidad y para eliminar las sus- 1.2.3 

Colocando adecuadamente las planchas de corcho sobre las rejillas 
hasta completar el volumen de la balsa de cocido. 
Introduciendo la calderada en las balsas de cocido utilizando los 
sistemas adecuados para impedir su flotaci6n. 
Controlando la temperatura, el tiempo de cocci6n y las condiciones 
del agua para realizar la operaci6n de cocido del corcho. 
Renovando el agua de las balsas de cocido cuando sea necesario 
en funci6n del numero de cocidos que se realizan al dfa, de c6mo 
viene el corcho, de la calidad del corcho, etc., para optimizar la 
operaci6n de cocido. 

tancias solubles en agua. . 

Fabricar tapones de corcho natural 
a partir de planchas de corcho, uti-
lizando los equipos de obtenci6n y 
perforaci6n de rebanadas, para rea-
lizar posteriormente las operaciones 
de terminaci6n del tap6n. 

Cortar las planchas de corcho utili-
zando los equipos adecuados para 
obtener la plantilla destinada a la 
fabricaci6n del tap6n dos piezas. 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1.2.7' 

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

1.3.7 

1.4.1 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

Comprobando el correcto estado de las balsas de cocido y de 
los sistemas para cargar y hundir el corcho realizando peri6dica
mefıte su mantenimiento y limpieza. 
Extrayendo los fardos de corcho de la balsa de cocido con los 
medios adecuados dejandolo reposar en los lugares y las con
diciones especificadas. . 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Verificando el correcto afilado de .Ias cuchillas y fijando la distancia 
de corte de la rebanadora en funci6n de la anchura de. la rebanada 
que se quiera obtener. 
Cortando las planchas de corcho con la rebanadora para obtener 
rebanadas de las dimensiones especificadas. 
'Verificando el correcto afilado de las brocas y eligiendo la broca 
para obtener tapones de corcho con el diametro requerido. 
Separando Y/o rechazando los tapones que tienen lena Y/o los 
tapones defectuosos. 
Recogiendo y almacenando los desperdicios producidos en las ope
raciones de rebanado y perforaci6npara su posterior reutilizaci6n. 
Realiwndo las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de la rebanadora y de la perforadora para que esten en 
perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Eliminando el vientre y la espalda de las planchas de coıcho con 
la espaldadora-rebanadora, fijando previamente las distancias de 
corte de sus cuchillas en funci6n de las dimensiones de las plantillas 
a obtener. 
Clasificando las plantillas de corcho segun su grueso, su porosidad 
y otros aspectos observables (como la regularidad de sus creci
mientos anuales, su color; su finura de grano, su consistencia, su 
regularidad, sus defectos y su calibre). 
Realizando peri6dicamente el mantenimiento de la espaldado
ra-rebanadora. 
Cumpliendo las normas de segurid"d, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

1.5 Obtener piezas de corcho, con las 1.5.1 
dimensiones y la calidad especifica-

Verificando el correcto afilado de las cuchillas de la laminadora 
y la cortadora y ajustandolas para que queden fijadas al grueso 
de corte requerido. da, laminando y cortando plantillas 

de corcho con los equipos adecua- 1.5.2 
dos, para utilizarlas en la fabricaci6n I 
de tapones de dos piezas. 1.5.3 

Alimentando la laminadora con plantilla para obtener laminas y 
controlando su correcto funcionamiento. 
Alimentando la cortadora con plantilla para obtener tiras y con
trolando su correcto funcionaıniento. 
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1.6 

2.1 

2.2 

REALlZACIONES PROFESIONAlES 

Unir piezas de corcho mediante su 
encolƏ.do y prensado de las laminas 
a las tiras, para fabricar posterior
mente tapones de corcho natural de 
dos piezas. 
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1.5.4 

1.5.5 

1.6.1 

1.6.2 

1.6.3 

1.6.4 

1.6.5 

1.6.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Realizando peri6dicamente el mantenimiento de la laminadora y 
la cortadora. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 
Preparando mezclas homoganeas de las colas autorizadas sani
tariamente. 
Encolando las piezas de corcho con la cantidad adecuada de cola 
por unidad de superficie y comprobando el tiempo transcurrido 
desde la preparaci6n de la cola hasta su aplicaci6n. 
Colocando correctamente las piezas de corcho natural encoladas 
y prensandolas para obtener rebaiıadas con las dimensiones 
especificadas. 
Controlando la presi6n aplicada yel tiempo de prensado para obte
ner la rebanada. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de las mezcladoras y de las prensas para que estan en 
[lerfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo Jas normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 2: fabricar tapones de corcho aglomerado 

REALlZACIONES PROFESIONAlES 

Obtener granulados de corcho seco 
con la forma y con el tamano espe
cificado utilizando los equipos ade
cuados para fabricar barras de aglo
merado de corcho por extrusi6n y 
tapones de corcho aglomerado 
mediante moldeo individual. 

Encolar los granulados de corcho y 
aplicarles presi6n y calor, utilizando 
equipos de extrusi6n, para obtener 
barras de corcho aglomerado. 

2.1.1 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.1.8 

2.1.9 

2.1.10 

2 .. 1.11 

2.1.12 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Recepcionando los trozos, brocas y otros corchos adecuados, veri
ficandosu correspondencia con la nota de pedido y comprobando 
supeso. 
Comprobando que la calidad del corcho coincide con la especi
ficada y rechazando 0 comunicando a quien corresponda aquellas 
partidas que no cumplan con los niveles requeridos. 
Registrandomediante sistemas manuales 0 informaticos [as entra
das y salidas del corcho en el almacan (anotandosu origen, calidad 
y peso), de modo que en todo momento se conozca el estado 
de las existencias. 
Organizando correctamente [a colocaci6n de las distintas partidas 
e1ı el almacan, registrando su tiempo de permanencia y mante
nıendolo en las condiciones adecuadas de limpieza. 
Eliminando las particulas metalicas y objetos extranos utilizando 
imanes y sistemas basados en la diferencia de peso, para evitar 
averias en los molinos e impurezas en el producto. 
Triturando el corcho en los molinos de trituraci6n y refinəndo las 
particulas de corcho en [os molinos de finos, para obtener gra
nu[ados con Iəs dimensiones y la forma especificadas. 
Aspirando~ el polvo de corcho producido durante la fabricaci6n de 
los granu[ados para su alməcenamiento y posterior aprovecha
miento. 
Separando los granulados de corcho segun sus dimensiones (ma
diante su tamizado) y segun su densidad (utilizando mesas den
simatricas), instalando los tamices requeridos 0 əjustando la velo
cidad, inclinəci6n y [as salidas de [as mesas densimatricas. 
Secando los granulados de corcho al contenido de humedad espe
cificado mediante secadores rotatorios y programando la tempe
ratura y la humedad relativa del aire de los mismos, de forma 
que se mantenga dentro de los limites requeridos. 
Transportando neumaticamente los granulados de corchoy con
trolando visualmente el de los silos de modo que no se rebase 
el nivel especificado. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de los equipos utilizados para que estan en perfecto estado 
de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Preparando mezclas homoganeas de las colas autorizadas sani
tariamente. 
Dosificando Iəs cantidades especificadas de cola y de granulados 
de corcho en la mezcladora hasta alcanzar el nivel de lIenado. 
Alimentando las tolvas de la maquina de extrusi6n sin sobrepasar 
el «tiempo de vida» de la mezcla encolante. 
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2.3 

2.4 

3.1 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Rectificar las barras de corcho aglo-
merado rebajando su diəmetro y cor-
tandolas a las dimensiones especi-
ficadas utilizando los ,equipos ade-
cuados para obtener tapones de cor-
cho aglomerado 0 los mangos con 
los que se fabrican los tapones para 
vinos espumosos. 

Encolar los granulados de corcho y 
aplicarles presi6n y calor. utilizando 
los equipos adecuados. para obtener 
unidades de tap6n de corcho aglo-
merado. 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.3.1 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.4.1 

2.4.2 

2.4.3 

2.4.4 

2.4.5 

2.4.6 

2.4.7 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Programando la presi6n a aplicar mediante el ajuste de la velocidad 
del motor y controlando que la temperatura se mantenga dentro 
de los limites establecidos. 
Colocando los tubos de la maquina de extrusi6n con el diametro 
correspondiente al tap6n que se va a fabricar. para obtener barras 
de corcho aglomerado. 
Cortando las barras a las dimensiones definidas y/o de almacenaje. 
fijando la distancia de corte de los equipos de corte. 
Almc>cenando las barras y controlando la evoluci6n de su enfria
miento hasta qoe se produzca la polimerizaci6n completa de la 
cola. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de los 
equipos para que esten en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 
Verificando el correcto afilado de las cuchillas y ajustandolas en 
las məquinas de rectificado de forma que el diəmetro de las barras 
que se obtenga sea el adecuado. 
Cortando las barras a las dimensiones definidas. fijando la distancia 
de corte de los equipos utilizados. 
Sincronizando el rectificado y el corte de la barra en las məquinas 
quə realizan esta operaci6n conjuntamente. . 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de los 
equipos utilizados p<ıra que esten en perfəcto estado de fun
cionamiento. 
Cumpliendo !as normas .. de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a əsce proceso. 

Prepan:ndo mezclas hom"geneas de las colas autorizadas sani
tariarrante. 
Dosificando las cantidades especificadi.ls de cola y de granulados 
de corcho en la mezcladora hasta al;anzar el nivel de lIenado. 
Aliməntando los moldes in(ıividuales ('e la maquina de extrusi6n 
sin sobrepasar el «tiempo de vida» de la 1T'3zcla encolante. 
Programando la presi6n a aplicar en lüs moldes y controlando 
que la temperatura se mantunga dentro de los Ifmites establecidos. 
V.aciando de los moldes los bloques oLtenidos y controlando su 
enfriamiento. 
Re'alizando las (peraciones de linıpieza diaria. mantenimiento de 
la məquina de extrusi6n de moldeo individual para que este en 
perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 3: fabricar tapones para vinos espumosos 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Perforar plantillas de corcho. utilizan- 3.1.1 
do los equipos adecuados, para obte-
ner arandəlas con las que sə fabrican 
los tapones para vinos espuR1os0S. 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

. CRITERIOS DE EJECUCION 

Eliminado el vientre ii la espalda de las planchas də corcho con 
la espaldadora-rəbanadora fijando las distancias de corte de sus 
cuchillas. de forma que se obtengan las plantillas con la calidad 
y las dimensiones requeridas. 
Vərificando el correcto afilado de las cuchillas y ajustəndolas segun 
el grueso də Iəmina a obtener. 
Fijando las plantillas de corcho a la mesa de sujeci6n de la lami
nadora y ajustando el desplazamiento de la plantilla 0 əl avance 
de la mesa por cada ciclo de corte para obtener laminas con el 
grueso especificado. 
Controlando el sistema de recogida de laminas para evitar la rotura 
de las mismas. 
Verificando el correcto afilado de las cuchillas y eligiendo la cuchilla 
adecuada de la perforadora para obtener arandelas de corcho con 
el diametro requerido. 
Clasificando las plantillas. las laminas y las arandelas de corcho 
segun su porosidad y otros aspectos observables (como la regu
laridad de sus crecimiəntos anuales, su cOlor. su finura de grano. 
su consistencia, su regularidad. sus defectos y su calibre). 
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REALlZACIONES PROFESIONALES . CRITERIOS DE EJECUCı6N 

3.1.7 Recogiendo y almacenando los desperdicios producidos para su 
posterior reutilizaciôn. 

3.1.8 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituciôn de la 
espaldadora-rebanadora, la laminadora y la perforadora para que 
estən en perfecto estado de funcionamiento. 

3.1.9 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboraly de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

3 .. 2 Encolar y prensar las arandelas y el 3.2.1 
mango de corcho aglomerado utili
zando los equipos y los medios ade- 3.2.2 
cuados para obtener el tapôn para 

Preparando mezclas homogeneas de las colas autorizadas sani
tariamente. 
Dosificando las cantidades especificadas de cola en funciôn de· 
las dimensiones de las superficies a encolar. 

4.1 

4.2 

4.3 

vinos espumosos. 3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

Evitando sobrepasar el«tiempo de vida» de la mezcla encolante, 
antes del prensado de las piezas. 
Controlando que la presiôn aplicada y que el tiempo de prensado 
sean los requeridos para 'Ia correcta uniôn de arandelas y mango. 
Controlando el tiempo, la temperatura y la humedad del aire de 
los hornos de secado. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de la encoladora, la prensa y el horno de secado para 
que estən en perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de media 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 4: terminar los tapones de corcho 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Clasif1car manual yautomaticamente 
los tapones, evalua.,do defectos, 
porosidad y color para agrupar10s 
segun su calidad. 

Rellenar los poros de los tapones de 
inferior calidad con el propio polvo 
del corcho para obtener tapones 
colmatados. 

Lijar Y/o 'biselar los tapones de cor
cho utilizando los equipos adecuados 
para que el tapôn tenga la longitud, 
la forma y el diametro requeridos. 

4.1.1 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

4.1.5 

4.1.6 

4.2.1 

4.2.2 

4.2.3 

4.3.1 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Recepcionando los tapones de corcho verificando que su tipo y 
sus dimensiones se corresponden con el pedido del cliente 0 la 
orden de fabricaciôn. 
Conociendo 105 criterios generales de clasificaci6n de tapones de 
corcho y estableciendo los criterios de clasificaci6n, y en su caso, 
programando la clasiticadora automatica para ajustarse a las espe-

.-cificaciones del pedido. 
'Clasificando visual 0 automaticamente los tapones evaluando la 
existencia de defectos, su porosidad y su color, agrupandolos por 
clases. 
Rechazando los tapones que no cumplan con las especificaciones 
definidas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituciôn de ele
mentos de las Ifneas de selecciôn manual y de las clasificadoras 
automaticas para que estən en perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Aiimentando las mezCıadoras rotativascon los tapones de corcho 
de inferior calidad, con polvo de corcho y con colas autorizadas 
sanitariamente el tiempo establecido, verificando el correcto estado 
y temperatura de las colas y la correcta dosificaci6n de colas y 
de polvos de corcho. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de eie
mentos de las mezcladoras rotativas para que estən en perfectas 
condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de segurid&d, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Lijando las cabezas y costados de los tapones hasta darles las 
dimensiones especificadas. 
Chaflanando 0 biselando uno 0 los dos extremos del tapôn uti
lizando maquinas para biselar. 
Midiendo el diametro y las dimensiones del tapôn, con un calibre, 
comprobando que se corresponden con las requeridas y recha
zando 0 separando los que no cumplan con las especificaciones. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituciôn de ele
mentos de las lijadoras y maquinas de biselar para que estən en 
perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que ·afecten a este proceso. 
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4.4 

4.5 

4.6 

4.7 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Lavar el tap6n de corcho utilizando 4.4.1 
los equipos y los productos de lavado 
adecuados para limpiar su superficie 
y mejorar su aspecto. 

4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

Secar los taponesde corcho utilizan- 4.5.1 
do secaderos para que tengan el con
tenido de humed~d especificado. 

4.5.2 

4.5.3 

4.5.4 

Recubrir los tapones de corcho con 4.6.1 
parafinas. siliconas 0 ceras 
micro-cristalinas utilizando los equi-
pos apropiados para facilitar La ope
raci6n de embotellado y posterior 
descorche del tap6n. 4.6.2 

4.6.3 

Marcar los tapones utilizando los 4.7.1 
equipos y los productos adecuados 
para que queden identificados de 4.7.2 
acuerdo con las especificaciones del 
pedido. 

CRITERlOS DE EJECUCIÖN 

Preparando correctamente la disoluci6n de productos utilizados 
de forma que las dosificaciones empleadas consigan la concen
traci6n necesaria para limpiar superficialmente el tap6n y mejorar 
su aspecto. sin peligro de riesgos sanitarios. 
Alimentando los equipos utilizados para lavar con tapones de cor
cho y con las soluciones de productos qufmicos especificadas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de los equipos utilizados para .Iavar tapones de corcho 
para que esten en perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Programando la temperatura. la humedad relativa y el caudal del 
aire de los secaderos para conseguir que los tapones obtengan 
əl contenido de humedad especificado. . 
Alimentando el secadero con la cantidad de tapones adecuada. 
segun su capacidad y tipo de secadero. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de los secaderos para que esten en perfectas condiciones 
de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este pro ceso. 

Verificando el correcto estado de los productos utilizados en los 
tratamientos superficiales. alimentando las mezcladoras rotativas 
con las cantidades adecuadas de tapones. parafinas. silicona 0 
ceras micro-cristalinas. controlando el tiempo y la velocidad de 
rotaci6n. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de las mezcladoras rotativas para que esten en perfectas 
condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este pro ceso. 

Ajustando el tamp6n en las maquinas de marcar a tinta y en las 
de marcado a fuego. 
Marcando y/o controlando el marcado de los tapones de corcho 
a fuego y a tinta. preparando previamente en este caso las tintas 
de marcar. 

4.7.3 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de los 
equipos de marcado para que esten en perfectas condiciones de 
uso. 

4.7.4 CumpJiendo las normas de seguridad y salud laboral y de medio 
ambientə que afecten a este procəso. 

4.8 Ensamblar una corona de plastico al 4.8.1 
tap6n de corcho natural 0 aglome-

Alimentando las maquinas automaticas para elaborar el tap6n «ca
beza de plastico» con la cola y con la cabeza de pıastico. y com
probando que el encolado entre la cabeza de plastico y el tap6n 
de corcho sə ha realizado correctamente. 

rado utilizando maquinas automati-
cas para elaborar el tap6n con cabə-
za de pıastico. 4.8.2 

4.8.3 

4.9 Contar los tapones de corcho utili- 4.9.1 
zando los equipos adecuados yenva-
sarlos en bolsas de polietileno y en 
atmosfera controlada para su poste- 4.9.2 
rior expedici6iı y venta. 

Rəalizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de las maquinas automaticas para elaborar el tap6n «ca
beza de plastico» para que esten en perfectas condiciones de uso. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambientə que afecten a este proceso. 

Alimentando con tapones las maquinas utilizadas para contar y 
controlando la operaci6n de contado de tapones. en funci6n de 
las normas establecidas. 
Alimentando con tapones la maquina de ənvasado comprobando 
que se realiza en atm6sferas controladas y que la inyecci6n de 
anhidrido sulfuroso funciona correctamente. 

4.9.3 Realizando Iəs operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele
mentos de las maquinas utilizadas para que esten en perfectas 
condiciones de uso. 

4.9.4 Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 
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'ANEXO ii 

II. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Fabricaci.6n de Fabricaci6n de Fabricaci6n de Termina.cl6n de 
tapones de cor- tapones de cor- tapones para .. tapones de cor-'-'--- ~ vinos espumo- 1---cho naturaL. cho aglomerado. 

sos. 
cho. 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 240 horas. 
Conocimientos te6ricos: 105 horas. 
Evaluaciones: 15 horas. 
Duraci6n total: 360 horas. 

2. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Fabricaci6n de tapones de corcho naturaL. 
2. Fabricaci6n de tapones de corcho aglomerado. 
3. Fabricaci6n de tapones para vinos espumosos. 
4. Terminaci6n de tapones de corcho. 

M6dulos formativos 

Môdulo 1. Fabricaci6n de tapones de corcho natural (asociado a la unidad de competencia fabricar tapones 
de corcho natural) 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumnoja sera capaz de fabricar tapones de 
corcho natural. 

Duraci6n: 120 horas. 

OBJEnVOS ESPECiFICOS 

1.1 Conocer, a nivel bƏsico, la anatomfa, 
estructura y composici6n del corcho 
asf como sus principales caracterfs-
ticas y propiedades ffsicas y qufmi-
cas. 

1.2 Controlar existencias comprobando 
la conformidad de piezas de corcho 
con especificaciones establecidas. 

1.3 Conocer e identificar 105 defectos, las 
enfermedades y patologfas del cor-
cho. 

1.1.1 

1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.2.1 

1.2.2 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.3.1 

1.3.2 

CRITERIOSDE EVALUACIÖN 

Definir de forma sencilla el corcho, dibujando su estructura y des
cribiendo sus principales elementos anat6micos y constituyentes. 
Definir las principales caracterfsticas del corcho y sus propiedades 
fisicas y qufmicas mas relevantes. 
Enumerar y definir 105 terminos que se emplean habituəlmente 
en la industria corchera recogidos en la norma UNE 56.911 
«Corcho-vocabu la rioıı. 
Reconocer piezas de 105 distintos tipos de corcho (bornizo, segun
dero, de reproducci6n, verde, jaspeado 0 marmoreado, repeloso 
y quebrado de espalda). 

Cubicar partidas de piezas de corcho pesandolas, Utilizando una 
balanza, 0 midiendo las dimensiones de la partida 0 de las piezas 
de corcho, utilizando los instrumentos adecuados (cintas metricas, 
reglas fijas). , 
Calcular el contenido de humedad y el peso especffico de piezas 
de corcho utilizando un xilohigr6metro, una balanza y una estufa 
y realizar la calibraci6n de un xilohigr6metro. 
Enumerar las variables a tener en cuenta para controlar el nivel 
de existencias del corcho, diferenciando las que se refieren a corcho 
crudo apilado y las de corcho en plancha enfardado. 
Identificar los documentos bƏsicos utilizados en el control de exis
tencias de corcho, asociandolos a la finalidad que tienen. 
Cumplimentar correctamente los diferentes documentos utilizados 
para controlar el nivel de existencias de corcho, de acuerdo a espe
cificaciones determinadas. 

Enumerar y describir los defectos del corcho, explicando como 
afectan a su calidad ya su aprovechamiento. 

. Enumerar 105 principales agentes bi6ticos que atacan al corcho 
explicando las alteraciones que producen, su incidencia sobre la 
calidad del corcho y las condiciones que aceleran 0 retardan su 
acci6n. 

1.3.3 Identificar piezas de corcho que presenten ataques deinsectos, 
hongos y otros agentes bi6ticos. 

1.3.4 Describir los metodos de tratamiento y los medios que se utilizan 
en la protecci6n del' corcho contra los agentes bi6ticos que le 
atacan. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1.4 Apilar y almacenar piezas de corcho. 1.4.1 
segun criterios de clasificaci6n deter
minados. 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.4.6 

1.5 Cocer planchas de corcho taponable. 1.5.1 

1.5.2 

1.5.3 

1.5.4 

1.5.5 

1.5.6 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Enumerar los equipos de movimiento y transporte de piezas de 
corcho. describiendo su funcionamiento y su mantenimiento de 
uso e indicando el equipo mas adecuado en funci6n de la cantidad 
y dimensiones de las piezas a manipUlar. 
Descargar y transportar piezas de corcho utilizando correctamente 
los equipos de movimiento. 
Clasificar piezas de corcho visualmente agrupandolas en funci6n 
de la presencia de defectos y de su calibre. 
Apilar piezas de corcho de forma que no se produzcan acumu
laciones de agua en la parte inferior y que el corcho taponable 
no esta en contacto con el suelo. 
Indicar que factores se han de tener en cuenta al planificar la 
ubicaci6n y orientaci6n de las pilas de corcho en el patio de apilado. 
Describir las medidas y cuidados que precisa el corcho apilado 
para garantizar su conservaci6n. 

Explicar el objeto que tiene la operaci6n de cocido del corcho 
taponable. 
Describir el funcionamiento y mantenimiento de uso de las balsas 
de cocido. 
Especificar los materiales que se pueden utilizar en la fabricaci6n 
de calderas y 105 criterios que se siguen en el mantenimiento y 
reposici6n del agua que se utiliza en el cocido del corcho. 
Preparar calderadas de corcho para cocerlas. colocando planchas 
de corcho sobre r~jillas hasta completar el volumen de la balsa 
de cocido e introducirlas impidiendo su flotaci6n. utilizando 105 
equipos y 105 medios adecuados. 
Cocer planchas de corcho controlando la temperatura y el tiempo 
de cocci6n. segun especificaciones determinadas. 
Explicar el objeto que tiene la operaci6n de reposo del corcho 
cocido definiendo las caracterfsticas que h.an de reunir 105 lugares 
destinados a tal fin yespecificando el tiempo que se deja reposar. 

Explicar el proceso de fabricaci6n de tapones de corcho naturaL. 
Describir el funcionamiento. ajuste y las operaciones de mante
niırıiento de las rebanadoras y perforadoras utilizadas para fabricar 
tapones de corcho. 
Escoger utiles de corte que cumplan con las condiciones de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en las rebanadoras y per
foradoras utilizando las herramientas y 105 equipos adecuados. 
Enumerar los calibres y calidades de corcho que se pueden utilizar 
para fabricar tapones de corcho naturaL. 
Explicar el objeto de la operaci6n de rebaneo definiendo la direcci6n 
en que deben rebanarse las planchas. 
Obtener rebanadas con dimensiones definidas ajustando la posi
ci6n de la cuchilla de la rebanadora. 
Explicar y dibujar la posici6n que deben tener los canales len
ticulares en relaci6n con el cuello de la botella .. 
Obtener tapones de corcho con el diametro especificado ajustando 
la posici6n de la cuchilla de la perforadora. 
Separar de una muestra de tapones aquellos que tengan leiias 
o sean defectuosos. 

Explicar el objeto de la operaci6n de eliminar la espalda y la barriga 
del corcho describiendo el funcionamiento. ajuste y mantenimiento 
de los equipos utilizados. 
Enumerar los calibres y calidades de corcho que se pueden utilizar 
para obtener plantillas destinadas a la fabricaci6n de tapones de 
dos piezas. 
Escoger utiles de corte que cumplan las condiciones de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en los equipos utilizando 
las herramientas y 105 medios adecuados. 
Obtener .plantillas de corcho eliminando la espalda y la barriga 
de planchas de corcho cortandolas a las dimensiones especificadas. 
ajustando los parametros de corte en funci6n de las caracterfsticas 
de las planchas. 

1.7.5 Identificar las aplicaciones de las plantillas de corcho en funci6n 
de la calidad de aste (superior. media 0 inferior). 
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OBJETlVOS ESPEC[FICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

1.7.6 Clasificar plantillas de corcho segun su calidad (superior, media 
e inferior), en funci6n de su porosidad, textura, color, finura del 
grano, homogeneidad, consistencia, presencia de enfermedades 
o defectos y calibre explicando las aplicaciones que tienen las 
plantillas clasificadas por calidades. 

1.8 Obtener piezas de corcho encoladas 1.8.1 
con las que se fabricaran tapones de 

Explicar el proceso de obtenci6n de piezas de corcho encoladas 
para la fabricaci6n de tapones de dos piezas, definiendo los adhe
sivos que se emplean para ello. dos piezas. 

1.8.2 

1.8.3 

1.8.4 
1.8.5 

1.8.6 

1.8.7 

1.8.8 

1.9 Aplicar 105 criterios de profesionali- 1.9.1 
dad inherentes a la fabricaci6n de 
tapones de corcho natural. actuando 
de acuerdo a los mismos. 1.9.2 

1.9.3 

1.9.4 

1.9.5 

1.9.6 

Contenidos te6rico-prƏcticos. 

Preparar mezCıas adhesivas autorizadas utilizando los equipos de 
mezclado adecuados. 
Describir el funcionamiento y mantenimiento de las maquinas uti
lizadas para encolar y prensar piezas de corcho destinadas a la 
fabricaci6n de tapones de dos piezas. 
Encolar' laminas y tiras de corcho con la dosificaci6n especificada. 
Explicar el procedimiento que se utiliza para comprobar si es ade
cuada la dosificaci6n empleada en el encolado de laminas y tiras 
de corcho para la fabricaci6n de tapones de dos piezas. 
Colocar adecuadamente laminas y tiras de corcho'encoladas para 
que conformen la pieza con la que se fabricaran tapones de corcho 
de dos piezas. 
Prensar laminas y tiras de corcho encoladas programando la tem
peratura, presi6n y tiempo de la operaci6n de prensado y com-
probando que las lecturas de los indicadores de dichos parametros 
coinciden con los establecidos. 
Explicar la importancia que tiene controlar el tiempo que transcurre 
desde la preparaci6n de la cola hasta la puesta en presi6n de 
las piezas encoladas en el proceso de fabricaci6n del tap6n de 
dos piezas. 

Identificar 105 factores que influyen en la calidad de 105 materiales, 
los productos y el prQpio proceso de fabricaci6n de tapones de 
corcho natural. relacionandolos con sus consecuencias. 
Describir 105 riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 
de tapones de corcho natural. especificando 105 medios de pre-
venci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud laboral en 
el trabajo. 
l?Jescribir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
ffiedioambiental en las actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho natural, especificando la repercusi6n de cada una de ellas, 
ası como eliminar elementos contaminantes y otros residuos con 
el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la fabricaci6n de 
tapones de corcho natural. optimizando convenientemente los 
materiales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con
tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/es məs adecuada/s 
a cada caso, en los trabajos de fabricaci6n de tapones de corcho 
natural. 
Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho natural con pautas de responsabilidad, autonomıa, trabajo 
en equipo, etc., que permitan desenvolverse correctamente en el 
lugar de trabajo. 

Corcho. Defınici6n. Estructura anat6mica. Composi
ci6n. Propiedades tlsicas y quımicas' (nivel basico). Ter
minologia general. Defectos. Enfermedades y patologlas. 
Tipos de corcho (bornizo, segundero, de reproducci6n, 
verde, jaspeado 0 marmoreado, repeloso y quebrado de 
espalda): aspectos identificativos. 

carretillas elevadoras, cintas transportadoras, polipastos, 
puentes gruas), descripci6n, funcionamiento y mante
nimiento. 

Cocido. Finalidad. Metodos. Equipos: tipos (calderas), 
descripci6n, funcionamientö, y mantenimiento. 

Reposo. Finalidad. Condiciones ambientales. Instala
ciones. 

Patio de apilado del corcho. Control de existencias. Cubicaci6n del corcho. Metodos. Equipos:<tipos (Bas
culas, cintas metricas, reglas), descripci6n, funciona
miento y mantenimiento. 

Clasificaci6n del corcho. ParƏmetros. Reglas de cla
sificaci6n. 

Apilado del corcho. Finalidad. Metodos. Equipos de 
transporte y movimiento: tipos (Tractor-pala, remolques, 

Planificaci6n y ordenaci6n de las pilas. Condiciones de 
almacenamiento. Operaciones que se realizan. 

Tapones de corcho natural: procesos de fabricaci6n. 
Calibres y calidades. Metodos de rebaneado y corte. Equi
pos: tipos (rebanadoras, perforadoras), descripci6n, fun
cionamiento y mantenimiento. 
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Plantillas de corcho. Metodos de obtenei6n. Clasifi
caci6n. Equipos: tipos, descripci6n, funeionamiento y 
mantenimiento. 

Racionalizaei6n de los medios disponibles. Optimiza
ei6n de los medios disponibles en la fabricaci6n de tapo
nes de corcho naturaL. 

Tapones de dos piezas: -procesos de fabricaci6n. 
Colas. MıHodos de enc;olado y prensado de piezas de 
corcho. Equipos: tipos (encoladoras, prensas), descrip
ei6n, funcionamiento y mantenimiento. 

Respuesta ante contingencias. Situaeiones problema
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de tapones de corcho natural: tipos, solu
ciones adecuadas. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaeiones de fabricaei6n de tapo
nes de corcho naturaL. 

Trabajo en equipo. Interacei6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de fabri
caci6n de tapones de corcho natural. Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 

Cubicar corcho. 
Transportar y apilar corcho. 

Tipös de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la fabricaei6n de tapones de j::orcho naturaL. Metodos 
de protecci6.n y prevenci6n. Utiles personales de pro
tecci6n y dispositivos de seguridad en instalaeiones y 
maquinaria. Simbologfanormativizada. Primeros auxilios. 

Clasificar corcho por tipologfas y enfermedades. 
Cocer el corcho taponable. 
Rebanear corcho. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de resi
duos. Residuos generados. Aprovechamiento y elimina
cion de residuos. Metodos y medios utilizados. 

Perforar rebanadas para obtener tapones de corcho 
natural. 

Obtener plantillas de corcho con un calibre y una Organizaci6n y disti"ibuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaei6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de tapones de corcho naturaL' Causas mas frecuentes 
que dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. 
Secuencializaei6n 6ptima de las diferentes operaciones 
implicadas. 

calidad definida. -
Fabricar tapones de corcho de dos piezas. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

los equipos y utiles empleados para la fabricaeiôn de 
tapones de corcho naturaL. 

M6dulo 2. fabricaci6n de tapones de corcho aglomerado (asociado a la unidad de competencia fabricar tapones 
de cor_cho aglomerado) 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a sera capaz de fabricar tapones 
de corcho aglomerado. 

Duraei6n: 130 horas. 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

2.1 Obtener granulados de corcho para 
fabricar tapones de corcho aglome-
rado. 

2.2 Obtener barras y mangos de corcho 
aglomerado por el metodo de extru-
si6n. 

2.1.1 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Explicar la calidad requerida del corcho para fabricar tapones de 
corcho aglomerado. 
&xplicar c6mo se eliminan las partfculas y objetos extrafıos del 
corcho y el motivo de realizar esta operaci6n, describiendo el fun
cionamiento y el mantenimiento de los equipos que se utilizan. 
Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de los molinos 
que se utilizan para obtener granulados de corcho. 
Explicar c6mo se separan los granulados de corcho segun su den
sidad y su forma, describiendo el funcionamiento, ajuste y man
tenimiento de los equipos que se utilizan. 
Obtener granulados de corcho con formas y densidades definidas 
para fabricar taponesde corcho aglomerado. 
Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de los seca
deros que se utilizan para rebajar el contenido de humedad de 
los granulados de corcho. 
Secar granulados de corcho al contenido de humedad especificado 
programando y controlando el funeionamiento de los secade.ros. 

Explicar el proceso de fabricaci6n de tapones de corcho aglomerado 
y de mangos para tap6n de vinos espumosos por el metodo de 
extrusi6n. 
Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de las maqui
nas de extrusi6n que se utilizan para obtener barras de corcho 
aglomerado. 
Obtener barras de corcho aglomerado con el diametro especificado 
preparando las colas autorizadas sanitariamente, dosificando 
correctamente la cola y los granulados de corcho, comprobando 
la alimentaei6n de las tolvas, ajustando la presi6n y la temperatura 
de la maquina de extrusi6n y colocando los tubos con el diametro 
adecuado. 

2.2.4 Explicar c6mo se re~liza el enfriado despues de la extrusi6n y para 
que se realiza. 

2.2.5 Describir el funeionamiento, ajuste y mantenimiento de las sierras 
y de las rectificadoras que se utilizan para cortar y rebajar el dia
metro de las barras de corcho aglomerado. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS CRITERIOS DE EVAlUACIÖN 

2.2.6 Cortar barras de corcho aglomerado a la longitud establecida uti
lizando sierras para facilitar su transporte yenfriamiento. 

2.2.7 Cortar y rectificar las barras de corcho enfriadas a la longitud y 
diəmetro definida para el tap6n aglomerado de corcho 0 para el 
mango del tap6n de vinos espumosos utilizando los equipos 
adecuados. 

2.3 Obtener piezas para tapones de cor- 2.3.1 Explicar el proceso de fabricaci6n de tapones de corcho aglomerado 
cho aglomerado por el sistema de por moldeo independiente. 
moldeo independiente. 2.3.2 Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de las məqui-

nas de extrusi6n que se utilizan para obtener tapones de corcho 
aglomerado por moldeo independiente. 

2.3.3 Obtener tapones individuales de corcho aglomerado mediante el 
sistema de moldeo independiente con el diəmetro especificado, 
preparando las colas autorizadas sanitariamente, dosificando 
correctamente la cola y los granulados de corcho, comprobando 
la alimentaci6n delos moldes y ajustando la presi6n y la aplicaei6n 
de calor en la məquina de extrusi6n por moldeo independiente. 

2.4 Aplicar los criterios de profesionali- 2.4.1 Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales, 
dad inherentes a la fabricaci6n de los productos y el propio proceso de fabricaci6n de tapones de 
tapones de corcho aglomerado, corcho aglomerado, relaeionəndolos con sus consecuencias. 
actuando de acuerdo a los mismos. 2.4.2 Describir los riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 

de tapones de corcho aglomerado, especificando los medios de 
prevenei6n a tener en cuenta para la seguridad y salud laboral 
en el trabajo. 

2.4.3 Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecei6n 
medioambiental en las actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho aglomerado, especificando la repercusi6n de cada una de 
ellas, asi como eliminar elementos contaminantes y otros residuos 
con el tratamiento adecuado. 

2.4.4 Aplicar tecnicas de organizaei6n del trabajo en la fabricaei6n de 
tapones de corcho aglomerado, optimizando convenientemente los 
materiales y otros medios de producci6n disponibles. 

2.4.5 Exponer las pqsibles medidas a adoptar' ante imprevistos 0 con
tingenciasdadas, determinando la/s soluci6n/es məs adecuada/s 

- a cada caso, en los trabajos de fabricaci6n de tapones de corcho 
aglomerado. 

2.4.6 Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho aglomerado con pautas de responsabilidad, autonomia, tra
bajo en equipo, etc., que permitan desenvolverse correctamente 
en ellugar de trabajo. 

Contenidos te6rico-prƏcticos. 

Granulados de corcho. Caracteristicas del corcho para 
fabricar tapones de corcho aglomerado. Tecnicas de 
fabricaci6n: eliminaci6n de particulas extranas. Obten
ei6n y refino de granulados. Clasificaci6n de granulados. 
Secado. Equipos: tipos (molinos de trituraeion y de finos, 
tamizadoras, mesas densimetricas, secaderos), descrip
ei6n, funcionamiento y mantenimiento. 

Tapones de corcho aglomerado. Metodos de fabri
caei6n. Colas. Equipos: tipos (məquinas de extrusi6n), 
descripci6n, funcionamiento y mantenimi'ento. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de tapo
nes de corcho aglomerado. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos 
a la fabricaci6n de tapones de corcho aglomerado. Meto
dos de protecci6n y prevenci6n. Utiles personales 
de protecci6n y dispositivos de seguridad en instalacio
nes y maquinaria. Simbologia normativizada. Primeros 
auxilios. 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza
eion de los medios disponibles en la fabricaei6n de tapo
nes de corcho aglomerado. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problemə
ticas məs frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaei6n de tapones de corcho aglomerado: tipos, 
soluciones adecuadas. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporədica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de fabri
caci6n de tapones de corcho aglomerado. 

Obtener granulados de corcho. 
Clasificar granulados de corcho. 
Secar granulados de corcho. 
Preparar mezclas adhesivas para fabricar tapones de 

corcho aglomeraclo. 
Dosificar granulados de corcho y cola. 
Fabricar barras de corcho aglomerado con la məquina 

de extrusi6n. 
Ajustar los parəmetros de la məquina de extrusi6n 

(presi6n, temperatura, diəmetro de los tubos). ' 
Lijar y cortar barras de corcho aglomerado. 
Realizar las operaeiones de mantenimiento bəsico de 

la məquina de extrusi6n y de los equrpos utilizados en 
la fabricaei6n de tapones de corcho aglomerado. 
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M6dulo 3. Fabricaci6n de tapones para vinos espumosos (asociado a la unidad de competencia fabricar tapones 
para vinos espumosos) 

Objetivo general del môdulo: al conCıuir el presente môdulo el/la alumno/a sera capaz de fabricar tapones 
para vinos espumosos. 

3.1 

3.2 

Duraciôn: 60 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Obtener arandelas destinadas a la 
fabricaciôn de tapones para vinos 
espumosos perforando plantillas. 

Encolar y prensar entre Si las piezas 
que componen 105 tapones para 
vinos espumosos. 

3.1.1 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.2.1 

3.2.2 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de las per
foradoras utilizadas para obtener arandelas de tapones de corcho 
para vinos espumosos. 
Escoger utiles de corte que cumplan con las condiciones de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en las perforadoras utilizando 
las herramientas y los equipos adecuados. 
Clasificar Iəminas y arandelas de corcho en funci6n de su porosidad, 
textura, color, finura del grano, homogeneidad, consistencia. pre-

, sencia de enfermedades 0 defectos, y calibre para fabricar tapones 
de corcho. 
Obtener arandelas de corcho con el diəmetro especificado ajus
tando la posici6n de la cuchilla de la perforadora. 

Explicar el proceso de fabricaci6n de tapones para vinos espumosos . 
definiendo los adhesivos que se emplean en su fabricaci6n. 
Preparar mezCıas adhesivas autorizadas utilizando los equipos de 
mezclado adecuados. 

3.2.3 Describir el funcionamiento y mantenimiento de las encoladoras 
que se utilizan para encolar piezas de corcho. 

3.2.4 Describir el funcionamiento y mantenimiento de las prensas que 
se utilizan para fabricar tapones de corcho para vinos espumosos. 

3.2.5 Encolar y prensar las arandelas entre SI y al mango de corcho 
con la dosificaci6n especificada. 

3.2.6 Explicar el procedimiento que se utiliza para comprobar si es ade
cuada la dosificaci6n empleada en el encolado de las piezas que 
componen 105 tapones para vinos espumosos. 

3.2.7 Programar la temperatura, presi6n y tiempo de la operaci6n de 
prensado y comprobando que las lecturas de 105 indicadores de 
dichos parəmetros coinciden con 105 establecidos. 

3.2.8 Explicar la importancia que tiene controlar el tiempo que transcurre 
desde la preparaci6n de la cola hasta la puesta en presi6n de 
las piezas encoladas en el proceso de fabricaci6n- de tapones para 
vinos espumosos. 

3.3 Aplicar 105 criterios de profesionali- 3.3.1 
dad inherentes a la fabricaci6n de 
tapones de corcho para vinos espu
mosos, actuando de acuerdo a 105 

Identificar 105 factores que influyen en la calidad de los materiales, 
105 productos y el propio proceso de fabricaci6n de tapones de 
corcho para vinos espumosos, relacionəndolos con sus conse
cuencias. 

mismos. 3.3.2 

3.3.3 

Describir los riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 
de tapones de corcho para vinos espumosos, especificando los 
medios de prevenciôn a tener en cuenta para la seguridad y salud 
laboral en el trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho para vinos espumosos, especificando la repercusi6n de ca da 
una de ellas, ası como eliminar elementos contaminantes y otros 
residuos con el tratamiento adecuado. 

3.3.4 Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la fabricaci6n de 
tapones de corcho para vinos espumosos, optimizando convenien
temente 105 materiales y otros medios de producci6n disponibles. 

3.3.5 Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con
tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/es məs adecuada/s 
a cada caso, en los trabajos de fabricaciôn de tapones de corcho 
para vinos espumosos. 

3.3.6 Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de tapones de 
corcho para vinos espumosos con pautas de responsabilidad, auto
nomıa, trabajo en equipo, etc., que permitan desenvolverse correc
tamente en el lugar de trabajo. 
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Contenidos te6rico-practicos. instalaciones y maquinaria. Simbologfa normativizada. 
Primeros auxilios. 

Tapones para vinos espumosos. Piezas componentes 
(arandelas y mangos). Proceso de fabricaci6n. 

Or9anizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organızaci6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de tapones de corcho para vinos espumosos. Causas 
mas frecuentes que dificultan la eficaz evoluci6n de las 
actividades. Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes 
operaciones implicadas. 

Arandelas: tecnicas de fabricaci6n. Clasificaci6n. Per
foradoras: tipos, descripci6n, funcionamiento y mante
nimiento. 

Encolado de piezas de tapones para vinos espumosos: 
colas. Equipos: tipos (encoladoras, prensas), descripci6n. 
funcionamiento y mantenimiento. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de tapones de corcho para vinos espum080S: 
tipos, soluciones adecuadas. Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 

del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de tapo
nes de corcho para vinos espumosos. 

Obtener arandelas de corcho. 
Clasificar arandelas de corcho segun su calibre y su 

calidad. Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los, trabajos relativos a 
la fabricaci6n de tapones de corcho para vilJoS espu
mosos. Metodos de protecci6n y prevenci6n. Utiles per
sonales de protecci6n y dispositivos de seguridad en 

Fabricar tapones para vinos espumosos. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

los equipos utilizados en la fabricaci6n de tapones de 
corcho aglomerado. 

M6dulo 4.' Terminacion de tapone5 de corcho (a50ciado a la unidad de competencia terminar 105 tapone5 
de corcho) 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el pr.esente m6dulo el/la alumno/a sera capaz de realizar todas las 
operaciones relativas a la terminaci6n de tapones de corcho. 

4.1 

4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

Duraci6n: 50 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Clasificar tapones de corcho segun 4.1.1 
su calidad. 

4.1.2 

4.1.3 

Colmatar tapones de corcho de infe- 4.2.1 
rior calidad. 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

Lijar y biselar tapones de corcho. 4.3.1 

Lavar tapones de corcho. 

Secar tapones de corcho. 

4.3.2 

4.3.3 

4.4.1 

4.4.2 

4.4.3 

4.5.1 

4.5.2 

4.5.3' 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Definir los criterios con que se clasifican los tapones de corcho 
natural. y enumerar las clases comerciales comunmente utilizadas. 
Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de los distintos 
tipos de maquinas que se utilizan para clasificar los tapones de 
corcho natural manual 0 au.tomaticamente. 
Clasificar tapones de corcho en funci6n de su calibre, existencia 
de grietas. porosidad. color, marcas de utiles en la superficie del 
tap6n, etc., tanto por el procedimiento manual como con sistemas 
au!omaticos. 

EXf:ı!i,car el objeto de la operaci6n de colmataci6n de tapones de 
corcho. 
Evaluar la porosidad de tapones de corcho y decidir si necesitan 
la operaci6n de colmataci6n. 
Describir el- funcionamiento, ajuste y mantenimiento de los tam
bores de colmataci6n que se utilizan para rellenar los poros de 
los tapones. 
Colmatar tapones de corcho preparando las colas autorizadas sani
tariamente, dosificando correctamente la cola y los polvos de' cor
cho, comprobando la alimentaci6n de las tolvas y el tiempo de 
permanerıcia de los tapones en las mezcladoras rotativas. 

Explicar el objeto de la operaci6n de lijado y biselado de los tapones 
de corcho. 
Describir el funcionamiento, ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para lijar y biselar tapones de corcho. 
Lijar y biselar tapones de corcho a una longitud, y con un diametro 
y con una forma especificados. 

Explicar el objeto de la operaci6n de lavado de 108 tapones de 
corcho. 
Describir el funcionamiento. ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para lavar tapones de corcho y enumerar los pro
ductos dE) lavado que se utilizan. 
Lavar tapones de corcho con soluciones de productos qufmicos. 
preparando previamen~e dichas soluciones y controlando el tiempo 
de permanencia en 108 equipos de lavado. 

Explicar el objeto de la operaci6n de secado de los tapones de 
corcho. 
Describir el funcionamiento. ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para secar tapones de corcho. 
Secar tapones de corcho a un contenido de humedad definido 
programando la temperatura y la humedad relativa del aire de 
los secaderos.' 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS 

4.6 Aplicar tratamientos superficiales a 4.6.1 
tapones de corcho. 

4.6.2' 

4.6.3 

CRITERros DE EVALUACı6N 

Explicar el objeto de la operaci6n de aplicaci6n de 105 diversos 
tratamientos superficiales a 105 tapones de corcho. 
Describir el funcionamierito. ajuste y mantenimiento de 105 equipos 
que se utilizan para aplicar tratamientos superficiales a 105 tapones 
de corcho y enumerar 105 product0S que se utilizan. 
Recubrir tapones de corcho con soluciones de productos qulmicos 
controlando el tiempo de permanerıcia de 105 tapones en 105 equi-
pos de tratamient-o superficial. 

4.7 Marcar tapones de corcho. 4.7.1 Describir el funcionamiento. ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para marcar tapooes de corcho y 105 productes 
que se utilizan. 

4.7.2 Marcar tapones de corcho a fuego y a tinta utilizando los equipos 
adecuados. 

4.8 Ensamblar coronas de plastico a 4.8.1 
tapones de corcho. 

4.8.2 

4.9 Contar y envasar tapones de corcho. 4.9.1 

4.9.2 

4.9.3 

4.10 Aplicar los criterios de profesiona- 4.10.1 
lidad inherentes a la terminaci6n de 
tapones de corcho. actuando de 
acuerdo a los mismos. 4.10.2 

4.10.3 

4.10.4 

4.10.5 

4.10.6 

Contenidos te6rico-practicos. 

Describir el funcionamiento. ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para ensamblar coronas de plastico a tapones de 
corcho. 
Ensamblar coronas de plastico alimentando las maquinas auto
maticas con la cola y con la cabeza de pıastico. 

Explicar el objeto de la operaci6n de envasado en atm6sferas 
controladas. 
Describir el funcionamiento. ajuste y mantenimiento de los equipos 
que se utilizan para contar y envasar tapones de corcho y enumerar 
los productos que se utilizan para su envasado. 
Contar tapones de corcho y envasarlos en atm6sferas controtadas. 

Identificar los factores que influyen en la calidad de 105 materiales. 
105 productos y el propio proceso de terminaci6n de tapones de 
corcho. relacionandolos con sus consecuencias. 
Describir 105 riesgos existentes en las actividades de terminaci6n 
de tapones de corcho •. especificando 105 medios de prevenci6n 
a tener en cuenta para la seguridad y salud laboral en el trabajo. 
Describir tas pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de terminaci6n de tapones de 
corcho. especificando la repercusi6n de cada una de ellas. asl como 
eliminar elementos contaminantes y otros residuos con el trata
miento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la terminaci6n de 
tapones de corcho. optimizando convenientemente los materiales 
y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevi&tos 0 con
tingencias dadas. determinando lals soluci6n/es mas adec'uada/s 
a cada caso. en lös trabajos de terminaci6n de tapones de corcJ;lo. 
Efectuar las diferentes actividades de terminaci6n de tapones de 
corcho con pautas de responsabilidad. autonomla. trabajo en equi
po. etc .. que permitan desenvolverse correctamente en el lugar 
de trabajo. 

Clasificaci6n de tapones de corcho. Finalidad. Clases 
de tapones. Calidades. Metodos de clasificaci6n. Clasi
ficadoras de tapones: tipos. descripci6n. funcionamiento 
y manteriimiento. 

Tratamiento superfici.al de tapones. Finalidad. Meto
dos. Productos. Tambores de tratamiento superficial: 
tipos. descripci6n. funcionamiento y mantenimiento. 

Marcado de tapones. Finalidad. Metodos. Productos. 
Equipos de marcado: tipos. descripci6n. funcionamiento 
y mantenimiento. 

Ensambles de coroı:ıas de pıastico. Finalidad. Meto
dos. Productos. Equipos de ensamblado: tipos. descrip
ci6n. funcionamiento y mantenimiento. 

Colmataci6n de tapones. Finalidad. Metodos. Colas. 
Tambores colmatadores: tipos. descripci6n. funciona
miento y mantenimiento. 

Lijado y biselado. Finalidad. Metodos. Equipos: tipos 
(Iijadoras. biseladoras). descripci6n. funcionamiento y 
mantenimiento. 

Lavado de tapones. Finalidad. Metodos. Productos. 
Lavadoras: tipos. descripci6n. funcionamiento y mante
nimiento. 

Secado de tapones. Finalidad. Metodos .. Secaderos: 
tipos. descripci6n. funcionamiento y mantenimiento. 

Contado de tapones. Finalidad. Metodos. Equipos de 
contado: tipos. descripci6n. funcionamiento y manteni
miento. 

Envase de tapones. Finalidad. Metodos. Equipos de 
envasado: tipos. descripci6n. funcionamiento y mante
nimiento. 

. Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de terminaci6n de tapo
nes de corcho. 
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Aplicaciôn de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a 105 trabajos relativos a 
la terminaciôn de tapo'1es de corcho. Metodos de pro
tecciôn y prevenciôn. Utiles personales de protecciôn 
y dispositivos de seguridad en instalaciones y maqui
naria. Simbologıa normativizada. Primeros auxilios. 

Protecciôn medioambiental y tratamiento de resi- , 
duos. Residuos generados. Aprovechamiento y elimina
ciôn de residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaciôn y distribuciôn del trabajo. Tecnicas de 
organizaciôn del propio trabajo relativas a la terminaciôn 
de 'tapones de corcho. Causas mas frecuentes que difi
cultan la eficaz evoluciôn de las actividades. Secuen
cializaciôn ôptima de las diferentes operaciones impli
cadas. 

Racionalizaciôn de los medios disponibles. Optimiza
ciôn de 105 medios disponibles en la terminaciôn de tapo
nes de corcho. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
terminaciôıi de tapones: tipos, soluciones adecuadas. 

Trabajo en equipo. Interacciôn esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de ter
minaciôn de tapones de corcho para vinos espumosos. 

Clasificar tapones de corcho. 
Colmatar tapones de corcho. 
Lijar y biselar tapones de corcho. 
Lavar tapones de corcho. 
Secar tapones de corcho. . 
Tratar superficialmente tapones de corcho con para-

'finas, siliconas y ceras. 
Ensamblar coronas de plastico a tapones de corcho. 
Cohtar y envasar tapones de corcho. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

los equipos utilizados en la terminaciôn de tapones de 
corcho. 

3. Requisitos personales 

. 3.1 Requisitos del profesorado. 

ci) Nivel academico: Ingeniero Tecnico Industrial 0, 
en su defecto, capacitaciôn profesional equivalente en 
la ocupaci6n relacionada con el curso. 

b) Experiencia profesional: tres anos de experiencia 
profesional en la ocupaciôn relacionada con el curso. 
En el caso de poseer nivel de ingenieria tecnica, un ano 
de experiencia profesional en la ocupaciôn relacionada 
con el curso. 

c) Nivel pedagôgico: formaciôn metodolôgica, 
medi.ante cursos de formaciôn de formadores, 0 bien 
experiencia docente mınima de un ano. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

a) Nivel academico: certificado de escolaridad 0 

equivalente. 
b) Experiencia profesional: no se requiere experien

cia profesional. 
c) Condiciones ffsicas: ninguna en especial, salvo 

aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesiôn. 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de Cıases teôricas: 

Superficie:' el aula tendra que tener un mınımo de 
30 metros cuadrados para grupos de 15 alumnos (2 
metros cuadrados por alumno). 

Mobiliario: estara equipada con mobiliario docente 
para 15 plazas, ademas de 105 elementos auxiliares. Equi
pos audiovisuales. 

b) Instalaciones para practicas: 
Superficie: 400 metros cuadrados. 

. lIuminaciôn uniforme, natural Y/o artificial, instalaci6n 
electrica para el suministro de corriente. EI acondicio
namiento electrico debera cumplir las normas de baja 
tensiôn y est~r preparado de forma que permita la rea
liiaciôn de tas practicas. 

Condiciones ambientales, instalaciones de aspiraciôn 
de polvo, de aprovechamiento de residuas y de eva
cuaci6n de humos. 

Instalaciôn de aire comprimido. 
Instalaciôn de suministro de agua y de bombeo de 

aguas de cocido. 
Instalaciôn para el 'almacenamiento de combustible 

de la caldera. 
Sistemas de detecciôn y extinciôn de incendios. 
Ventilaciôn de acuerdo con La normativa vigente de 

105 correspondientes organismos competentes en la 
materia. ' 

c) Otras 'instalaciones: 

Un espacio mınimo de 50 metros cuadrados desti
nado a almacen. 

Un 'espacio mınimo de 50 metros cuadrados para 
despachos de direcciôn, sala de profesores yactividades 
de coordinaciôn. 

Una secretarfa. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios en riumero ade

cuado a la capacidad del centro. 
Los centros deberan reunir tas condiciones higienicas, 

acusticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por 
la legislaciôn vigente, y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaciôn. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

Una caldera para cocer el corcho. Equipos para el 
movimiento del corcho: una carretilla elevadora. Una 
cinta transportadora. Un equipo de apriete de inmer
siôn del fardo. Un equipo de afilado de cuchillas. Una 
rebanadora. Tres perforadoras de pedal. Una perfora
dora automatica. Una maquina de corte de corcho. Una 
prensa de encolar. Un molino de trituraciôn y otro de 
finos. Una tamizadora. Una mesa densimetrica. Una 
maquina de extrusiôn. Un equipo para el cortado de 
I::ıarras. Una lijadora de barras. Una lijadora. Una esme
riladora. Una biseladora. Un secadero. Un bombo de 
colmatar. Una lavadora. Un bombo de siliconado. Una 
clasificadora automatica de tapones. Dos cintas de 
selecciôn de tapôn. Una marcadora de fuego y otra 
de tinta. Una contadora. Una envasadora. Cuatro pla
taformas portafardos. Ocho cadenas con gancho. Dos 
palancas. Una espaldadora. Una laminadora. 

4.3 Herramientas y utillaje. 

Bascula. Balanza. Cinta metrica. Calibre. Pie de rey. 
Juegos de lIaves(fijas, allen, estrella, grifa). Alicates. Des
tornilladores. Mordaza. Mazo de goma. Martillo de bola. 
Limas. Pliego de lija. Esmeril. Piedra de afilar. Cintas de 
sierra. Disco de sierras. Gubias, tampones para el mar
cado a fuego y a tinta y bomba de engrase. 

4.4 Material de consumo. 

Planchas de corcho. Plantillas de corcho. Rebanadas 
de corcho. Desperdicios de rebanado. Desperdicios de 
perforaciôn. Granulados de corcho. Polvo de corcho. 
Arandelas de corcho. Barras de aglomerado de corcho. 
Tapôn de corcho natural. Tapôn de dos piezas. Tapones 
especiales. Tapones para vinos espumosos. Tapones col-
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matado. Tapones aglomerado. Acido oxalico. Cloruro de 
calcio. Tintas para marcar. Parafina. Silicona. Ceras 
m.icrocristalinas .. Anhidrido sulfuroso. Agua Oxigenada. 
Hıpoclorıto s6dlco. Metabisulfito potasico. Amoniaco. 
Oxalato calci90' Oxalato s6dico. Envases de polietileno. 
CaJas de carton. Colas. Adhesivos. . 

1698 REAL DECRETO 2573/1996, de 13 de 
diciembre, por el que se establece el certi
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
patronista-escalador. 

EI Real Decreto ~97/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen dırectrıces sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini
mos ~e .formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y dehmıtado el marco al que deben ajustarse los Cer
tıfıcados de profesionalidad por referencia a sus carac-' 
teristicas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial. su significa
d?,. su alcance y validez territorial, y, entre otras pre
vısıones, las vıas de acceso para su obtenci6n. 

EI establei:imiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respeC?~o a todas. la.s ocupaciones susceptibles de cer
tıfıcacıon, los obJetlvos que se reclaman de los certi
fıcad?s de profesionalidad. En substanciaesos objetivos 
podrıan consıderarse referıdos a la puesta en practica 
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cu?lifi<:~ciones PO! las empresas, como apoyo a la pla
nıfıcacıon y gestıon de los recursos humanos en cual- . 
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nıvel Le calıdad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profe .. ,onal ocupacional. coherente ademas con la situa-
9i6.n y reque:ri.mientos del mercado laboral. y, para, por 
ultımo, propıc~ar las meJores coordinaci6n e integraci6n 
entre las enseı;anzas y c~>nocımıentos adquiridos a trşves 
de .Ia formacıon profeslon~1 r~glada, la formaci6n,pro-
fesıonal ocupacıonal y la practıca laboral. .. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobrerno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y 
valid.ez nacionales, y, respetando el reparto de compe
tencıas, permıte la adecuaci6n de los contenidos mini
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Au~6noma. competente en formaci6n pro
fesıonal ocupac:ıonal. sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unıdad del sıstema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n delos certificados de profesionalidad. 

EI pr~sente Real Decreto regula el certificado de pro
fesıonahdad correspondıente a la ocupaci6n de patro
nıst~-escalador, pertenecieı:ıte a la familia profesional de 
Textıl. pıel y cuero y contıene las menciones configu
radoras de la referida ocupaci6n, talescomo las unidades 
de compet.encia que conforman su perfil profesional, y 
los c~ı:ıte,nıdos minımos de formaci6n id6neos para la 
adquısıcıon de la competencia profesional de la misma 
ocupaci6n, junto con las especificaciones necesarias 
para el desarrollo de la acci6n formativa; todo ello de 
acuerdo al Real Decreto 797/1995, varias veces citado. 

En su virtud, en base al ertıc'1 10 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gestiôn de la formaci6n profesional ocupa
cıonal y del ConseJo General de la Formaci6n Profesional 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociale~ 
y previa deliberaci6n de!. Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dıa 13 de diciembre de 1996, 

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se: establece el certificado de profesionalidad corres
pond.ıente a la ocupaci6n de patronista-escalador, de la 
fam}ha pro~e.sıonal d.e Textil. piel y cuero, que tendra 
caracter ofıcıal y vahdez en todo el territorio nacional. 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nafidad. . 

1 .. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesıonal fıguran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
d,e .Ios m6dulos que 10 integran, ası como las caracte
rıstıcas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu
ran en el anexo II. apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II. apartado 3. 

4. L.os requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquınarıa, herramıentas y utillaje, figuran en el· 
anexo Ii, apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las uı:ıidades de competencia que 
conforman el perfıl profesıonal de la ocupaci6n, a las 
que se refıere,el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestacıon laboral pactada que constituya el objeto 
del coritrato, de conformidad con los artıculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la Formaci6n 
Profesional Ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional, regulado por el Real 
De~reto 63,1/1993, de 3 ~e. mayo, deberan adecuar 
la ımpartıcıon de las especıalıdades formativas homo
logadas a los ~equisitos de instalaciones, materiales y 
equıpos, recogıdos en el anexo II. apartado 4, de este 
~eal Decreto, en el plazo de un afio, comunicandolo 
ınmedıatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dıctar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. . 
. EI presente Real Decreto entrara en vigor el dıa 

sıguıente al de su publicaci6n en el «Soletın Oficial del 
Estado». . 

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales, 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

JUAN CARLOS R. 


